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摘要!!引进瑞士\=J=4363H公司的\*配色系统和颜色控制系统!根据木材染色的特点!开发出木材染色用计算机配
色方法和技术"配色流程包括木材试样颜色的测定#确定染色组#基础色样的制备及测定#数据库建立#配方计算和修
正等"该技术计算速度快#准确度高!能够在保证配色精度的同时!计算出最经济的木材染色方案"
关键词!!木材染色$计算机配色$染色组$配方预测$配方修正
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!!木材染色是通过采用物理或化学的方法)改变木
材的天然颜色)使其具有更加丰富的装饰效果’通过
染色)既可使普通木材)特别是速生人工林木材)如杨
木等)模拟天然珍贵木材的材色"还可克服木材材色
不均和色差大等自然缺陷)提高木材的装饰性和产品
的附加值’
配色是木材染色的关键技术)染色配方直接关系

到木材染色后目标色的再现精度和木材染色的经济

性’笔者在%十五&期间国家.(0和0&’课题的支持
下)引进国际上先进的计算机配色系统)结合木材染

色的特点)开发出了木材染色用计算机配色技术)旨
在将其引入并推广到木材加工领域)使木材染色这一
新兴技术得以完善*提高’

5!计算机配色和木材染色技术发展概况
计算机配色#*3RT?J5H*363H:=J4M<@E)**:$

技术自!"世纪&"年代在纺织工业上开始应用以来
发展迅速)作为工业颜色控制与配方预测的重要工具
和手段)至今已广泛应用于纺织染整*塑料*油漆油
墨*印刷*染料等领域+%$!,’**:与传统的人工尝试
与辨差法#JH<=6=@S5HH3H$比较)具有明显的优势)表
现在!

%$可迅速提供合理的配方)降低成本"!$可对
变色现象进行预测"’$具有精确*迅速的修色功能"

($科学化的配方存档管理"#$色料*助剂的检验分
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析!&"数值化的品质管理!)"可连接其他设备#形成
网络系统$计算机配色将影响颜色的因子进行量化
处理#避免了人工配色的模糊和不确定性#使颜色的
控制和管理更科学%精确#是颜色科学的发展方向$
采用合成染料的现代木材染色技术始于!"世纪

)"年代#由意大利和日本最先采用现代化工合成染
料进行木材单板染色#用于生产重组装饰材料&又称
人造木方和人造薄木"$我国自!"世纪."年代开始
生产重组装饰材#木材染色技术和产品发展迅速$国
内外科研机构和生产企业对木材染色的方法%技术和
设备进行了研究和开发#取得了一系列的成果#但在
木材染色的颜色控制方面#一直沿用传统的人工尝试
与辨差法&又称凑试法"#仅凭经验配色#染色后木材
的颜色与目标色之间#以及批产品之间的色差大#难
以满足工业化生产的要求$
为了提高我国的木材染色技术水平#笔者在对国

内外主要电脑测配色系统#如瑞士的*:*$!"""%美
国的:=J4M$:=J5%英国,*O公司的 ::系统%沈阳
化工研究院的O+,*,系统%中国科学院上海分院测
试中心*9*:O系统等进行分析比较后#在国家林业
局的资助下#引进了国际上最主要的色控仪器公司
\=J=*363H,@J5H@=J<3@=6公司的\*配色系统&OG&""
1̂KO*7分光光度仪%\=J=:=J4M&""电脑配色软
件"和颜色控制系统&*363H7336I"$该系统已广泛应
用于纺织印染%油漆涂料%油墨%塑料等领域#其可靠性
和权威性得到公认’’($选用该系统目的在于#引入现
代先进技术#为木材染色技术的发展打下良好的基础$

!!木材染色的计算机配色技术流程
不同于油漆涂料%油墨%塑料等的半透明或覆盖

着色#木材染色要求在不覆盖木材花纹的前提下改变
木材颜色#与纺织品染色同属于透明着色$因此#笔
者在纺织品计算机配色系统&\=J=:=J4M&"""的基础
上#结合木材染色的特点#研究开发了木材染色用计
算机配色技术$
\=J=4363H测配色软件的操作模块包括)仪器较
正&,@IJH?R5@J*=6<UH=J<3@"%测色&:5=I?H5R5@J"%
制备基础资料&\25I5J Ĥ5T=H=J<3@"%配色&:=J4M"%
修色&*3HH54J<3@"等$木材染色用计算机配色流程如
图%所示$
!75!测色条件的设定及测色仪的调整
根据测色仪光学结构和精度%被染木材的特点%

染色方法和色差要求等#确定木材染色的测色条件$
要求)

图5!计算机配色流程
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*,]标准施照态\&#光源#%"f视场#*:*色差
式#测量孔径’!’"RR!被测试样的测色条件#如树
种%产地%加工切面%染色方法和着色位置&表面或内
部"等相同#测色时必须避开木材的自然和加工缺陷!
木材试样采用多点或多试样测色方法#以选用’!#个
测量点为宜#剔除反射率异常点#计算多点平均值#尽
量避免小孔径测色$
!7!!染色组的确定
确立染色组是计算机配色的前提条件#从测色到

配方计算的整个过程在一个染色组内完成$染色组
的建立#关系到计算机配色的成功与否和配方预测的
精度$
同一染色组内以下染色条件必须相同)%"木材

树种%产地%加工方法!!"染色剂种类%生产厂家和批
次!’"染色方法%设备%工艺条件等$
染色组建立后#将木材树种%加工方法%染料种

类%生产厂家%各染料的力份和价格%染色方法%工艺
条件等基础数据输入计算机$同一染色组中#可进一
步将上染率相近%配伍性好的染料划为同一组!一只
染料的浅色系和深色系可考虑划在不同的组中$
!7G!基础色样的制备
基础色样即染料定标着色染制的色样$染料的

定标着色是将染色组内的每只染料#从"浓度&空白
样"至最大可能使用浓度#分&!%!个浓度梯度#分别
染制色样$染料的最大可能使用浓度#相当于木材染
色的饱和浓度$染料不同#其最大可能使用浓度亦有
差异$
基础色样的制备是计算机配色的基础#其制作精

度直接影响计算机配方预测的准确和可靠性$基础
色样的制备要求在相同的工艺%染色设备等条件下完
成#专人负责#规范操作#减少因环境%条件%人员等造
成的误差#保证计算机预测配方的准确性$
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!7J!基础色样的测定及校验
基础色样制作完成后!按染色组用分光仪测定其

分光反射率值!输入计算机进行校验"校验方法有#
%$分光反射率!%[$对波长"作图!每只染料各
浓度色样的反射率曲线应呈有规律地平行分布&!$
6E%!’"$对6E#作图#!’"为着色物的表面深度!#为
溶液浓度"低浓度时为直线!浓度高时直线缓慢下
垂!直到上染饱和时!!’"不再随#而变化&’$基础
色样反配#利用各浓度色样的原反射率值!由计算机
反算其浓度分配!误差应小于’["不符合上述要求
的色样须重新制作!所有色样校验合格后存入计算
机!定标着色基础数据库建立完成"
!7I!配方的预测
将待染木材样板和目标色的分光反射率值输入

计算机!确定配方预测条件!由计算机完成染色配方
的预测"
在选定的染色组内!确定配方预测条件"指定染

料组合!或由计算机优选染料组合&拼色配方一般以
’只染料为宜!最多不超过#只&确定配方预测优先
级别!可选配方精度优先!或者经济性优先&限定预测
配方与目标色的预期色差!一般"$#%&$("
配色软件根据配色条件计算若干种染色配方组

合!输出配色结果!包括配色光学条件(染色组(染色
工艺条件(参与配色的染料(染料浓度(配方总浓度(
配方成本等"图!为桦木单板拟染可乐色的计算机
预测配方实例"

图!!可乐色计算机预测配方实例
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!7#!配方的选择及修正
从计算机给出的配方组合中选择’!#组进行试

染"选择配方时!若配色精度优先则不考虑成本!选
择预期色差最小的配方组合&若成本优先!则在一定

的色差范围内!选择成本较低的预测配方"
修正配方的方法有智能法(加减法和乘除法等"

修正配方时!修色模块会给出多种修正方法计算出的
配方!一般优先选用智能法修正配方"无法选择智能
法修正配方时!在色差相对较小时!选用加减法修正
配方&色差相对较大时!选用乘除法"
\=J=:=J4M配色软件的精灵配色%OR=HJ:=J4M$
具有自学习功能"智能点群%OR=HJ6<IJ$在修色过程
中!每修正一次配方!系统就会自动生成一个智能点"
系统将所用染料(基材(目标色相同的智能点都归为
一组!称为一个IR=HJ6<IJ"智能点积累到足够多时!
可以达到配色一次成功"也可以用I5=H4M功能搜索
现存配方!直接使用"
预测配方试染的条件要求与定标着色时的条件

相同"对试染小样进行测色!若色差大于要求!则需
要修正配方(再试染(再修正!直至配方符合要求"染
色效果实例如图’所示"

图G!计算机配色染色图片
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G!结语
木材染色用计算机配色技术!改变了目前木材染

色的人工配色现状!使染色配方预测更快(更精确(更
经济合理"该技术通过在工厂中试阶段的试验验证!
取得了良好的结果!实现了国产材杨木(桦木和进口
材苹婆木(小鞋木豆等木材单板染色的计算机预测"
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