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1. 緒 言 

結城紬の染色の色合わせ技術を合理化するために，測色計とパソコンを利用して小企業でも導入

できる方法を研究している。 

今年度は， この方法を実用化するためには，測色計の機種間の変動を調ベる必要があるので，

下記の試験を行った。 

 

2. 実験方法 

2.1 測色計の種類 

(1) 分光側色計 （M社製），１台・・・機種番号 No.1 

(2) 色彩色差計 （M社製，拡散照明・垂直受光），６台・・・機種番号 No.2~7 

(3) 色彩色差計 （S社製，垂直照明・拡散受光），１台・・・機種番号 No.8 

2.2 測色試料・・・見本20本（布及び糸） 

2.3 測色値・・・明度（L），彩度（C），色相角（H） 

 

3. 実験結果及び考察 

3.1 測色結果は表1の通りである。 

3.2 表1から，M社の色彩色差計６台について，平均値，標準偏差，範囲の分析を行った結果は表

２の通りである。 

3.3 標準偏差及び範囲は，測色計の機種間（６台）の変動性を表す測度であるが，この数値が大き

いほど，変動性が大きいことを示す。 

3.4 表２より明度と彩度に比べて，色相角は変動しやすいことがわかった。 

3.5 分光測色計と色彩色差計（M社）６台の測色計を比較すると，明度差は小さく，彩度差の大き

いのは３試料（試料１２，１４，１６）であるが，色相角は誤差のでやすいことがわかった。 

3.6 分光測色計は，波長ごとの反射率を測定し，計算によって三刺激値を求めるのに対して色彩色

差計は，直接三刺激を求めるが，分光透過率特性（ルーター条件）の制度が完全ではないため

正確な測色データが得られない欠点がある。しかし，明度，彩度は予想以上に良好であり，色

相角もこの範囲の変動は，当所の開発している方法で対応できる。 

3.7 S社の測色計（機種番号 No.8）は，M社の製品と光学条件が異なるため，測色値に誤差のでや

すいことが判明した。 
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4. 結 言 

（1）色合わせ精度に及ぼす要因として，測色計の精度以外に秤量誤差や染色条件の選定等の影響

が大きい。また，後染の場合に比べると，先染の色合わせの許容範囲が大きいことも考慮に

入れる必要がある。 （染色十糊付十製織十仕上げ整理の段階を経過するため） 

（2）現在の色合わせ要求精度と技術水準から，当産地の場合は廉価な色彩色差計で色合わせ技術

の合理化を図り，順次，高価な分光光度計を導入し，精度を高める方向に進むのが良いと考

えている。 
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