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龟差fl及宾在给陆产中阳用

杨小青（上海涂料公司振华造漆厂. 200331) 

摘要：本文论述了颜色的某小；知识、 观察颇巳时的影响因素以反巴芹仪的构 jι 介绍了色主仪在涂料 ＇J:./'"1t1的！但用
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0前言

近几年电 随着国内涂料市场的飞速发展， 国外

大型涂料企业纷纷在国内合资或设厂、 引进了 － 些

新的技术和测试手段， 提升了国内涂料行业的产品

档次及检测水平． 其中色差仪在涂料生产配色中的

使用日益广泛。 Hunter Lab 、 Minolta 、 BYK Gardn町、

X-Rite 等色差仪相继进入中国市场， 它们以标准的

检测方法减少每Ht产品的色差。

随着技术进步相对产品要求的提高， 上海振华

启漆厂在20世纪80年代末期就引进了色差仪， 用

F产品的品质管理。90年代又引进了 Hunter Lab 的

色差仪， 用于油漆的颜色控制， 至今已有10余年的

历史。 在使用的过程中、 很好地控制了颜色， 消除

了人眼观嚷颜色而产生的误差，满足了用户的要求，

产生了良好的经济玫应和社会放应。 最近又引进了

新的色差仪用于品质管理， 以提高产品的性能和档

次，｛吏产品在颜色腔制k叉上了 一 个台阶。

1颜色的基本知识

在除料的各种功能中， 装饰保护作用是其中的
一 个重要功能。 现在， 许多建筑外墙开始采用各种

颜色的涂料来展示自己的特点， 而住户在装修时也

可以选用彰显个性的色彩布置点缀自己的家。 颜色

也可用来区分不同的物体， 在工厂中人们用不同的

两色来区分不同的管道以I的止由于区分不清而造成

的意外事故 n 因为有了颜色、 世界才万紫千红， 生

帆盎然 υ

人类肉眼所看到的颜色是 由于自然界的光或

人工光源照射到物体表面， 经物体表面吸收部分光
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钱再反射部分光线． 反射的光线射到眼睛并刺激眼

睛而产生的 一种感觉。

颜色的二特性·色调（Hue）表示物体是红、橙、

黄、绿或中间颜色的知觉的一种特性， 用于区分颜

色；明度（Value）是人眼对物体的明亮感觉；彩度

(Chroma）表示颜色是否饱和纯洁的一种特性。 物体

反射出的光线的单色性越强， 物体颜色的彩度值越

品 l飞

2人眼观察颜色时的影晌因素

2.1光源的影晌

颜色是由于光的吸收与反射而形成的。 不同的

光线经同t夫样板吸收和反射， 反映到人眼时颜色

就有区别． 即同一 块样板电 在不同的光源下会显示

不同的颜色让 在论料行业中， 企业晚上 」般都不配

色， 主要借助于白天的自然光， 因为自然光是涂料

使用时最常见的光线‘ 而晚上配色时就必须用标准

的光惊灯或色差仪来控制。 标准的光源比色灯箱创

造了不受地理及环境影响而被定义的照明条件． 故

能提供用作客观评估的条件 n 在很多场合我们仍以

肉眼作视觉配色． 仪器虽然可以作为重要的参考数

据可 但最终还是要用人眼来观察颜色。 特别是铝银

粉和珠光粉两色电 仪器很难做出最佳的测量， 而且

某l些产品元浩用仪器i贝IJ量。

2.2周围环境的影晌

周围环境的颜色会对眼睛观察颜色时产生一

屯的影响， 因而产生了对立颜色学说们 对立颜色学

i且认为 主l：、 绿、 蓝锥体在通过视神经传向大脑的

反映过程rj1进行重新组合－ 形成了黄－]Ii代码、红一
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绿代码和 黑一白代码 1、当观察者看到红色、黑色和黄
色三种颜色组成的 一面旗帜啕 认真j主视旗帜的颜色
数分钟后． 再看旁边的→面白旗帜 首先眼睛看到
自颜色． 眼睛为 了保持色影的平衡， 接着看到绿颜
色和�颜色， 最后眼睛完全恢复看到白颜色， 这就
是对立颜色学说。

2.3观察者人为的因素

正常人的眼睛能区别出颜色微小的差别、 不同
的观察者由于眼睛结构的不同对颜色的判断也有所
区别。 即使同一 观察者， 当心理状态不同时‘ 对两
色的感受和反应也不完全相同‘ 所以人为因素对颜
色会产生很大影响， 而机器贝IJ不受这种｛，、理和生理
状态的影响。

3色差仪的基本知识

3.1仪器的几何构造及特点

分光光度色差仪的几何 结构决定了仪器的光
帽、样品面和检测器的配置 c 通常有两大类几何构
造的仪器：定向的（0。 ／45。 或45° /0。 ）和漫射型的（ 积分
球）分光光度色差仪 ο

0° /45。的几何构造是0。 角垂直于样板照明， 光
线照到样板后漫反射， 在45。 角的地方测量。 测量
时在45 。 角有多只光源接受器以达到最佳的测量效
果 45。 ／0。 是45°的照明体在0。角测量。用这种仪器
测量的结果与由于颜色和表面光泽变化 在视觉上引
起的外观变化相符合。 它用于质量控制时效果非常
好， 与人眼观察物体的万式相一 致， 结果也与人眼
最接近。

典型的积分球构造 仪用一 内壁涂臼的球漫射
照明样品同 在8 。 角测量。 这种测量方法忽略了表面
特性和光泽对颜色的影响，提供的测量仅符合颜料／
染料等颜色的变化， 所以我们在电脑配色系统中选
择这种仪器 υ

3.2颜色的表示方法

为了对颜色进行判别， 目前我国普遍使用的方
法还是根据标准色卡或未样样板来作对比 ι 这种比
较只能现场对比， 是一 种感性的比较。 为了解决这
个问题， 人们想出了用三维空间坐标数值化， 孟塞
z：颜色系统， 光i昔反射率曲线等多种方法来表示颜
色。 我国也于1994年制订了《中国颜色体系样册〉
来标定颜色 n

在分光光度仪中我们用CIE（国际照明委员
会）L

啄 、a、b"', CIE L 、（、h . Hunter L、a、b,
X、Y、Z, L＇ 、c＇、h‘ Y、x、z等多种万法来表示
颜色的色度坐标 l 在实际应用中HunterL、址、b fQ 

CIEL ＇

、 i 、b是两种比较广泛使用的颜色空｜同叮 他
们都是X、Y、Zf自进行算术推导得出来的 不过啕
由于计算公式的不同啕 测量后的数（直是不等同的「

Hunter L、a、b在颜色空间的蓝色部分是收缩的电

而CIE L 、a、b
牛

在颜色空间的黄色部分是过度扩
张的 J 庄实际使用过程中明 笔者想提醒大家 的是 一

定要j主意 L 、a＇、b.,f口L、 i b的区别叮 阿青不能

归为 一 i虫叮 我就看到l过t巴 L
扎

、二、b 位

当作L、a、b

的情况‘ 数据差别恨大『 以为是仪器出了（口l题 实
际是把色度坐标弄错了 l叮

3.3光源的选择

色差（义的照｜肉体是 一 个固定的灯也如码灯或
寿命较长的画灯 但是同一 块颜色样板守 在不同的
光眼下仪器显示出来的结果是不一样的 这是因为
不同的光照主lj样板上被吸收和反射的光线不同 造
成了人眼和仪器在看颜色时的差别 －般在建筑用
在钢法料的应用中采用的是D65光源，D65光源相
当于平均日妃 因为建筑用在钢涂料大部分被用于
户外叮 而在户外太阳光被认为是标准光 i原 ω 而家电
岳恫垛料由于其使用性质决定大部分用于室内， 根
据室内灯光而采用A标准光i原来对样版进行恻色，
王三是一 个精）L、规定的鸽光惊。 其他的光澜如荧光灯
光橱， 在许多类型 F都可使用，， 例如有些织物厂就
采用荧光灯光耀 3 所以根据实际的使用情况和用户
要求 j主持合理的光惊作为双方认可的测量方式 ，

－且双万认可明 必须在相同的条件F， 对颜色进行
测量， 以减少不必要的系统误圭和人为瞄i吴同 达到
最佳结合冉、

4 实际生产中的应用

4.1建立颜色数据库

因为颜料的颜色与制成样板后的颜色有差别‘
工厂把备种彩色颜料分散子所用的树脂体系中同 配
好顽色制成标准样板＂做好样板后送给客户认可．
客户认可后就可以根据样板数据来进行调整ιf巴确
草的样板颜色输人电脑‘ 建立各种样板的数据库 ζ

4.2调色配色

分光光度色差｛义不仅可用于调整颜色电 达到用
户的要求叮 3I可以根据工厂的实际情况迸行电脑配
色 l 电脑配色要求先做大量的前期工作啕 对所采用
的各种颜料做成标准颜色样板， 数据输入电脑进行
候tr-叮 不能忽略的是要输入选定的黑色和白色单色
的据各种单色古国料的数据就成为电脑配色的基础吁
电脑可以根据颜色样板进行自动配色啕 提供各种配
h i其找们选怦 我们可以选择 一种经济而又简单的
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最佳万案咱 这样就大大减轻了工作强度

1才于顽色色差的控制 主色漆 一般要求 E控

制在l以内‘ 对于高要求的用户飞 E可以控制在

0.5 以内 u 更进 － 步飞 可以分别对 L 、a、 b 值作控

制。 在实际生产中． 我们要根据主色调调整颜色

IZD主色为蓝颜色． 电脑读出的数据缺黄， 可以加人

跌红或铁黄来调整〔 在调整两色的过程中， 应以最

少的单色浆来调整颜色， 越接近标准颜色越好

4.3表面特征的影响

在配漆时． 光泽不D1丧面平整度对色差的影响最

大。 当光线照射到凹凸不平的表面时． 在表面产生

反射、 散射和吸收。 粗糙的表面散射大． 反射和吸

收少吁 所以人眼的反应光泽就低． 而高光的 、涂料表

面平整． 反射大‘ 散射少吁 人眼对光泽就特别敏感．

光泽就高、 从实际生产的经济性考虑 我们根据用

途选择合适粒径的消光汗lj.它决定了消光剂的用量．

一般消光刑用量越多‘ 光泽越低 实际生产中， 色

差仪对黑颜色和白颜色光泽的敏感性特强、l 以高色

素堤男主为例、 光泽从 20 降到 10 时． E 要相差 l

左右（用类似人眼的0
。／45

°

测量）· 而以积分球仪器

im!J相同的黑板时， ·,E i吴芳在0.3以内 ο 其他颜色

光泽在土 10 度范围内变化时. ,'·E－般在允许误差

范围以内。 当然在生产中颜料的耐高咀性和烘烤的

时间和喝度也会对二E产生较大影响‘ 这是在实际

生产中要特别当心的问题

4.4铝粉、 铜粉和珠光粉用仪器

金属颜料和珠光颜料由于其突出的外观吱果

而被广泛应用于汽车｜耳光；奎、 铝合金外墙、 幕墙等

许多地方，＿， 其生产王艺和普通的有机无机颜料完全

不同． 形状也有其独特性． 为层状「 金属颜料和珠

光颜料理想化的分布是以相同的走向排列在平行于

膜的漆膜里 t 当光线射向漆膜表面时． 一部分光线

由于铝粉的直接反射嘈 几乎没有吸收． 光线特在『

给人 － 种十分光彩耀眼的感觉； 一部分光线被阻粉

多次反射而出可 所以光线较暗 n 因此从不同的角度

1见骂骂时给人以不同的视觉放果 珠光明料是由于云

吐片上包璋的二氧化技或氧化铁薄盹产生的F扰巾
’

形成各种色彩、 普通的色差仪由于同度国屯飞 很难

t'.f; 台拍1l1J1f 金属顽料和珠光颜料‘ 用i吁］虽色差 i义JmrJ量

的数据和内 m�有很大的偏差 l 因此人们发明了三阴

阳分光光度计 它模仿人眼‘ 较奸地解决｛存在的

｜司题飞 己随广泛应用于汽车行业

4.5手提式色差仪

子捉式色圭｛义和普通的邑差N.工作原理相似，

但有其独特的优势－ 如轻巧、 携带元便 可以直指

测量民取数据－ 也可以连接到电脑或打印机上输出

敬据 特别在生产线或与客户交；在时可 可以充分发

挥其民带方便的优势，， 根据笔者实际的使用情况可

普通的色差N.相当稳定‘ 误差和偏差都在控制范围

内 而手提式色差仪刚开始使用时情况比较稳定

使用 一 段时间后就产生 →定的偏差 长期稳屯性略

差 这可能和1于·ti式色差仪结构小、 灵敏度较差有

关

5结语

传统的色差仪只能用于品质控制和电脑配色可

限制了其进 － 步的发展 l 随着互联网技术的发展，

色差仪将和网络连接起来．形成网上两色管理系统、

网上管理系统可以加快工厂和用户J国数据的传递相

快速沟，咀可 而且可以远程控制‘ 既可以节省时间

也可以降低成本． 不失为 a 种行之有边的好办法 l】
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