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颜色测量技术

涂料液体湿膜精确测色技术
先进的测量方法

大幅提高生产力
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涂料生产的常规方法涂料生产的常规方法涂料生产的常规方法涂料生产的常规方法

结果一览

该液体涂料颜色的测量使得生产流程更加高效，并可达到非常高的精

确度。

公司可以由此获得经济上的优势，需要灵活地提供更好更快的服务。

液体涂料颜色测试不仅是更先进的测试步骤，也是实现现代化和强大

生产的关键。

图

传统涂料

生产流程

图

精确可靠的涂料液体颜色测量提供了

一个创新的系统来监控整个生产过程

的涂料颜色，革命性地提高生产效能，

并使生产过程更顺利进行。在整个涂

料生产工艺过程，精确的液体湿膜测

色方法已经成为涂料行业中高效的测

量方法。减少中间过程的处理时间，

降低各个阶段间的差异，极大的提高

生产力。另外产品颜色的测量值越精

确，企业就能够用它来开发新产品，

开拓新市场、降低成本，液体涂料的

颜色测量就是关键！

迄今为止，缓慢的颜色打样和测量过

程以及逐步调色成品是涂料生产的瓶

颈。涂料所需的检测时间中很大一部

分是调色步骤，需要用涂料喷涂或刮

涂于基材后，等待涂料干燥，使用颜

色分光光度计或目测测量。这两种测

量方法都显现了自身的缺点，并且会

引起额外的评估测量费用，例如不能

对原材料研磨后的液体或色浆作颜色

测量。所以在研磨材料及铝银浆时，

高效测色是必不可少的也就是说对原

材料色浆、铝银浆等作颜色监控，可

大大减少在成品阶段调色工作和步骤。

当在刮涂制样时，各种影响因素如絮

凝、浮色或颜料的沉降、底材的颜色、

涂布的厚度均匀性等都会造成影响，

导致不同的或者不正确的颜色测量结

果。另外，有些涂料在较高膜厚时的

干燥时间较长等等，都难以进行准确

的颜色评估和衡量。

喷涂时，很多影响因素都对制样造成

影响，其中包括在进行喷涂时的大气

条件（温度、湿度、空气流量），温

度，喷涂设备，喷枪以及涂料的粘度、

材质等等。

常规的检测过程在工艺链的末端提供

了质量控制和调整功能（如图1）。

新的涂料液体湿膜测色方法，只需5

分钟即可完成制样、测色和清洗，使

测色、调色过程变得简单、快速，不

会阻断之前的生产步骤。这种质量检

测的追溯功能为整个过程降低成本投

入：首先，受到高波动性生产时间的

影响，可作出一个有效的调度，能够

促进如常交货、提高库存水平等。在

生产计划中，也能适应不断的变化。
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生产

连接料，半成品

供应商
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浆液
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调色
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调色
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装罐

打包装
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图

旋转光盘比色皿
图
可闭合的测量系统

动态、非接触式的液体涂料测量动态、非接触式的液体涂料测量动态、非接触式的液体涂料测量

使用动态、非接触式的液体湿膜涂料

测色后，各种喷涂、刮涂打样造成的

测色误差，不能对原材料色浆、铝银

浆测色，测色效率低等缺点，都可以

避免或者减少。在未来，对材料的测

量达到前端控制才是最有前景的，而

不是在原材料已做到成品时再调整。

而且测量并不局限于已完成喷涂的涂

层，也可以对糊剂、浆液等进行颜色

评估。这种在工艺前端的的高效控制

方法引入工艺流程后，可减少后续的

处理步骤，并抑制误差，有时继续使

成品调色步骤从5次减少到1次或0次。

测量测量

测量液体油漆颜色的方法有很多，大多

数都能得到结果。但是，这些结果足够

精确以满足您的要求吗？例如汽车或电

子行业？是否有考虑到颜色测量的一些

影响因素？以及如何让测试结果更加可

靠？

测量方法与设备测量方法与设备测量方法与设备

Q-Chain LCM液体湿膜测色LCM（如图2）

是适用于测量液体涂料的系统设备。该

仪器是以在自由移动表面上的非接触、

动态颜色测量为基础的。

由转盘、用于样品测试的高精度比色杯

和多角度分光光度计组成。为了得到最

大的重复性，该设备被设计成可旋转转

盘。而操作简便是共同的追求目标，亦

是至关重要的！而主机只有两个操作按

钮，通过连接电脑控制系统。

图 3 所示就是旋转盘和比色杯。该转

盘逆时针旋转，测试材料被引入液相

中再通过力的作用流向旋转的转盘中。

随着转盘的旋转，流出的液体试样就被

夹带出来。旋转一周后，会再被重新流

入转盘的 测试存储区域中，于是再次与

附在转盘上的物料试样重新混合。

而涂层所形成的膜取决于其粘度、密度

和材料的表面张力。合适的涂覆材料是

在每种情况中凭经验测试作出判断的。

在以前的应用中，只有一小部分的材料

没有被即时处理。

当湿膜被完全填充稳定后，设备就会使

用专门设计的三角度分光光度计对湿膜

表面进行全自动的测色。

非接触式的动态测量具有非距离差异引

起的压力和衬底曲率的优点，特别是一

些不同角度有不同颜色性的材料（如金

属效果颜料），仪器的设计是通过

Küvettenspaltes效应在界面上的剪切，

颜料会被重复排列，并能够更加精确及
重复地进行测量。

图 颜料制备的稳定测试。  总色差dE* (45°) vs. 不同颜料

类型的停留时间。该混合颜料是用白色颜料制成的

转盘转动的时间（分钟）
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图 水性印花色浆的测量：与颜色强度预期值

的相关性

图  L*a金属漆的比较：比较角的L*值。 液体

油漆颜色测量和Trockenlackmes并列解决方案

图  阴影
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L* (15°) 12 96,126 0,00995 0,108

L* (25°) 12 69,446 0,0108 0,108

L* (45°) 12 33,346 0,00656 0,065

L* (75°) 12 18,756 0,00534 0,0563

L* (110°) 12 15,001 0,00393 0,0412

L* (15°) 12 118,54 0,165 2,07
L* (25°) 12 80,102 0,134 1,792
L* (45°) 12 35,426 0,0514 0,605

L* (75°) 12 18,222 0,0217 0,280

L* (110°) 12 14,521 0,0162 0,205

. 1 // 
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测量过程相当简单，在测量前，液体

样品被倒进比色杯内。闭合机盖后

（图4），就会自动执行随后的步骤。

该设备不仅能排除操作人员的影响减

少散射，并且允许在生产中使用。

评估测量结果评估测量结果评估测量结果

光谱测量结果会被存储在数据库中，

并通过软件进行比色分析，所获得的

数据可以是指定用户的评价和z.B.，

还能进行更正计算。所有描述比色法

均是基于色度计算在协调中进行为目

标，以及模块化的软件程序包。

表 比较液体和干膜测量

所测数据的评估是对应每个数字液体

的标准。这意味着，第一，在实际使

用中颜色的系统目标值必须是在液体

状态中测量得出。这个过程是后来计

算准确颜色的一个关键步骤。作为一

个标准样品进行测量，不论是对于新

的发展还是目前的产品，这都令客户

得到了优异的测量结果。

对于液体测量精确定制应用的不同条

件的分析计算，因此不以标准软件为

代表。为了确保针对该应用的测量方

法得到最佳协调，我们还配备了软件

包。并且都能调整个别客户的要求和

报表系统的接口。

仪器能够通过一个纸杯对转盘进行清

洁，将纸杯接近转盘，杯沿接触带有

涂料的旋转转盘，涂料就会随边缘被

挂落到纸杯中，而很少用到洗涤剂（

整个测量过程，包括清洗需时约3分

钟）。

液体油漆颜色测量的测量能力液体油漆颜色测量的测量能力液体油漆颜色测量的测量能力

除了测量系统分析的常用方法[1]，

液体涂层测量能力和干燥方法可以

轻易地通过使用同一材料的多个评

价进行检查。表1显示的是同一种

金属效果涂料，液体湿膜的颜色测

量和干膜颜色测度，不同观察角度

的亮度值L*。其中干膜样品是用同

种涂料在喷涂室并使用用爱色丽MA

系列进行测量。 

标准误差具有清晰可见的显著差异，

特别地，在接近镜面角度值时都显

示出很大的差异。在喷雾应用时，

15°-  25°对应的亮度值L*范围亦

有在15-或20倍的相应液体涂料测量

值。对于喷涂干膜制样的过程，可

能意味着某些材料有挥发，它仍然

需要校正或矫正材料至一个符合规

范的要求。在这些情况下，必会产

生额外的工作。

采用液体涂料测量技术测量

经过喷涂的测量

图 有效生产方法的例子

数值 均值 标准误差 范围

序号数值 均值 标准误差 范围
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连接剂，半成品

供应商
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应用实例应用实例应用实例

液体涂料测量可用于通过配方发展至方法的最后检查步骤。

原材料和外购半成品可以容易地被表征和提供用于进一步处

理的宝贵数据，在进一步的处理步骤中，能够在数据优化的

基础上实现研磨料的测量。

以下是一些实际实例：

颜料制备颜料制备颜料制备

使用液态涂料颜色测量可通过颜料制剂在发展和有价值的信

息质量控制而获得。这些z.B.糊料与白色试验涂料进行混合，

而测量的颜色值随时间有对应的变化。图5是五种不同配方变

体稳定测试的例子。在这项研究中，糊状混合物的测量时间

长达15分钟，在版本5中有会显著的偏差。对于其他明显的差

异修改，各种修改可以区分和使用该方程的参数和线性拟合

得以进行质量评价。

色浆很容易地得到控制，并由液体湿膜的测量方法对展色力

进行调节。在图6中，稀释系列的高相关性可以看到计算的色

强度值。回归率达到98.5%。测量效果颜料的外部特征。该色

浆的颜色强度，铝露头的效果和效果颜料的染色对色调的带

电配方有直接影响。基于该信息，颜料的配方可以在早期就

进行调配，所需的色调就能被调节至最佳。利用高精度以及

应用目的的优化，该仪器允许表征，也因此影响到饰面的设

置。图7显示了液体涂层材料亮度与对应的干燥之间的对比。

在这两种情况下，角度值显著不同，测量值的绝对值也不尽

相同。液体涂料的测量值和实际应用中的干燥测量是相关的。

由于液体涂料颜色测量，这会使得质量设置能得到正确的结

论。

图8 显示的是调色过程，每个着色步骤都有不同的CIELab值。

该液体涂料颜色测量的曲线（黑色线）与样品干燥测量（红

色线）是非常相似的，而该微细的差异是由于测量方式的差

异与变化造成的，特别是La ckierprozesses。用作液体油

漆模板的材料具有原始模板材料的亮度差，因此，该曲线要

进行标准化。

液体油漆颜色测量的经济模式液体油漆颜色测量的经济模式液体油漆颜色测量的经济模式

伴随着液体涂料的颜色测量系统 ，一个新的工艺模型已经

产生，无需在硬件设置上浪费太多时间与成本。上述结果

表明，液体涂料颜色测量可测量原材料参数和集成到从原

材料控制到最终成品的过程控制。并可在生产过程的不同

步骤中使用，工艺过程中的偏差可被检测，并立即纠正出

现的误差，以避免在后续步骤中继续出现误差。图9所示是

示例性的序列，其以成功的液体涂料助剂测量和六西格玛

原理被定向。其优点是生产周期得以缩短，减少错误批次，

在最后有更大的顺应性和和在生产过程中使库存量降低。


