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涂装施工中涂料颜色调配方法

欧阳清平 (株洲电力机车厂，412001)

    摘 要:介绍了涂装施工中涂料颜色调配方法:手工调色法、电脑调色法和全自动电脑调色法，分析了各种调配方

法的优缺点，并指出了各种调配方法应遵循的基本原则和影响调配颜色准确性的关键因素。
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The Tinting Methods of Paints During Application

          Ouyang Qingping

(Zhuzhou Electric Locomotive Works, 412001)

    Abstract;This article has described the tinting methods of paints by hand，by computer and by comput-

er automatically. The advantages and disadvantages of all the tinting methods were discussed. The funda-

mental principles that should be followed during titing process and key factors that influence the color accura-

cy were indicated.
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0 引 言

    随着人们对涂料颜色要求的多彩化、个性化，以及涂装修

补业的高速发展，涂料制造商或涂料销售商所提供的涂料颜

色品种很难满足市场上客户或修补业对颜色的需求，常需要

根据涂膜标准色卡、样板色或实物色，现场进行涂料颜色的配

色。所谓涂装施工中涂料颜色的配色就是利用两种或两种以

上的同种类而颜色不同的“母色”(调配前的颜色)涂料，以适

当的数量比混合、搅匀，调配出一种新“子色”(调配后的颜

色)涂料的过程，常用于溶剂型涂料调配。本文以溶剂型涂料

为例，介绍了涂装施工中常用的涂料颜色调配方法。

1 涂料调配方法

    在20世纪90年代以前，由于各种原因，我国涂料市场上

可供选择的涂料颜色以大红、中绿、深绿、中黄、深蓝、中蓝、白

和黑等颜色为主，施工中常不需要进行颜色调配，调配方法有

且仅有手工调配法。到了20世纪90年代初，随着家具业和房

屋装修业发展，特别是在90年代末，我国汽车面漆修补业和

电子技术取得了飞速发展，电脑和电子秤在涂装领域得到了

一定的应用，便出现了“电脑调漆”。目前，全自动电脑调配法

也已在我国出现，并在小范围内有所应用。

1.1 手工调色法

    手工调色法是一种最简单、最基本的调色方法。该方法

无需专用设备，但要求操作者具有相关的色彩知识和一定的

操作技能。

1.1.1 相关的色彩知识

    尽管颜色的种类很多，人们用肉眼可以识别的颜色种类

近30万种，但每一种颜色都具有三种显著的特性，又称为色

彩的三属性(或色彩的三要素):色相(也称色调)、明度(也称

亮度)、彩度(也称饱和度、色度);且任何一种颜色色相和彩度

是由红、黄、蓝三原色调配确定，而明度则用黑色和白色进行

调整。如图1，等量的红色与黄色混合调配成橙色;等量的黄

色与蓝色混合调配成绿色;等量的蓝色与红色混合调配成紫

色;红色、黄色和蓝色中分别加人一定量的白色可调配粉红、

浅红，浅蓝、浅天蓝、浅黄、奶黄、蛋黄、牙黄等深浅不一的多种

颜色〔’〕。因此手工调色法必须具备以上相关的配色知识，才

有可能进行颜色的调配。

1.1.2 颜色的确认

    对于任何一种拟调配的“子色”，首先应将涂膜标准色卡

或样板色、实物色置于光线充足的地方，或标准光源下，以辨

认出涂料颜色中的主色和辅色，即该色样主要由哪几种颜色

调制而成的，大致配比如何，是否需用黑色或白色进行颜色明

度调整等基本情况。

作者简介:欧阳清平(1965-)，男，工程师，长期从事自行车和电力机车的涂装工作。
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Fig. 1 color一match mechanism

1. 1.3 配色前的准备

    根据以上对颜色的确认，准备同种类、一定数量的各种

“母色”涂料，同时准备配色的各种器具，以及制作小样的白铁

皮或玻璃板等，并清洗各器具，使其保持清洁状态。

1.1.4 小样调配

    打开各颜色的涂料桶，用调色棒反复搅匀，先取主色涂料

液数滴，滴于桶盖或白铁皮、玻璃板上，再依主次顺序，用同样

方法滴取其他颜色的涂料，对照样板色，边加边搅拌，直到调

配出所需的“子色”，可多次配小样。在调配过程中，应确认各

色用量比，且注意是否有结块、浮色等不良现象。

1.1.5 颜色的调配

    依据小样调配大致质量比，计算出各“母色”涂料的大致

用量，先将50%主色涂料倒人调色桶中，依次加各辅色计算用

量的50%，反复搅匀后，制作涂料色样板，待溶剂挥发、浮色现

象稳定后，再与原色样对比。根据色差程度，微调第二轮各色

添加量，特别要注意深色漆的添加，少加多搅，防止过量。当

调整与标准色接近时，再次制作涂料小样样板，待溶剂挥发、

浮色现象稳定后，再与原色样对比，直至与色样很近。应注

意，若色样为湿膜，则可将新调配的涂料滴于同面进行湿膜对

比，可做到完全一致;若色样为干膜，则调出的湿膜颜色与干

膜色样比，宜浅而不能深。

    该法所调配出的颜色色差，与操作者的技能关系较大。

经多次调配，一般色差△E能控制在1. 5 NBS (CIELAB表色法

中色差单位)以内。

1.2 电脑调色法

    电脑调配法，即市场上常见的“电脑调漆”，因调漆过程中

使用电脑而得名。而电脑在该调配方法中，实际上充当了一

个大型的涂料配方资料库，储存了由涂料生产厂家提供的各

种子色漆的标准配方，并对配方中的各母色漆及子色漆均进

行了编码(VIN)。一般不同的涂料生产厂家，具有不同的涂料

颜色编码规则，且与某一特定色卡对应。调配时，先从带编码

的色卡中确认或直接查找所需调配子色的编码，再输人电脑，

电脑显示器便显示所需调配子色的配方。然后依据配方中的

组成及配比，计算出各母色涂料用量;在准备了带特定编码的

各母色涂料后，即可进行调配工作。该调配法多用于汽车面

漆修补，一般需要一台电脑、电子秤、特定色卡和同种类、带编

码的各母色涂料等器材，其操作过程如下。

1.2.1 “子色”的确认

    若提供的是样板色、实物色或一般的色卡号，首先应在特

定的带编码的色卡中，目测出与其颜色近似的色卡编码，然后

从中找出与色样最近似，甚至完全一样的色卡的数码，该数码

所代表的颜色就是将要调配的子色。若需调配的是轿车修补

漆，有些轿车能在其一定部位查找到面漆的编码。

1.2.2 各种“子色”用量计算
    将经确定的编码输入电脑，从荧光屏上就可以显示出此

种编码所代表的子色漆的组成:各母色漆品种及质量比。按

其组分和质量比进行计算，得到各母色漆的用量。

1.2.3 颜色的调配

    同手工调配法一样，在准备好配色器具后，将各母色漆用

手工依次混合，搅匀即可。

    例如，假若经测定的机车面漆数码为201 B2，将此编码输

人到电脑中，电脑显示器便显示出201 B2的配方:846为169.5

g;522为1. 3 g; 847为65.6 8;556为80. 7 g; 325为154.6 go

根据以上配方，按比例计算出各母色的用量，用电子秤称出各

组分的质量，放人调配容器中，用手工或机械搅拌均匀，色漆

的调配即已完成了。

    该法与手工调色法相比，提高了初次调配的准确性和再

次调配的重现性，大大减少了反复调配的次数。特别是当样

色确认无误，“母色”漆又是采用配方中所指定的编码漆种时，

可做到其色差△E<1NBSo

1.3 全自动电脑调色法

    全自动电脑调配法，由电脑自动测色系统(含分光测色

仪)、电脑处理系统(含电脑配色软件)和电脑自动配色系统

(含计量、驱动装置)组成[i2]。其配色原理与电脑调色法大致
相同，但在“子色”的确认、各种“子色”用量计算和添加方面

均有所不同，实现了全部自动化。该法需配置全自动电脑调

色设备，装载专用的电脑配色软件(一般不同的油漆厂家有各

自的配色软件)，并准备与电脑配色软件配套的各“子色”

漆种。

1.3.1 “子色”的确认

    全自动电脑调配法的“子色”确认是由电脑自动测色系统

自动完成。对“子色”的确认，只需将测色探头置于样板色表

面，有关色样的数据便传输到电脑主机，通过电脑配色软件运

行分析，该颜色的组成及配比便显示在电脑荧光屏上，即完成

了对“子色”的确认。

1.3.2 各种“子色”用量计算

    根据提示操作，输人需调配的质量等参数，电脑主机系统

便自行计算各种“子色”用量，并显示在电脑显示屏上。

1.3.3 颜色的调配

    根据提示操作，电脑自动配色系统即可自动完成各“子

色”的添加混合，再自动搅拌或用手工搅拌即可。此外，为减

少颜色的色差，还可将其制成色样板，干后，利用该电脑配色

软件的校正功能，对初次所调配颜色进行校正。根据色差大

小，可再次自动补加各“子色”。

    该法与手工调配法、电脑调配法相比，排除人为因素的干

扰，实现了调配过程的全自动化。 (下转第46页)
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  表3
Table 3

两种不同比例的液态胺扩链剂对涂层性能的影响
Influence of ratio of liquid amine on coat-

ings

二(DETDA):w(MBOEA)
J性能
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树脂和鳞片之间形成化学键或氢键缔合，以增加附着力，达到

屏蔽和抑制腐蚀离子的迁移。

3.4 施工工艺的影响

    通过对聚脉喷涂弹性体技术的研究和应用，人们发现在

拥有好的配方基础上，用好SPUA技术关键在于要解决好两个

方面的问题，即基底接口的底材处理和喷涂机具操作工艺的

掌握。如果钢板表面处理不干净、有潮气、粗糙度不够，或施

工时温度、压力、流量控制不当，会大大影响材料性能的发挥，

甚至可能使工程失败，造成无法挽回的损失。

3.2 功能性填料的选择

    ①云母玻璃鳞片

    云母玻璃鳞片在涂层中可以形成许多小区域，使树脂的

微裂纹、微气泡相互分离，这就大大减慢了介质的渗透速度，

因此，云母玻璃鳞片的加人使涂料耐水蒸汽性及耐化学介质

渗透能力明显提高。另外，云母玻璃鳞片的存在使涂层与底

材介面的内应力明显减小，有助于抑制厚涂施工时及使用过

程中涂层的龟裂、剥落现象。

    ②三聚磷酸二氢铝

    常用的含铅、铬等重金属防锈颜料虽然具有优异的防腐

蚀性，但毒性较大，不符合环保要求，三聚磷酸二氢铝与传统

的防腐蚀材料相比，无毒、防腐性能更好，这是因为铬酸盐对

腐蚀离子(Na十、C1- ,S《一等)的浸入比磷酸盐更敏感，三聚

磷酸二氢铝中的P0;一具有很好的化学活性，能与铁离子进行

络合，在阳极部位形成三聚磷酸铁钝化膜。

3.3 偶联剂的选用

    云母玻璃鳞片具有耐光，耐热，耐水，耐酸碱性，它在涂层

中以重迭方式平行于底材方向呈定向排列，可切断成膜物质

通向腐蚀性环境的毛细孔，从而起到屏蔽作用。但云母玻璃

鳞片与树脂的粘接能力较弱，腐蚀因子可能在鳞片和树脂的

界面上渗透迁移，影响防腐效果，因此，采用钦酸酷偶联剂，在

4 结 语

    聚脉弹性体防腐材料具有极优异的耐化学介质性、耐候

性，国外在海上钢结构已广泛使用，而聚脉弹性体防腐材料在

我国的应用很有限，因为它的主要原料需国外进口，造价比较

高，我们面临的关键问题是如何解决原材料的本土化，只有这

样，才能使这种高性能的防腐材料得到广泛的使用。
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其调色精度与系统的精度有关，但一般经过一次校正，大都可

做到其色差值△E < 0. 5 NBS。该法在国外已较为成熟，每套设

备的售价在20万元左右，但在我国尚处于发展阶段，特别是

在涂装施工中更不常见。

“母色”，使用电脑调色或全自动电脑调色法时，可一次性重复

调出多个完全一致的“子色”。但是不同批号的各“母色”，不

管使用哪一种调色方法，虽经多次调配，但也只能使颜色趋

近，而不能得到完全一致的“子色”。因此涂装施工中涂料颜

色调配，各“母色”准确与否，是影响调色准确性和重现性的

关键。

2 结 语 参考文献

    以上三种调色方法，无论使用哪一种，配色时都必须遵循

同类别涂料相配的基本原则。由于颜色学是一极其复杂的学

科，不但与化学组成有关，还与物理特性，如颗粒大小、形状、

分子的取向等有关〔’〕，导致不同厂家，或同一厂家不同批号的
同种颜料间都会存在色差。而这些因素最终又会使同一颜色

的“母色”漆间，产生色差。因此虽然电脑调色或全自动电脑

调色法比手工调色法准确度高，重现性好，对于同一批号的各
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