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陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法

(57)摘要

本发明公开了陶瓷喷墨打印抽点补偿色差

控制法，包括以下步骤：(1)、对于新换上喷头的

喷墨打印机进行正常打印，打印出初始效果图；

(2)、采用打印控制软件对打印出的初始效果图

进行显微数据分析，分析出喷头上每个喷孔所喷

出的墨点的大小，并标记出一个Y方向上大墨点

的数量,一个大喷孔对应一个大墨点；(3)、对所

对应的大喷孔从小到大在打印程序中进行标记，

并在打印程序中对所标记的喷孔的喷墨进行分

辨率为1/1000～30/1000的随机抽点控制。
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1.陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法，其特征在于包括以下步骤：

(1)、对于新换上喷头的喷墨打印机进行正常打印，打印出初始效果图；

(2)、采用打印控制软件对打印出的初始效果图进行显微数据分析，分析出喷头上每个

喷孔所喷出的墨点的大小，并标记出一个Y方向上大墨点的数量,一个大喷孔对应一个大墨

点；

(3)、对所对应的大喷孔从小到大在打印程序中进行标记，并在打印程序中对所标记的

喷孔的喷墨进行分辨率为1/1000～30/1000的随机抽点控制。

2.根据权利要求1所述的陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法，其特征在于：所标记的大

墨点的数量小于喷孔数量的二分之一。

3.根据权利要求1所述的陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法，其特征在于：所述的喷墨

打印机的分辨率大于360DPI。
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陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷领域，尤其涉及陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法。

背景技术

[0002] 压电喷墨技术是将压电陶瓷加工成许多小的单元，利用它们在电压作用下会发生

形变的原理，适时地把电压加到它的上面，压电陶瓷随之产生伸缩使喷嘴中的墨汁喷出，在

输出介质表面形成图案,由于一个压电陶瓷控制多个喷孔，加上现在的喷头压电陶瓷或喷

孔的加工无法做到完全一致,会造成不同喷孔打印出的墨滴的大小不一致，墨点偏大偏小

会导致宏观承印物表面的颜色一个地方较深，一个地方较浅，这就是引起色差的原因，色差

已成为喷墨打印的世界性难题。

[0003] 目前解决这种色差主要有两种方式，一种是对single  pass打印采用多喷头组合

方式，加多一个喷头组合在一起，两组喷孔打出的墨点叠加起来，能够减弱色带的问题，但

因为大墨点的地方依然存在，色带不能被消除，色差依然存在，这种方法成本高，效果差，另

一种是对于现有的扫描打印方式，假如为4pass打印，承印物经过4次上移，顶部位置已经经

过所有喷孔打印一遍，这种方式能够让承印物的每一个位置都由喷头的不同位置打印，可

以消除色差，但是效率很低。

发明内容

[0004] 本发明公开了陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法，用以解决现有技术的不足。

[0005] 为解决上述问题，本发明的技术解决方案是：

[0006] 陶瓷喷墨打印抽点补偿色差控制法，包括以下步骤：

[0007] (1)、对于新换上喷头的喷墨打印机进行正常打印，打印出初始效果图；

[0008] (2)、采用打印控制软件对打印出的初始效果图进行显微数据分析，分析出喷头上

每个喷孔所喷出的墨点的大小，并标记出一个Y方向上大墨点的数量；

[0009] (3)、对所对应的大喷孔从小到大在打印程序中进行标记，并在打印程序中对所标

记的喷孔的喷墨进行分辨率为1/1000～30/1000的随机抽点控制。

[0010] 所标记的大墨点的数量小于喷孔数量的二分之一。

[0011] 所述的喷墨打印机的分辨率大于360DPI。

[0012] 本发明的有益效果是：能在视觉上消除或减弱“色带”，解决色差的问题，从而减少

生产出的产品的缺陷，同时此方法效率高、成本低，非常容易实现，且效果好。

附图说明

[0013] 图1为本发明的抽点后的效果示意图；

[0014] 图2为本发明的喷孔不一致的色带图；

[0015] 图3为本发明的理想打印效果图。
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具体实施方式

[0016] 下面结合附图对本发明的具体实施方式作进一步详细说明。

[0017] 参见附图1-3，本发明包括以下步骤：

[0018] (1)、对于新换上喷头的喷墨打印机进行正常打印，打印出初始效果图；

[0019] (2)、采用打印控制软件对打印出的初始效果图进行显微数据分析，分析出喷头上

每个喷孔所喷出的墨点的大小，并标记出一个Y方向上大墨点的数量,一个大喷孔对应一个

大墨点；

[0020] (3)、对所对应的大喷孔从小到大在打印程序中进行标记，并在打印程序中对所标

记的喷孔的喷墨进行分辨率为1/1000～30/1000的随机抽点控制。

[0021] 所标记的大墨点的数量小于喷孔数量的二分之一。

[0022] 所述的喷墨打印机的分辨率大于360DPI。

[0023] 在实际应用中，从理论上，喷头上的喷孔大小应为一致，打印出来图片应是均匀

的，如图3，但是，喷头在制造性，受到现有加工设备及制造误差的影响，喷孔大小是不一致，

打印出来的效果图放大后如图1，从人的视觉上看，就会存在着色差，一般在换新的喷头后，

就要对打印机喷头及打印程序进行校准，因为每一个新的喷头的状态均是不一致，每个喷

头的喷孔的大小也是不相同，都存在误差，因此就导致每个喷头所喷出来的墨点均是不一

致，这主要是由制造误差引起的，对于要求较的图片来说，每个喷孔的喷出的墨点的大小，

这个是无法避免的，而墨点的不同大小反应在图片上，就会形成色差，因此在新换上喷头

后，先对新换上喷头的喷墨打印机进行正常打印，打印出初始效果图，采用打印控制软件对

打印出的初始效果图进行显微数据分析，分析出喷头上每个喷孔所喷出的墨点的大小，并

标记出一个Y方向上大墨点的数量，一个大喷孔对应一个大墨点，这样就可以清楚的知道哪

个喷孔大，哪个喷孔小，然后再对所对应的大喷孔从小到大在打印程序中进行标记，并在打

印程序中对所标记的大喷孔的喷墨进行分辨率为1/1000～30/1000的随机抽点控制，也就

是每打印1000个点抽取1～30个点不打印，并且所标记的大墨点的数量小于喷孔总数量的

二分之一，也就是说，假如当Y方向上喷孔数量为100个，那么就可以最大抽取30个大墨点,

小于喷孔数量的二分之一，所标记的喷孔中最小的喷孔，也就是标记的第1个喷孔，每打印

1000个点随机抽取1个点不打印，所标记的喷孔中最大的喷孔，也就是标记的第30个喷孔，

每打印1000个点随机抽取30个点不打印，假如喷孔数量的二分之一小于30，那么就按喷孔

数量的二分之一进行大墨点的喷孔标记，假如喷孔的数量为50，那么，喷孔数量的二分之一

大于25，那么此时所标记的大墨点的数量则为25，所标记的喷孔中最小的喷孔，也就是标记

的第1个喷孔，每打印1000个点随机抽取1个点不打印，所标记的喷孔中最大的喷孔，也就是

标记的第25个喷孔，每打印1000个点随机抽取25个点不打印这们就可以控制打印出的喷孔

的平均喷墨量，以使喷孔大小一致时，也可以减少喷墨量平均值误差，使平均喷墨量相似，

这样可以控制对应喷孔实现0％至30％的点在X轴方向不打印，在微观上的观察结果为，X轴

方向上的大墨点喷孔会随机地在某个点不打印，经过以上的方法对打印程序进行调试后，

就可以有效的利用人的视觉误差来消除色差。

[0024] 此项技术能够减少打印出偏大墨点的喷孔在X轴方向的出墨量，从而消除或减弱

“色带”，利用人的视觉分辨率只有200DPI，当喷墨打印的分辨率在360DPI以上时，抽取其中

一个点，肉眼是难以分辨的，比如如果是400DPI的图，在25.4mm内应有400个点，换算过来，
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一行只有46个墨点，宽度只有2.9mm，可以使色带被减弱了甚至被消除了，且设置后的参数

只与喷孔相关，与Y轴、X轴等偏移等其他参数无关，保证了调试的各项独立性，方便维护和

观察结果。

[0025] 在更换喷头后，对打印机只进行一次核实，就可以满足以后的打印需求，如果再次

更换喷头，就需要重新按此方向进行重新核准。

[0026] 上述具体实施方式为本发明的优选实施例，并不能对本发明进行限定，其他的任

何未背离本发明的技术方案而所做的改变或其它等效的置换方式，都包含在本发明的保护

范围之内。
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