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직물의 색상 변동의 측정 및 조절 

 

1931년에 이르러 색상을 수치로 표시하는 방법에 대한 국제협정이 이루어

졌다. 그 후 이 방법에 알맞도록 고안된 측정계가 판매되어 왔으나 기업이 

공업적으로 색상의 변동을 측정하는데 기기를 사용하는 것이 어려움이 따랐

다. 육안판정으로 제품의 외관에 영향을 미치는 많은 요인들을 신속히 평가

할 수 있다. 측색계는 숙련된 사람이 육안으로 구별할 수 있는 정도의 작은 

색상까지 측정할 수 있는 정확도를 가져야 한다. 본고에서는 색상을 조절하

기 위해 객관적인 방법을 도입시키는데 있어 생기는 문제점들에 대해 논하

겠으며, 또한 최근 업계의 요구방향에 따라 셔얼리 인스티튜트(Shirley 

Institute)가 연구한 보고 내용도 포함하고 있다. 

비록 이러한 측색계는 섬유가공 분야에서 색상의 차이를 측정함에 있어 

충분한 정확도를 가지고 몇 년간 유용하게 사용되어 왔지만 실제 생산면에 

응용하기에는 너무나 부족했다. 측색을 위해 시료를 장치하는 것이 복잡하며, 

측정도 조심스럽게 조정(adjustment)해야 하고, 또한 측정결과도 컴퓨터를 사

용해야 할 정도로 복잡한 계산을 하지 않고는 직접 환산할 수 없다. 그러나 

전자공업이 발전된 결과로 이러한 상황은 많이 변화되고 있다. 즉, 필요한 

결과수치를 직접 읽을 수 있는 신형 측색계가 발명되었다. 

종래 측색계들의 불리한 결점들을 극복하기 위해서는 색을 객관적으로 조

절하기 위한 많은 인자들을 해결해야 한다. 육안으로 측정하는 방법은 광도 

조건, 주위의 색 및 시료의 크기에 따라 측정결과는 불일치되기 쉬우며 숙련

된 사람이라 할지라도 시력의 적응 및 시간에 따라 달리 판정할 수 있는 것



이다. 넓은 범위에서 점차적으로 변하는 색차는 정확히 가려낼 수 없어 나중

에는 오차가 커지는 결과를 가져오기 때문에 육안으로써 색차를 정량적으로 

측정하는 것은 신뢰성이 없다고 할 수 있다. 

측색계가 성능면에서 아무런 제안을 받지 않기를 기대하는 것은 한낱 공

상에 지나지 않는다. 측색시 시료의 준비는 매우 조심스럽게 행해져야 한다. 

측색계에 섬광 및 반사광을 산란시키는 장치가 준비되어 있지 않는 경우에

는 표면에 광택이 있거나 기모가 있는 시료는 표준방법에 의해 한 방향으로 

배열시켜야 한다. 한 겹의 시료를 사용하여 빛이 조금이라도 시료를 통과할 

때는 여러 겹의 시료를 사용한다. 또한 측정하려는 시료표면의 수분율 및 온

도는 표준화 되어야 한다. 측색계 속에서 시료표면이 빛에 노출되면 약간의 

변화를 가져올 수 있다. 형광은 측정치에 영향을 줄 수 있으며, 가시광선의 

형광을 발산하는 시료의 측정은 정확한 자외선 함량을 갖는 조명을 시료표

면에 조사하도록 하는 광학적인 준비가 필요하다. 측정하려는 시료의 색상이 

부분적으로 차이가 있고 측정구경이 작을 때는 여러 번 측정한 결과를 평균

함으로써 대표적인 수치를 얻을 수 있다. 조직이 성긴 시료는 유리로 덮어주

지 않으면 측색계 속으로 직물이 휘어져 들어가는 수가 있다. 이러한 요인은 

색상조절의 객관적인 기법을 계획할 때 명심해 두어야 할 사항이다. 

 

측색계의 사용 

비형광성 표면을 가진 시료에 있어서 색상의 모든 특성은 분광광도계

(spectrophotometer)를 사용하여 가시광선 스펙트럼 내에서 반사 커브를 측정

함으로써 얻어진다. 적당한 컴퓨터를 사용하여 표준조명 하에서 표준측정자

에 의해 측정한 시료의 색상을 국제협정에서 정의된 3개의 수치로 환산할 

수 있다. 이러한 과정은 염색처방의 추측과 수정을 위한 참고 데이터를 모집



하는데 필요한 것이다. 

삼자극 측색계를 사용하여 측정하려는 시료의 표면은 개지의 스펙트럼 에

너지 분포를 갖는 광원에 의해 조사되며 여기서 반사광은 개지의 스펙트럼 

에너지 반응을 갖는 검출기에 받아진다. 삼각극치는 앞에서 설명했듯이 협정

된 표준으로부터 새로 개정된 적당한 유리필터를 사용함으로써 직접 얻을 

수 있다. 이러한 형의 측색계는 비교적 낮은 비용으로 공업적 응용에 적합하

게 되었다. 

 

 

<그림 1> 60개의 청색 T/C 배치(batch)로부터 채취한 시료들로 구성한 CIE도

(A, B, C, D는 육안으로 분류한 그룹이다.) 

 

최근 셔얼리 인스트튜트에서 진행된 연구는 연속식으로 염색된 직물에 있

어 색 변동의 점검 및 이의 원인과 결과에 관한 것이다. 그림 1a, 1b의 결과

는 60개의 배치(batch)에서 채취한 시료들의 중앙부를 실험용 측색계로 측정

한 색의 분포를 나타낸다. 그림 2는 세가지 시료에 대해 동일 위상에서 각기



색도를 측정한 결과를 도시한 것이다. 그림 1a와 그림2의 비교에서 세가지 

시료의 색도의 분산은 모든 시료에 대한 색도의 분산과 일치됨을 보여준다. 

그림 3은 이 세가지 시료 중의 한가지에 대한 삼각극치의 변동곡선을 보여

준다. 그림 2, 3에 도시된 색 변화는 연색된 직물의 표면상에 현저한 색도 차

가 있음을 나타낸다.  

 

 

<그림 2> 시료의 폭방향으로 동일위상에서 8회 측정한 색도 

 

이 그림에서 보는 것과 같은 정도로 시료의 색 변동이 클 때에는 색을 맞

춰가기가 어려워진다는 것은 당연한다. 그림 1에서 A, B, C 그룹의 측정치들 

간에는 많은 것들이 중복되는 값을 갖는 것을 알 수 있다. 측색계로 시험한 

결과에서 예견되듯이 임의의 시료에서 각 측정부분을 도려내어 서로 비교하

면 명확하게 색차가 난다. 그림 1a에서 시료 D1의 점을 둘러싼 타원은 1회 

측정시 95%의 신뢰성 구간을 나타낸다. 그러므로 측색계는 육안판정과 좋은 

상관관계를 갖는다고 할 수 있다. 



직물류에 있어서는 시료의 경사방향으로 점차적인 색차가 있을 수 있다. 

이는 시료중간부분 또는 끝부분 등 어느 곳에서나 생길 수 있으며 육안상으

로 현저히 나타나지 않는 색차는 쉽게 구별할 수 없기 때문에 검사 테이블

에서 발견되지 않고 그대로 통과될 수 있다. 

 

 

<그림 3> 그림 2에서 □로 표시한 시료를 폭방향으로  

측정한 X, Y, Z치의 변동곡선 

 

이러한 직물의 경사 방향 및 위사 방향으로 각 위치에서 생기는 색차는 

육안 판정에서  뿐 아니라 계기 측정에서도 어려움이 따르고 있다. 여러 번 

측정하여 그 결과를 평균한다는 것은 통상적인 응용에 너무나 번잡스러운 



일이 된다. 최근의 연구에 의하면 많은 색상과 직물에 있어서 색상의 분류상 

바로 인접한 그룹간의 색차보다 한 시료 내에서 부분적인 차이가 더 큰 경

우가 종종 생긴다. 그러므로 이러한 색의 변동을 감지할 수 있고 가공기의 

성능을 점검할 수 있는 측색계가 필요하게 되었다. 이러한 측색계가 염색물

에 있어서 색상의 균제성을 향상시킬 수 있게 된다면 육안 및 측색계에 의

해 색의 등급을 정하는 방법은 더욱 신뢰성을 갖게 될 것이다. 한 시료 내에

서 생기는 최대 색차보다 작은 색차로 그룹의 등급을 정하는 것은 아무런 

의의가 없다. 그러나 많은 상거래에서 이러한 현상이 자주 나타나고 있으며, 

73개의 시료 중에 49개가 이러한 색차를 나타낸다는 것이 시험되었다. 

이러한 색차를 최소화 시키는 적당한 방법에 대한 연구가 진행되고 있다. 

벤네트(C.H.Bennett)씨에 의해 고안된 트래버싱 기구와 로버트(M.H.Roberts)씨

에 의해 고안된 전자회로를 가진 헤리슨(Harrison)형 측색계가 발명되었으며 

이 측색계는 색상의 불균제도를 측정할 수 있게 되어 있다. 

염색기를 자동 조절할 수 있게 만들기 위해 염색공정 중에서 직물을 측정

하는 문제가 고려되기는 하였으나 현재의 작동조건하에서는 그리 효과를 보

지 못하는 것 같다. 패딩과 건조를 마친 염색직물로부터 측정된 반사율은 수

분율과 온도에 좌우되고 가공공정의 마지막 단계에서 염료의 이염은 최종제

품에 있어 색상의 균제성을 잃게하는 원인이 될 수 있기 때문이다. 또한 다

른 부문의 연구에 의하면 염액 중의 염료 농도를 연속적으로 측정하기 위한 

자동제어장치가 직물의 연속식 염색에 응용하기에 불가하다는 결론을 얻었

다. 

최종 검사 테이블에서 작동하는 컬러모니터(colour monitor)는 색 조절을  

필요로 필요로 할 때 염색기 및 가공기의 성능에 대한 가치있는 정보를 제

공한다. 모니터의 감도는 손상된 직물이 생산되기 전에 초기의 염색결함을 



발견할 수 있는 정도이다. 

 

셔얼리 컬러 모니터(Shirley Color Monitor) 

대부분의 측색계에서 직물 표면의 정렬 방향은 측정치에 영향을 준다. 이 

영향의 정도는 광량과 조사 색도의 기하학적인 조건에 따라 달라진다. 이러

한 문제를 해결하기 위해 많은 측색계들은 적산구(integrating sphere)를 채용하

거나 또는 spinning devices에 시료를 설치하는 것을 필요로 한다. 그러나 이 

두가지 방법 모두가 전 직물폭을 측정하기에 간단하고 성능이 좋은 측색계

를 고안하는데 적합치 않다. 비록 동일 직물면을 측색하더라도 방향을 바꾸

어 측색할 경우도 있기 때문에 직물면의 방향이 180˚뒤바뀌어도 같은 신호

를 나타내야 한다는 것이 필수적인 요건이다. 이는 직경 5cm의 원형 측정범

위를 조명하기 위해 반대쪽에 평균각도가 45˚되게 6W의 인공광원용 형광 

튜브를 평행하게 설치함으로써 해결될 수 있다(그림 4). 램프들은 측정하려는 

시료의 경사방향에 평행한 감지장치(sensing head)에 배열되어 있다. 인공광원 

튜브는 일정율의 자외선을 방사하므로 이 장치는 유색 직물 뿐 아니라 형광

성 백색직물도 직접 측정하기 적합하다. 

 

 

<그림 4> 측정장치의 광학기구 



헤리슨(Harrison) 측색계의 최근 모델에 준비된 필터 유릴 계기 상수와는 

관계없이 반사율 X, Y, Z를 측정할 수 있게 되었다. 이 필터들은 감지장치에 

있는 로타리 스위치를 사용하여 조절할 수 있으며 필터가 바뀌면 조정 팬널

에 상응하는 색깔의 불빛으로 표시된다. 광감지장치(light sensor)는 메가트론

(Megatron)사에서 제공하는 포트(pot)형 셀레니움(selenium) 광전 셀이다. 신호

는 두 가지 형태로 증폭되어 하나는 지시계에, 다른 하나는 펜 레코오더에 

보내진다. 지시계 또는 레코더의 전체 눈금은 100%까지 있으며 범위별로는 

10, 5, 2 및 1% 눈금 등이 있다. 또한 반사율(%)을 1% 눈금에 맞추어 사용할 

때 지시침이 지시판의 끝 부분 근처에 올 경우는 0.5% 눈금으로 바꾸어 측

정할 수 있다. 램프는 주위의 온도 및 공급되는 전압의 변동 중에서도 안정

된 광도 조건을 유지시키기 위하여 램프의 출력을 조절하는 자동주위장치가 

준비되어 있다. 

 

 

<그림 5> 컬러 모니터를 통과하는 측정직물의 통로 

 



모니터를 통과하는 직물의 이동로는 그림 5에 도시되어 있다. 측정 유니트 

A는 직경 5cm의 크롬 도금한 은강철제 바(bar) 위에서 회전하는 풀리(pully)

에 장치되어 있다. 속이 비어 있는 암상자 B 역시 풀리 위에 장치되어 있으

며 측정 유니트와 같은 속도로 직물의 뒷면에서 움직인다. 암상자 B를 지지

하는 바는 측정 직물이 측정 유니트 A로부터 약 3~4mm의 일정 간격은 연속

된 시료 중에 재봉으로 이은 부분이 통과하기에 충분한 간격이다. 저절로 회

전하는 크롬 도금한 강철제 롤러 Ⅰ, Ⅱ, Ⅲ을 통과하는 동안 변이 말리는 

것을 방지하기 위해 A 또는 B 부분에 곡면을 이룬 금속제 펜더(fender)를 부

착시킬 수 있다. 직물폭은 최대 140cm까지 측정가능하다. 측정 유니트의 모

터 운동조절은 직물의 두께에 따라 스위치 조작에 의해 변속된다. 표준시료

가 설치된 캐리어는 측정 직물의 한 쪽 면에 밀접하도록 조정할 수 있다. 트

래버스 회수는 15~90의 범위 내에서 변환할 수 있으며 직물의 이동속도는 

최대 40m/min에 한한다. 시험에 의하면 이 장치의 기계적 조건이 매우 까다

로운 것으로 알려졌다. 트래버스 간에 검출기와 직물이 표면과의 간격은 

0.2mm이상의 변동을 가져서는 안된다. 

컬러 모니터(그림 6)는 정지해 있는 직물의 색 변동을 측정할 수 있으며 

반사율 X, Y, Z를 계속적으로 기록할 수 있다. 변칙적으로 측정 유니트가 정

지된 상태에서 시료의 길이 방향을 따라 색 변동을 측정할 수도 있다. 연속

식 직물 염색방법에서 시험할 때에는 측정 직물과 측정 유니트를 동시에 움

직인다. 왜냐하면 시료의 두께 방향에 대한 변동곡선은 시료의 길이 방향으

로 지속되기 때문이다. 왜냐하면 시료의 두께 방향에 대한 변동곡선은 시료

의 길이 방향으로 지속되기 때문이다. 이 작동방식엔서 기록은 시료를 따라 

지그재그식으로 행하여진다. 

 



 

<그림 6> 셔얼리 컬러 모니터(Shirley Colour Monitor) 

 

 

<그림 7> 녹색 T/C 작업복을 위사방향으로 측정한 Y치의 변동곡선 

 

대표적인 그림 7에 보여지고 있다. R로 표시한 신호는 표준시료의 반사율

이다. 관습상 측정하려는 부분이 차트에 명백히 나타나도록 하기 위해 측정 



유니트는 직물의 밑에서 양변을 왕복하도록 되어 있다. 계기의 감도를 높이

기 위해 신호의 크기는 보정 손잡이로 조정하며 펜 레크오더의 전체 눈금은 

시료 표면의 명도에 적합하도록 선택한다. 반사율이 40%를 넘는 경우는 10% 

눈금을 사용하는 것이 적합하며, 15~40%의 반사율에서는 5% 눈금, 8~15%의 

반사율에서는 2% 눈금, 그 이하에서는 2% 눈금을 선택하는 것이 좋다.  

그림 7(a)에서의 기록은 시료의 양 끝 부분에서 반사율이 떨어지는 것을 

보여준다. 이 그림에서 Ⅰ로 표시한 부분은 육안으로 측정한 결과를 나타낸

다. 배치(batch) 속에서 측정한 기록은 그림 7(b)에 보이고 있다. 비록 표준신

호는 일정하며 변동곡선도 동일한 형태를 유지하지만 시료의 반사율은 그림 

7(a)에서보다 비교적 낮다. 실제로 두번째 시료는 첫번째 시료보다 현저히 어

두운 면을 갖는다. 

 

 

<그림 8> 녹색 T/C 작업복을 경사방향으로 측정한 Y치의 변동곡선 

 

그림 8(a)는 처음에 표준시료 R을 측정한 후 측정 직물의 중간  부분에서 

측정 유니트를 정지시킨 결과를 보여주고 있다. 시료의 길이 방향에 따른 색 

변동은 작으나 재봉으로 이은 부분 S에서 반사율이 떨어지는 것은 다음 시



료는 앞의 것보다 색이 더 진하다는 것을 보여준다. 그 반면 표준시료는 아

무런 신호의 변화를 가져오지 않았다. 

그림 8(b)는 변으로부터 15cm 떨어진 곳에서의 그래프를 나타낸 것으로 그

림 8(a)와 같은 모양을 가지며 이러한 색차는 육안으로 구별되지 않는다. 기

록차트의 속도와 직물의 속도로부터 진동수는 패드·맹글에서 보울(bowl)의 

크기에 상관되는 것으로 추정된다. 그러므로 그림 8(b)에서는 보울의 한 부분

에서 편심이 생겼다는 것을 확신할 수 있으므로 결함이 있는 염색물이 생산

되는 것을 방지할 수 있다. 

실험실용 측색계(그림 3)에 의한 시험에 대해 앞서 말한 바와 같이 X, Y, Z 

필터를 사용하여 측정한 색 변동곡선을 그 형태에 있어 서로 유사하다. Y 반

사율은 명도의 변화에 가장 예민하며 이 필터를 사용할 때 측색계는 가장 

안정된 작동을 한다. 그러므로 색 변동을 추적하는 데는 보통 Y값만으로도 

충분하며 Z값은 청색과 황색의 측색 시에 유리하다. 반사율의 변동은 색 변

동형태의 완전특성을 부여하지 못하나 불균일성에 대한 경고를 해주는 데는 

충분하므로 이의 근본적인 원인을 진단하기 위해서는 더욱 점검을 해야 한

다. 

또한 이 측색계 백색 형광 시료의 색 변동도 측정할 수 있다. Z 필터는 이

러한 측정에 가장 적합하며 그림 7, 8에서 보인 것과 비슷한 결과를 얻게 된

다. 

컬러 모니터와 이의 성능에 대한 자세한 내용이 JSDC(Journal of the Society 

of Dyers & Colourist)에서 출판되었다. 

 

측정계에 의한 색의 분류 

색의 균제성을 점검하는데 있어서 통상 삼자극 중에 하나만을 측정하는 



것으로 충분하나 매칭 그룹(matching group)을 계기적으로 분류할 때는 세가

지 수치가 모두 필요하다. 계기에 의한 분류는 육안판정과 같은 속도로 하려

면 분당 3~4개의 시료를 측정해야 한다. 보통 측색계 의한 분류를 육안판정

과 같은 속도로 하려면 분당 3~4개의 시료를 측정해야 한다. 보통 측색계에

서 수치를 읽기 위해 세밀한 조작을 해야 하기 때문에 이러한 속도로 측정

할 수 없다. 요즘 통용되고 있는 몇 가지 측색계에서는 X, Y, Z를 직접 디지

털(digital) 숫자로 읽을 수 있기 때문에 더욱 빠른 속도로 측정할 수 있다. 

적당한 컴퓨터를 보유하고 있는 경우는 데이터를 여러가지 방법으로 처리

될 수 있으며 각 시료는 몇 개의 그룹으로 분류된다. 현재 많은 회사들이 

Adams Nickerson ANLAB(40) 색차방정식에 기초를 둔 측색법에 대해 시도하

고 있다. 

셔얼리 인스티튜에서는 X, Y, Z치의 간단한 조합에 기초를 두어 색을 분류

하는 방법을 발견하게 되었다. 삼자극치와 이들 간의 차이만으로는 충분치 

않으나 명도 Y와 관련된 X/Y와 Z/Y의 비율은 좋은 결과를 준다. Z/Y를 X/Y

에 대해 플로트(plot)하면 섬유시료에 적합한 색도도를 얻을 수 있으며 이는 

Y대X 다이어그램보다 몇가지 흥미있는 사실을 보여준다. 시료의 색상이 녹

색에서 적색 쪽으로 변화됨에 따라 X/Y 치는 증가하며 황색에서 청색 쪽으

로 변화됨에 따라 Z/Y치가 증가한다. 잘 알려진 MacAdam의 Z/Y 대 X/Y의 

타원형 다이어그램은 Y대X 다이어그램보다 더욱 균일한 분포를 가지며 타

원의 장축은 좌표와 거의 평행하다. 염색 ㅐ치에서 각 시료에 대응하는 점들

의 분산은 통상 그림 9에서와 같이 한쪽 축 방향으로 배열되는 반면 Y대 X 

다이어그램에서 점들의 분포는 그림 10에서와 같이 변화축과 어떠한 각도를 

이룬다. 색을 분류하는데 있어서 Z/Y 대 X/Y 방식에 의한 분류방법이 Y대X 

방식보다 더욱 간편하다는 것이 성립된다. 또한 각 직사각형의 대각선으로 



표시되는 색차는 거의 동일하다.  

 

 

<그림 9> Z/Y 대 X/Y 다이어그램에서 황색시료들을  

몇 개의 그룹으로 분류하는 방법 

 

 
<그림 10> 그림 9의 시료를 색도도에 의해 분류하는 방법 



여기서 색도는 X/Y와 Z/Y로 표시되며 명도는 Y로 표시된다. 명도의 차이

만 있는 시료들 간의 X/Y, Z/Y치는 일치된다. Y대X 다이어그램에서 선상에 

있는 점들은 Z/Y대 X/Y 다이어그램에서도 역시 선상에 오게 된다. 중성점

(neutral point)의 방향은 그림 9에서와 같이 직선으로 표시되며 보색

(complementary coulour)은 중성점을 통과하는 직선 반대편에 위치한다.  

섬유시료에 대해 X/Y치는 0.7~2의 범위를 가지며 Z/Y치는 0.3~5의 범위를 

갖는다. △(Z/Y)를 변으로 하는 직사각형으로 세분하는 것은 색변의 변동에 

따라 분류하는 기본이 된다. △(X/Y)의 값은 0.002~0.030이며 △(Z/Y)는 

0.005~0.060이다. 적합한 △(X/Y), △(Z/Y) 및 △Y의 선택은 색상에 따라 달라

진다. 노모그램(Nomogram)은 단일 시료의 X, Y, Z 값으로부터 신속하게 △

(X/Y), △(Z/Y) 및 △Y의 값을 결정하는 것으로 Mr. K. Westerman에 의해 제

작되었다. 최근의 통상적으로 색 조절에 응용되는 ANLAB(40) 색차방식은 적

합한 △(X/Y), △(Z/Y) 및 △Y의 값을 결정하는데 도움을 준다. 노모그램은 

어떠한 색과 형광 백색에 있어서의 결과치는 색을 분류하는데 도움이 되지

만 반사율이 15% 이하의 시료에서는 약간의 증가로도 충분하다. 노모그램으

로부터 얻어진 △(X/Y), △(Z/Y), △Y의 값 모두는 예를 들어 1.5, 2 또는 3 

등의 간단한 인수로 나누어져야 한다. 왜냐 하면 이 값들의 증가분은 

ANLAB방식에 기초를 두기 때문이며 이는 3차원적으로 비례적인 감소를 시

키는데 적합하기 때문이다. 

연속식 염색에서 채취한 밝은 녹색으로 염색된 52개의 T/C 시료를 분류하

는데 있어서 다음과 같은 결과가 얻어졌다. 표준시료에서 X=42.04, Y=47.59, 

Z=43.94의 값이 측정되었으며 노모그램으로부터 △(X/Y)=0.01, △(Z/Y)=0.02, 

△Y=1.5를 구하였다. 각 시료의 Y값은 명도에 따라 다음과 같이 3개의 그룹

으로 분류된다. 



어두운 색깔의 시료 : Y = 46.0~47.5 

밝은 색깔의 시료 : Y = 47.5~49.0 

매우 밝은 색깔의 시료 : Y = 49.0~50.5 

X/Y 및 Z/Y의 값은 색도에 따라 다음과 같이 3가지로 구분된다. 

 

X/Y=0.88~0.89 
Z/Y=0.91~0.93 

X/Y=0.89~0.90 
Z/Y=0.91~0.93 

X/Y=-0.88~0.89 
Z/Y=0.93~0.95 

X/Y=0.89~0.90 
Z/Y=0.93~0.95 

                                                                                  

그리하여 시료들은 6개의 매칭 그룹(matching sub-group)으로 분류된다. 남

아있는 6개의 그룹은 모든 시료에 해당되지 않는 것으로 3차원적인 분류에 

해당되는 것이다. 

새롱누 측색계의 하나인 헤리슨 셔얼리 디지털 측색계(Harrison-Shirley 

Digital Colorimeter)는 이러한 방법에 의해 계기적으로 색을 분류하는데 이용

된다. 원래의 헤리슨 측색계의 특성은 인공광원용 형광 튜브를 조명장치로 

45% 각도로 사용하며 검출기로는 광전 셀을 이용하고 로버트(M.H. Robert)씨

가 고안한 새로운 회로를 도입하여 모든 반사율에 대해 X, Y, Z치를 소수 둘

째자리, X, Y, Z 및, X/Y, Y/Y, Z/Y를 소수 4째자리에서 직접 읽을 수 있도록 만

들었다. 

신형 측색계로써 셔얼리 개발(주) (Shirley Development Ltd.)에서 생산하고 

있는 다목적 측색계(그림 11)는 Intertac박람회에 전시된 적이 있으며, 이는 사

용하기에 간편하며 신속하고(분당 3개의 시료를 측정) 기구가 견고하며 안정

성이 좋아 자주 표준화 시키지 않아도 된다. X/Y 및 Z/Y의 비를 직접 표시함

으로써 시료들은 매칭 그룹으로 직접 분류할 수 있게 되었으며 데이터의 기



록 및 계산이 필요없게 되었다. 그러므로 컴퓨터 시설에 드는 부가적인 비용

이 필요치 않다. 

 

 

<그림 11> 헤리슨 셔얼리 디지털 측색계(Harrison-Shirley Digital Colourimeter) 

 

끝 맺는 말 

색의 조절에 있어서 실용적인 계기를 사용하는 방법에 대한 혁신은 여러

가지 문제에 있어서 변수들을 정확히 측정해야 한다는 것에 있다는 것은 잘 

알고 있는 사실이다. 셔얼리 컬러 모니터는 저렴한 가격으로 색의 불균제도

를 탐지하고 손상 직물이 생산되기 전에 공정의 결함을 감지하는데 그 목적

이 있다. 색의 균제도가 증진됨에 따라 육안 또는 계기로 가공시료를 분류하

는데 있어 오차도 최소화 될 것이다. 어느 정도의 변동은 피할 수 없는 것으

로 큰 시료의 어떤 좁은 범위에서 측정한 색상이 시료 전체를 대표하기에는 

충분치 못할 것이다. 그러므로 각 시료의 X, Y, Z치를 합하고 이의 평균치를 



직접 표시해 주는 적산계가 필요하다. 이러한 계기는 현재 개발중에 있다. 

더욱이 대표수치는 계기적으로 색의 매칭을 예견, 색상의 수정, 목적한 색에 

대한 일치성에 있어 합, 불합격의 판정 및 생산품을 매칭 그룹으로 분류하는 

방법등에 대한 신뢰성을 높여줄 것이다. 컬러 모니터로 준비된 데이터는 이

러한 목적에 적합치 않아 새로운 다목적 측색계인 헤리슨 셔얼리 디지털 측

색계가 개발되었던 것이다. 이 측색계는 높은 안정성, 조작의 편리성 및 실

용성 있는 데이터를 즉시 나타내는 신속성을 가지기 때문에 판정시험 및 색

의 분류를 육안판정과 같이 신속하게 행할 수 있으며 고도의 일치성을 갖는

다. 


