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Il me semble qu'il aerati tros di*ïicile de faire un tableau complet 

et suffisamment exact df> tout co qui roderne le vernissage du 

bois en général et des moufles en particulier. 

Nous pouvons cependant observer que peu de Beeteurs techno- 

logiques ont eu,   au court! dus deux demises décennies, un dé- 

veloppement et un perfectionnement technique aussi spectaculaire 

que celui des vernis pout meubles. Il suTit de penser qu'il n'y a 

pas plus de vingt ans, 01 nuisait encore des, produits à base de 

solutions alcooliques de laque,   appliquées à la main avec des 

tampons,  ce qui comportait un grand nombre »¡'opérations suc- 

cessives car on devait «e Hervir de vernis de plus en plus dilué 

au fur et. h mesure qut le pore du bcis était saturé. Un bon ver- 

nissage fait selon celte rr.ei.hod*"> donnait,  il eet vrai, des résul- 

tats fort appréciables,  u aïs exigeait un temps infini. 

Ce point de départ du vernissage coincide avec celui de la mo- 

derne ind' strie du meublé  \nì,   ce urne vous le save , a son ori- 

gine dans l'activité t .mini minent artisanale,   ^'est-à-dire, histo- 

riquement,  dans la boutique du maître artisan. 

La transformation de 'a fabrication ''" meuble en une produc- 

tion de masse aurait été in.possible et inconcevable ;¡i la chi- 

mie des vernis n'avait contribué L cr. développe ment par de nou- 

veaux   fi lmogènes synthétiques,   perixettunt des systèmes plu» 

rapides de vernissage. 

Ceci dit,  examinons ensemble quelles sont,   ou quelles de- 

vraient être les caractéristiques physiques,   mécaniques et tech- 

nologiques que nous devons nous fixer comme objectif dans 

« 
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l'exécution du vernissage du n.euble : en d'autres terme«, 

quelle« «ont les propriétés réelles du vernis «usai bien pen- 

dant eon application que lorsque le produit est fini. 

Elles sont nombreuses et certaines ont une importance 

capitales : 

1) Facilité d'application maximale, si possible   avec de» 

machine« automatiques (Kx. fumeuses ou machinée à enduire 

a rouleau) 

2) Rapid it ó maximale de séchage 

3) Parfaite pénétration dans le pore du bois («'il «'agit d'un 

fond 

4) Absence de défauts de distribution ou   autre« 

5) Vie en pot auHsi longue que possible «'il «'agit d'un produit 

catalysé 

8) Facilité de nettoyage de la machine à la fin de l'usinage 

7) Pollution minimale. 

Quant aux propriétés du film sec,  nou« pouvons énumérer 

les suivantes : 

1) Transparence parfaite pour mettre en relief les carácter ia- 

ti que« esthétiques du bois 

2) Adhésion parfaite aussi bien au bois qu'entre les différente« 

couches de vernis 

3) Grande dureté combinée avec une élasticité suffisant« 

4) Si le vernis appliqué doit constituer un fond, il doit pou- 

voir être facilement passé au papier verre 

5) Grande résistance à l'usure s'il s'agit d'une finition 
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8) Résistance absolue à l'eau,  aux détersifs domestiques, 

aux taches d'aliments, liqueurs et alcools 

7) Excellente résistance à la chaleur au moins jusqu'à 100°C 

{nous pensons ici aux <asseroles contenant des aliments 

chauds) 

8) Imperméabilité à la vapeur d'eau 

9) Bonne résistance aux chocs 

10)   Conservation dans le t?mps de toutes ces propriétés. 

Il faut ajouter à tout cela que les coûts des produits et 4e 

l'usinage doivent être limités dans la mesure du possible afin 

de ne pas avoir une incidence négative sur les caractéristiques 

que nous venons d'énumérer. 

Il est clair,  à ce point, que toutes les exigences ne peuvent 

être complètement satisfaites et que toutes ne peuvent l'être 

dans la même mesure. 

On doit donc choisir en4re différents typ"s de vernis dont 

chacun représente une situation   .ptimale en vertu de caracté- 

ristiques et d'une technologie d'application déterminées. 

Le premier vernissage du meuble qui commence   à réaliser 

un système dont les temps techniques tont plus proportionné« 

aux nécessités utilise des vernis à la nitrocellulose. 

Les vernis à la nitrocellulose,  désormais employés dans le 

secteur du meuble depuis plus de 20 ans,  satisfont la néces- 

sité de disposer de cycles de vernissage avec application au 

pistolet ou à la fumeuse, avec des temps de séchage brefs 

et de bons résultats esthétiques,   mais ils présentent l'in- 

convénient de tous les vernis à séchage exclusivement phy- 
) 

) 



sique (c'ewt-a-dire por ¿vapor.;tHon úv solvant) qui peuvent 

8« résumer iiinsi ; 

- bas réaidu sec (donc faibi* pouvoir de charge) 

- dure^ DU ree iti »met du film peu considérables 

- fwriisgnîntjon «11» fil.", Hi'-j/: r«V-M Ir.r* n'fir ulte" ridire? appli- 

cation du même type de verni • 

- faible ré« istar.ee aux solvants 

• inflnintrmhilité élevée de In. nitrocellulose. 

Par contre,   <•(?« vernis «ont facile» ù appliquer et rapides 

h sécher; pa« u> vie en pot puisqu'il nt s'agit pas vie produits 

durci»H&ur& par ri'.u:t icw) chimique. 

Ces caractéristiques .tnirinsAqucb d«.-»« vernis de nitrocellulose 

le« rendent suffisamment apte» à la réalisation d'une finition 

à pore ouvert ou demi »ouvert, alors qu'ils le sont beaucoup 

nioirtP pour celle d'un verni«•** k ^orp plein. 

En effet,  dann ce eus,   1« nombre considérable de couches né- 

cessaire» pour obtenir l'cpalsseur voulue et la stabilité dans 

le temps de cette epaia«« .-.»r.  ini t'est pa» exceptionnelle,  en 

font décon«eil 1er l'emploi, 

Les vernis ft base de r<*"ir," dur cist;euses par processus chi- 

miques {c'est-à-dire p;u- reiii-uUtJon t tiri i mens tonnelle du 

polymère) ont t^olu.  entre amres problème*, celui du vernie- 

stge du bote . 

Ces résines sont tubstontieilemenl Je« suivantes : 

- renine« A l'urée ou à la me"lamine, dut-ciaeeuae.*. par cataire 

acide 
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- résines de polvos furi; irinalures (polyesters au styrène) ** 

- Polyurethane« 

- résines époxydiqu'.'H tqnj n'ont pas trouve d'emplois essen- 

tiels danw In pratique). 

Le» première«,  dt-nvaaí d'un proctite ri'? poiyor.densation «li- 

tre urèo (ou mélanine) et formaldehyde aoni g''») érale ment 

ajoutées ò une teline ulkydique non siccative comme partie 

plastifiante ; elles ont. de« Umps de durcissement tree ra- 

pides à l'air o-.) ,'i ¡.cauri et s-: ont normalement utilisées soit 

pour lea parque; s,  soit »omine vernie de finition opaques ou 

se mi-opaques pour les- meuble*. 

Les principaux .îvontnno?; qu'elle« présentent sont une grande 

dureté superficielle,  .me bonne resisiance aux solvants et 

au jaunissement; leurs ire eveniente peuvent se résumer 

comme suit • pouvoir de cliar,». peu considerable, possibili- 

té de variations de couleur par   réacüor de l'acide avec cer- 

tains type« de boi ¡s et corrosion de .s    métaux faisant partie 

du meublo si on se B-VI de l'acide clilorhydriquo comme cata- 

lyseur. En on; re,   eilet deviennent facilement, fragiles si 

leur iormuliiUon ne prosenK; pa* un compromis parlait entre 

dureté et soupiere. 

Les deux type;- de pnlymè'-e:-: synthétiques qui ont pratiquement 

résolu toutes les exigences de qualité r'u vernit» peur meuble 

restent en efict le« polyesters insaturés et le>: polyuréthanes. 

Nous devons penser, sur la base statistique ti.- notre production, 

que le meuble italien e;it auiourd'hui traile au   noins dans 90% 

l 

I 
) 



dee cas av»-;c de* i ó;í¡r>'.'.-: •,<>> .^ì-ìOìV OU poìyure,i.harnr|u«s. 

Les polyeKtt.Ts ris'ihm's y'iTiipoo^rtint sur le marché dans les 

iinm-tv; 1 Pf>tf~ ì íHirt et les motifs d? ce suecos furent : 

- lo coil!   lu   produit,  acci««Mbit* dea cette époque 

- l'inégalable' pouvoir de -'nnr^t- - ¡m s«* chape rapide 

- la possibility* (l'obtenir un fini brillara n pore plein íp-*%r 

polissage mécanique du film a:>. papier verre) 

- "ne excellente stabilite du film polymerise. 

Devant ces résultats, l'utilisateur  se soumit de hon gré aux 

exigences imposa ^<. par de« produit« eata.'y&éB ayant une vie 

en pot de Tord -v de IS-'U)',  ce qui était le ces des premiers 

qui furent appliqués au pi'Uole!    Si. i'on se souvient que ce 

problème a été depuis longtemps élégamment résolu par 

l'usage de la fumeuse à deux •fctes dont une forme un film de 

polyester avec adjonction di- catalyseur et l'autre un film 

avec adjonction de l'u-•..•o-.'-U'rMP» il est iii ••-•*>, en BO superposant 

permettent le chiir.ismie il«,  i.   réocMon de polymérisation),  on 

voit clairement quoi:; 'ions, iv; motif« nui font, du verni« poly- 

ester le plus répandu (¡¡m;;. :e vemiss,y ¿ç., du meuble. 

Le« temps dt- polymérisation ü ».??•; {•rùyesters insaturés sont com- 

pris entre 3 et ,r> h i> tempère•'uro timbirmte et 12 et 15' dans les 

fours à air chaud ou A rayons-; ici ra-rcr.giiv-.. 

Si nous aj^iitoiih i e fail IJIK; certa n.s types on ces vemia poly- 

esters, appliquas au ¡oulfau ou à la   flì me us e peuvent ftt.re 

polymerises avec de nouvelles technique* de photopelyrnr-risa- 

tion à radiations dans la bande du rayon ultra-violet,  dans des 
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toni pu qui 'K'uví'n* Pt1 •'•v^'^^n pu- /llzain; •' d,j t'f confiée K, • 

dans certain* r»;i,  t¡rjii"K:;.:f«i .secondes (»-N } seulement, 

nous pouvons fttif HOrK que ^e 'ype de i 'f>; ui ou des types 

polymériHahlvt» uiiinlogu«*» utilisant citte íorme d'énergie «ont 

•ans aucun doute KM verniti leu plu« moderne« de l'Industrie 

du meuble. 

Vernis au polyuréthane 

1)    L'emploi Je cea polymère« dans lee vernis pour le boll ft 

eu un développement vraiment remarquable en Italie surtout 

pendant la dirníeru décennie,  c'est-à-dire depuis que le lec- 

teur du ro'ublft.   ive( Sí« exigences te< hnolo^'.rues et esthé- 

tiques, a pool- d«s nouveaux problèmes uux techniciens des 

verni», tela n'expUque aussi par .le fa.tt que ce sont préci- 

sément les poiyuréthnn*« qui ont fourni la solution de beau- 

coup de ce« problème!». 

Même er; Allertagli;; O\» turent créés las polypiéthanes, il n'y 

a pes eu dans Le »«ctiMir .¡u boia une si grande augmentation 

de consommation  'e POP vernis ; reía p«ui s'expliquer en 

partie pa? les exigence« i.oute* particulierer   Ju "meuble ita- 

lien" ou bien,  qu'it ne suit permis de i«? dire, per îo rapidité 

avec laquelle notre iruiu.-Jt11 o ù Studie* et rénolu les problèmes 

de recherche G» <U- p;';*Inri JOI» relatifs à cta vernis. 

On sait que Ica verni* au polyuréthane pour meubles peuvent 

tire fondamenta emetti Hul<divteéf en deux groupes : 

Produits h doux "ompo&unis 

L'un des composants de ces produits e«t un polymère ayant 



' des hyciroxyleh übres (ü s'agit en général d'un polyester 

uaturé à structure tridLuMUiionm'île,   modifié ou non,  avec 

deb acides gras,  mais on ne doit, pas exclure tout polymère 

caractérisé   par dos atomes d« H mobiles). L'autre com- 

posant est constitua par un nniyiso^ynnntr covenant un 

certain nombre de groupes NCO r-f'-u tifs (il s'agit en parti- 

culier «oit de prépolymères MOU de polymères dérivé! du 

toluendi-isocyanate. Le durcissement chimique du film de 

verntH se fait à la suite de la réaction des groupes isocyani- 

ques   avec les hydroxyies d'où formation dei groupes uré- 

thaniques. 

Produits à un co imposant, durcia*?eurs à l'air atmosphérique 

Ces produits sont constitué« par des prépolymères dont la 

macromoîéeule contient des groupes isocvaniques-NCO, 

Lea groupes sont responsables du durcissement du film par 

réaction avec l'humidité présente nans l'atmosphère et de la 

reticulation consécutive du polymère. 

En effet, les vernis au   pclyuréthane utilisés dans le ver- 

nissage du meuble sont substantiellenient basés sur des 

produits à deux composants et,  en moindre mesure,  sur des 

produits è un composant durcibseurs à l'humidité.   Une 

évaluation sommaire des possibilités de combinaison de divers 

type* de polymères a hydroxyles libres (poiyols) (par exemple 

polyesters suturés,  resides alkydiques,  poly ¿there,  résines 

époxyr'iquea,  acryliques hydroxylt en,  résines vinyliques 

! hydroxyiée«) avec les  HtïCi ents types de polyisocyanatee 
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(prépolymère«, linéaires,  prêpoiymére« poM'oui-Monnel«, 

isiocyanurée polyrréres a différent.1-: degrés do polymérisation 

et par cons^cnïeni de fonctionnalité) fait immédiatement pré- 

voir une quantité infini? de vernis au polyui «''haine à deux 

composants : et ehntun des vernie obtenu« sera peu un 

tri"* djfft'ivi.t dos Miti-«?«?    ;n s:,j i,!cn du prd.nl. de vue s'rL'te- 

tnent chimique quo du point de vue technologique; il est donc 

évident quo la définition 'vernis au polyur é thone à de ix 

composants" eut beaucoup plu« vague,  du point de vue de la 

structure que,   par exemple, la definition ; "vernis à baue 

dt polyester Insature". 

Ce sont Jugement le» vastoB possibilités de choix offertes 

au technicien de la chimie rie» polyuréthane» qui fait que 

ce* verni« aattsfont en pratique toutes le* exigence» du 

vernissage sur meublo. 

2)   Ce que nouf> venone de dire sut- le* aspects théoriques du 

problème fait ressortir le l'ait quMl peut exister differente 

types de produit» au polyuréthane dont chacun satisfait une 

exigence particulière de la clientèle.  Le« formulation» se 

clifférencienî. selon le type d'application (plstolage,  rouleau, 

fumeuse, air-less, électrostatique), de support (tnaasif 

ou placage),  de finition, de ponçage au papier VOIT* (mé- 

canique ou manuel).   Arami n'est-il pa« rare qu'une indu« 

etrie specialise dans les vernie pour meubles produise 

un« vingtaine de types de vernis au polyuiéUnine. Vn bon 

produit au polyuréthane »applicable au piutolet ou à la fíl- 

mense est en tout cas carnet*, dné par un résidu sec de 
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Vord e d? 40/41'!"» fct momw de I'tippiUatiun.   :n "hora 

pou8Bli>r«9n dViviron 201, un dtii»tii¡s,ern»mt de l'ordre dt 

quelques heure« et une vl* en pot de 4-6 h. Normalement, 

aprèf B/B h h l'air, 1r filri dol? pcuvr>h arre poncé au 

papier vené. 

D'aulixi» type*,  'par t:xc»^t?ie putir le« < áaí»e>ií) dont le 

résidu est: «?tît l'gcremiMt Inférieur, mvni   ar nctêrieée par 

dt« temph plue cour« de dwciaaeaicnt ei peuvent être pon- 

cée au bout de <1*tj:i heure« aaulemvnl.   Le» tnatallationa d« 

aéchago l'orca, úfenles pour le*  fonda au polyurélhane, aont 

évidemment lea installation« ìi »dt chaud (toit à carrousel, 

aolt à étagèrte verticale«) qui donnent dot* temps de l'ordre 

de 40* ù dea temperato rea maximalen d* 65-70° C. En tota« 

caa, le ponçage «ibi plue rapide et rnoins diffidi* que celui 

d'un polyester paraffin* tändle que le film polyùérieé offre 

lea garantita d'adhésion, de »ranapartnee, do scapisene et 

de stabilité qui H ont Ita vaaea d'uu vernie de qualité. 

3) Vernis de finition 

Lea caraetérit)tiques physique« et mécaniques du film a« 

Polyurethan« : 

- grande dureté superficielle 

- grando réaiatanc« ¡) ruau*fî 

- grande résletance JUK aolvant« et aux détersifs domesti- 

quée, 

trouvant évidemment leur utilisation la plus courante dana 



les verni» de finition qui,  cos dernières annéen, ¿>e «ont 

orientés de plu« tu plus vers dos ton« va fiable., d'opacité 

allant du semi-translucide à l'opaque. Cea derniers temps, 

on a mien au point de nouveaux produits de finition au poly- 

uréthane (opaquen et pigmei tés) qui peuvt-nt sécher dnns 

des tunnels à rayoriB infra-rouges (IRL à plaque irradiants 

ou a ¡amp-sj, 

La grande efficacité de o*¡t> installations,  jointe A l'emploi 

de polyuréthanes à base de poiyisocyanurés mixtes aliphati- 

ques aromatiques ou à base d» polyisocyanurea A plastifica- 

tion interne, permet Je séchage de l'opaque au polyuréthane 

dans   des temps très courts (3-4' de pre-séchage à 30-60°C + 

45" de ÎRI, + refroidissement) pour des applications à la 

filmsuse sur dee quantités de l'ordre de 100-120 gr/m    . 

Les polyuréthanes de finition appropriés pour cea installa- 

tions sont très rapides A l'air et A de« températures allant 

de 40 à PO c comme (-elles dog installations à d/veloppement 

vertical.  Dans ce* derftièrtr». le temps de séjour pc jt être 

réduit de moitié (25-30') par rapport aux polyuréthanes 

traditionnels. Une autre donnée positive de ces nouveaux 

types de polyuréthane* de finition est que,  malgré le dur- 

cissement rapide qui les caractérise,  ita ont une vie en pot 

excellente, de l'ordre do 8-12 h. 

Futur développements des vernis pour meubles 

Les efforts des chercheurs du secteur se concentrent sur le 



seul problème   qui jusqu'à r>r«^;rrnt n'a pus ét£ résolu : la 

pollution du milieu de trwvaiJ er du milieu cxtcrU tir.  fi est 

évident en effet <|\u» tous le« vernis rioni on a pari»'* jusqu'ici 

8ont à baue de renine» diusoutes; dan« des .solvonts (dans le 

cas spécifique de« polypier« insoluta«,  lu solvant cat le 

styrène c¡ut,   l¡.ii:i¡ quo pai1 i- n>. ,a   •  ia réai-iion nr ooK ¡m ri - 

sation,  ri ia possibilité d'évaporer pendant la phase d'appli- 

cation). "Solvant" signifie on effet "inflammabiiitc et pollution 

de l'air". 

Il n'y a selon moi que deux solutions ¡>. ce  problème : 

Vernis solubles dans I'Oî-U suivi« rio wichage thermique 

Vernie exempts r'*> Huivau'i.,- ba-»ev. ;-,vi de« oligomèrès non 

évaporant.« polymérisable* aussi bien 'hciniquement que 

par photopol y mit "isaUon avo«, d^s radiasons dans la bande de 

l'ultraviolet.  Personnellement,  je ¡tois  lire que cette seconde 

solution me semble la idus promeneuse >. nr,  bien qu'elle ne 

«oit pas applicable à la totalité de* e.a*, elle permet den temps 

de polymérisation Irèb courtR. 

Il n'en demeure |>a.s muí un qu'on a di ja ff udì»' et réalisé dea 

polymères applirables au rouleau,  curaetcrisrts par un résidu 

sec de 100% qui polymerlisent dans dtff» temp« de 4 a 8" d'ir- 

radiation,  en utilisant de« lampes de haute puissance dans 

la bande de l'ultrn-violet (200 Watt par pouce). 

Dans le cas de vernis »soluble*; dan« l'eau,  le ¿ros problème 

est la difficulté d'obtenir «If- lionne» polymöriaations aux 

températures relativement basses que l'on peut employer.dans 
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It vernissage du bolo et qu1 évidemment peuvent être au 

maximum de l'ordre de 7O°-80°C, tandis qu'un verni« au 

four, hydrosoJublc, ut IH ai- déjà aujourd'hui sur les métaux, 

exige des températures de Î20-J40°C. 

En tous cas,   11 ust uair que le problème de le pollution 

pendan' le eye!« ¡U-    r mis:-•''."• ?*«! lo pi *;mv'i   q¡:r doit ré- 

soudre l'indue trio des vernis pour meubles. 

Je ne me suie pa« attardé davantage nur IPS aspects spéci- 

fiques du vernissage du meuble parce qu'ils sont très nom- 

breux et de tell» nature que le temps qu'on m'A aimablement 

accordé ne me l'aurait pas pormi«. J'ai estime ptus logique 

d'abréger mon exposé pour avoir celui de discuter avec vous 

des problèmes particuliers qui peuvent vous intéresser et qui 

seront plus approfondis pur un dialogue que par une explication 

superficielle. 

Je vous remercie de votre attention et me tiens à votre dis- 

spositior pour répondre, duns la mesure de mes possibilités, 

à toutes les questions que vous voudrez bien me poser. 

I 
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