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Zur Farbvermessung von Furnieren
bei der Eingangskontrolle

Der Nutzen ist umstritten — ein Erfahrungsbericht

Von Roland Reigbert*, Walkertshofen

Die Furnierfarbe bzw. die darauf erzeugte fertige Oberfliche ist sicher eines dar Hauptkriterien in der
Qualitiitsheurteilung beim Kauf eines Mibels, Tiirenelements oder eines Paneels. Gerade die Reproduzier-
barkeit und Konstanz der Farbe von Furnieren bietet allerdings hiiufig Probleme, die man heute auch mittels

Farbvermessungsgeriiten einzuschriinken versucht.

DaB es Farbvermessungsgeridte gibt, ist hin-
linglich bekannt, auch werden entsprechende
Geriite schon im Bereich von Furnieren zur Beur-
teilung mit eingesetzt. Doch sind die bisherigen
Anwendungsbereiche stark eingeschriinkt, da ein
vom MeDBgerit selbst ausgewiesener, exakt ge-
messener Wert in der Farbskala — L¥a*b*-Farb-
raum —, fiir das Erscheinungsbild der spiiteren
Furnierflachen nur schlecht Zuordnungskriterien
bietet. (Das dreidimensionale L*a*b*-Farbsy-
stem, auch CIELAB-System genannt, ist das heu-
te gebrduchlichste System fiir die Farbmessung,
wobei L* die Helligkeit, a* und b* die Farbkoor-
dinaten angeben, s. Abbildung 1.)

Mitte 1997 wurde bei einem Furnierkantenher-
steller ein Farbvermessungssystem integriert, das
es zulidBt, schliissige Farbzuordnungen zu Farb-
sortimenten durchzufiihren. Dic Farbvermessung
selbst wurde hier in eine vorhandene elektroni-
sche Vermessungsanlage mit AbmaBvorrichtung
{Kleistronik) integriert (Abbildungen 2 und 3},
wobei ein spezielles Programm die Zuordnung
der MeBdaten in eine nutzbare, der menschlichen
Farbempfindung entsprechende Sortierung tiber-
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Abbildung 2und 2 Integration des Farbvermessungssystems in eine vorhandene elektronische Vermes-

sungsanlage mit AbmaBvorrichtung
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nimmt. die Integration in die Eingangskontrolle
von Furnieren war die Voraussetzung dafiir, daB
dauerhaft sichergestellt ist, daB die Farbvorgaben
als ein erhebliches Qualititsmerkmal entspre-
chend eng eingehalten werden kinnen.

MNachdem es zur Verkniipfung mit dem elektro-
nischen Vermessungssystem kam und hier schon
seit Jahren die Qualititskontrolle und Einstufung
fiir alle nachgeschalteten Arbeitsgiinge durch ein
auf das Furnierpaket aufgeklebtes Etikett defi-
niert ist, war es ein leichtes, den Farbcode, der
aufgrund der Farbvermessung dann festgelegt
wird, auf den Etiketten mitzufiihren. So einfach
sich die Sache von aulen darstellt war die Integra-
tion jedoch nicht. Mit den MeBwerten, wie sie das
Minolta-MeBgerit in der Farbskala ermittelt, ist
direkt nichts anzufangen, da die Zusammenstel-
lung zu Farbgruppen bzw. dem zulissigen Bereich
einer Farbe zunichst durch Urmuster definiert
werden und diese Definitionen allerdings dann
entweder durch Einmessen oder durch raumtech-
nische Eingrenzung im L*a*b*-Farbraum erfol-
gen mub.

Machdem jetzt die Farbvermessung und Etiket-
tierung der Pakete seit {iber einem halben Jahr
praktiziert wird (Abbildungen4 und 5), kann
zum Verfahren und dessen Nutzen ein Ausblick
auf die anderen Furnierverwender gegeben wer-
den.

Zur Einschrinkung dieser Problematik wird
heute im Einkauf ein méglichst enges Farbspek-
trum gekauft. Im Bereich der Lackierungen wer-
den hidufig, zumindest bei Buche, Pipmentlacke
verwendet, doch auch dann sind die Probleme
nicht géinzlich gelist. Vor allem, wenn man davon
ausgeht, daB auf Dauver die Furnierqualititen
schwiicher werden, wird sicher die Problematik
des gekauften Farbspektrums zunehmen.

Pigmentzugabe beim Lackieren

Gerade vor diesem Hintergrund werden heute
unterschiedlichste Varianten des Einsatzes der
aufgezeigten Farbvermessungstechnik diskutiert,
wobei man in den meisten Fiillen davon ausgeht,
dalB die Farbkonstanz am Fertigprodukt auf Dau-
er nur iiber entsprechend unterschiedliche Farb-
zugaben bei der Lackierung zu regeln sind. Es
wird diskutiert, zum Beispiel LackstraBen aufzu-
rilsten, in denen zwei zusitzliche Lackwalzstatio-
nen integriert werden, die dann iiber eine vorge-
schaltete Farbvermessung die Zusteuerung der
einen oder anderen oder auch beider Pigmentwal-
zen iibernimmt. Wenn man dies allerdings sozusa-
gen mit Steverungsstiickzahl 1 betreiben will, so
ist es notwendig, die Lackierung mit entsprechend
groBen Abstinden zu beschicken, was zwangsliu-
fig zur Reduktion der Kapazitéten fiihrt.
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Die Problematik

Es ist bekannt, daB das menschliche Auge bei
Farbvergleichen etwa bei einer Menge von hellen
Furnieren ein an sich zur mittleren Farbe ziihlen-
des Paket dann schon als dunkel einstuft. Das glei-
che ist der Fall, wenn die Furnierpartie relativ
dunkel ausgefallen ist und ein etwas helleres Pa-
ket oder ein hellerer Stamm dazwischenliegt. Ge-
rade aber in einer Zeit, in der hiufig Komponen-
ten aus unterschiedlichen Produktionsbereichen
erst sehr spiit, teilweise erst bei der Montage zu-
sammengefiihrt werden, sucht man nach einem
schliissigen Konzept, die fertig lackierte Fliche in
einen engen Farbbereich zu halten.

Man stelle sich die Problematik bezogen auf ein
Tiirenelement mit ummantelter Tiirbekleidung
und Rundkante am Tirblatt vor. Die Furnierkan-
ten kommen vom Zulieferer und sollen ideal zum
Tiirblatt passen. Das Tiirblatt soll im gleichen
Farbbereich liegen wie die Futterplatte, die in
einem anderen Werk oder in einem anderen Be-
reich produziert wurde, und diese Teile sollen
dann wiederum mit der ummantelten Tiirbeklei-
dung ein fertiges Tirenclement mit gleichem
Farbspektrum bringen.

Vor diesem Hintergrund scheint aufgrund von
Erfahrungen mit der Vermessung in den unter-
schiedlichen Holzarten ein entsprechendes Vor-
sortieren als sinnvoll, da dann zum Teil auch ohne
Anderung der Lackieranlage durch Veriinderung
des Pigmentanteils in den Lacken eine Steuerung
erfolgen kann. Das setzt allerdings stets voraus,
daB die Furnierfarben der zu lackierenden Fliche
definiert sind. Sicher stellt sich die Problematik
fiir eine Tirenfirma oder einen Mabelproduzen-
ten hier anders dar als bei einem Furnierkanten-
hersteller, doch scheint hier eine entsprechende
Vermessung und Eingruppierung so frith wie
méglich — wenn nicht als Eingangskontrolle bzw.
im Furnierzuschnitt — als die sinnvollste. Organi-
satorisch muB dann nur sichergestellt sein, daB die
Farbgruppe stets weiterhin mitgefiihrt wird. Es
mub einfach gewihrleistet sein, daB ein spiiteres
Vermischen der Farbgruppen keinesfalls erfolgen
kann.

Der bisherige Betriebsablauf
bleibt unbeeinflufit

Fiir die FixmaBherstellung kann allerdings -
und dies scheint sinnvoll - die Sortierung der Fix-






