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基于机器视觉识别的高光性镭射商标纸

色差测量方法研究
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摘要：由于传统的镭射烟标颜色测量方法采用现有的色差仪测量或通过人眼观察，存在一定的缺陷，

且易产生偏差，因此开发了一种基于机器视觉识别的色差检测装置，使用该装置对高光性镭射商标纸

色差进行检测，然后与传统色差仪检测的数据进行比对．结果表明，该装置在一次测量过程即可按照
设定的程序完成对镭射烟标样品多个不同部位的颜色测量，且可自主选定测量区域，提高了测量效率

及精准度．
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　　镭射纸以其亮彩虹效果在包装和印刷领域得到
了广泛的应用［１－４］．近年来，随着卷烟新规格的涌

现，许多新品为满足消费者日趋个性化的需求，在

卷烟小盒、条盒包装纸上，越来越多的色彩丰富、



光彩夺目的镭射纸张被卷烟企业广泛使用，且应用

最多就是镭射烟标．
镭射纸的特征是在平坦纸面上间隔设置多条

平行的凸起条或凹陷条，在入射光照射下，凸起

条或凹陷条对光产生漫反射和衍射作用，而相邻

凸起条或凹陷条之间的平坦区则产生镜面反射，

漫反射和衍射与镜面反射交替存在造成的视觉效

果，因此看起来呈现出周期性变化的彩虹色特

性［２－３，５］．其中镜面反射区域称为光柱区域，光
柱区域中镜面反射光的方向称为光柱方向，而漫

反射区域称为杂乱反射区域．此外，颜色测量值
受到这种彩虹色特性和镜面反射光的影响，且随

着照明和观测角度显著变化［６－７］．目前，对镭射
纸及其印刷品的颜色测量和评价，尚缺乏相关测

量标准和行业规范．由于采用现有的颜色测量仪
器或技术人员通过目视观测均尚难保证同一批次

或不同批次产品颜色一致，因而在生产过程中会

产生大量废品．
传统的镭射烟标颜色测量方法通常是通过人眼

观察或采用传统色差仪测量固定位置处的一个点或

几个点，来判断烟标是否合格．而人眼观察方法的
缺点在于人眼看色存在主观判定，容易出现一定的

偏差．同样传统色差仪在测量一个烟标样品不同位
置的颜色信息时，需要人工多次移动对不同部位进

行测量，如果测量部位区域较小，还需首先确定测

量口径是否全覆盖在测量区域而没有跨越到其他颜

色区域，存在测量工作量大、效率低的缺点［８－１０］．
此外，传统色差仪测量区域通常在 （４～８ｍｍ） ×
（４～８ｍｍ）之间，取样面积较小．因为目前的镭
射材料，仅光柱造成的杂乱反射区域的宽度就在

８ｍｍ左右，而且光柱区域呈现周期性排布的特性，
所以仅靠一个 （４～８ｍｍ） ×（４～８ｍｍ）区域进
行的颜色采样，则具有随机性，且无法对颜色进行

准确有效的判断．因此，需要探寻一种能对镭射烟
标样品色差进行测量的新方法，以提高测试结果的

精准度和测量效率．
本文拟研究一种镭射烟标色差测量方法，利用

镭射烟标呈现规律、周期排布的光栅结构特征，并

在软件模块中设定固定的测量区域，控制测色装置

在该测量区域沿固定的步长移动进行测量，测量结

果包含颜色信息及 “光柱”信息，算法通过光谱

反射率判断主体颜色信息，再剔除光柱的杂乱发射

率信息，最终得到所需要的颜色信息．最后使用
ＣＩＥＬＡＢ或 ＣＭＣ色差公式计算出该测色区域的标
样和非标样的色差平均值，来判断非标样是否合

格．这样有利于镭射烟标纸的质量控制，确保相应
卷烟产品的质量稳定．

１　材料与方法

１１　材料与仪器
１１１　材料

烟标样品购于烟标生产企业，见表１．

表１　相同品牌高光性镭射商标纸

样品名称 Ａ品牌 供应商 Ｃ供应商 样品名称 Ｂ品牌 供应商 Ｃ供应商

测试机目标色 Ｌ４６８０３ ａ３５５７７ ｂ２０１５６ 测试机目标色 Ｌ４４６１０ ａ３６１９５ ｂ２２６７５

色差仪目标色 Ｌ４４３６５ ａ３４９３５ ｂ２０３０８ 色差仪目标色 Ｌ４２７７２ ａ３５０５７ ｂ２２０８７

１１２　自制镭射烟标色差仪
自制的镭射烟标色差测量装置如图１所示，包

括：箱体１，ＬＥＤ光源２，相机３，真空吸附放样
平台４，光源按钮５，负压按钮６，工控机７，显示
器８，真空吸附泵９，测量平台１０，Ｌ型规尺１７，
安全光栅１８．

如图２所示，测量平台１０包括：Ｘ轴直线运
动装置１１，Ｙ轴直线运动装置１２，零位校正盒１３，
校正白板１４，导轨１５，测色装置１６．其中测色装
置１６固定在Ｙ轴直线运动装置１２上，Ｘ轴直线运

动装置１１和Ｙ轴直线运动装置１２在伺服电机的驱
动下在真空吸附放样平台４上空进行往复运动，测
色装置１６在Ｙ轴直线运动装置１２的带动下往复运
动．测色装置１６带有漫反射式的积分球式光源，
其照明与观察几何条件为漫反射光照明，偏离法线

方向８°视角探测，包含镜面反射．如图２所示，测
色装置１６底部与真空吸附放样平台４相连，顶部与
导轨１５相连，零位校正盒１３和校正白板１４固定安
装在测量平台１０的一侧．测色装置１６的矩形采样
窗口尺寸为长度不低于５０ｍｍ，宽度不低于８ｍｍ．
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１２　仪器操作方法
１２１　仪器的开机及准备

镭射烟标色差测量装置接通电源后，点击光源

按钮５打开ＬＥＤ光源２，再打开显示器８软件控制
界面，启动烟标色差测量系统软件后，测色装置

１６自动回零．点击零位校准，测色装置１６可在伺
服电机带动下沿导轨１５在Ｘ和Ｙ方向移动 （其中

将凸起区的延伸方向定义为 Ｘ方向，将垂直于凸
起条延伸的方向定义为 Ｙ方向），零位校正盒 １３
在步进电机的控制下在竖直方向上移，与测色装置

１６贴合，完成零位校准，校准完成后回零．点击
白色校准后，测色装置１６以同样的方式与校正白
板１４贴合，完成白色校准．
１２２　样品的处理

放置标样样品：手动将烟标样品放置于真空

吸附放样平台４上，放置样品时烟标样品边界需
要与 Ｌ型规尺１７对齐，按下负压按钮６，真空吸
附泵９将镭射烟标样品吸附平整．在镭射烟标色
差测量系统的统计软件上，点击开始采图按钮，

测量平台１０上方的相机３对待测烟标样品进行整
幅成像，在采集得到的样品图像上手动选择一个

或多个测量区域，根据手动选择的测量区域计算

机控制测色装置１６沿着 Ｘ和 Ｙ轴方向移动、定
位和测量，于是软件界面上即可显示待测样品不

同位置的 Ｌ，ａ，ｂ值、光谱反射率、杂乱发射率
和光谱图形信息．
１２３　样品数据采集

通过光谱反射率判断主体颜色信息，再剔除光

柱的杂乱发射率信息，然后得到所需要的颜色信

息．根据上述实验方法分别采集表１中Ｃ供应商Ａ
品牌和Ｂ品牌两种高光性镭射纸的光谱数据，并
计算其色差ΔＥａｂ值，计算公式为：

ΔＥａｂ＝［（ΔＬ）
２＋（Δａ）２＋（Δｂ）２］１／２，

式中，Ｌ为亮度值、ａ为红度值、ｂ为黄度值．
将计算得到色差值与一般色差仪的测试结果进行比

对，然后根据预设的可接受色差阈值进行合格品和

不合格品的判断．

２　结果与分析

相同品牌高光性镭射商标纸的分析结果见表

２．从表２可以看出，以色差仪测试数据为基准，
两者测量 （１０组数据）的平均值相差较大，差值
分别为４３８％和－３８３４％，说明两者存在非常明
显的差异．通过结合人工识别的结果来看，自制高
光性镭射纸测试色差检测设备的检测准确度高于普

通色差仪，表明所开发的设备可有效用于高光性镭

射商标纸色差的检测．

表２　相同品牌高光性镭射商标纸的分析结果

样品编号
测试机组数据

（ΔＥａｂ）

色差仪组数据

（ΔＥａｂ）
样品编号

测试机组数据

（ΔＥａｂ）

色差仪组数据

（ΔＥａｂ）

１ １０３７ ０７６９ １ １０２３ １０１０

２ ０９２５ ０５７２ ２ ０８９２ １４４７

３ ０７５１ ０７２８ ３ ０６６５ １４２１

４ １０７２ ０５２８ ４ ０８９８ １２３６
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续表２

样品编号
测试机组数据

（ΔＥａｂ）

色差仪组数据

（ΔＥａｂ）
样品编号

测试机组数据

（ΔＥａｂ）

色差仪组数据

（ΔＥａｂ）

５ ０８２８ ０８０２ ５ ０７５３ １１４４

６ ０８６７ ０６０８ ６ ０８１４ １２２９

７ ０９５４ ０７４９ ７ ０１２８ １３９４

８ ０８２０ ０６０６ ８ ０９４６ １２７５

９ １１４３ ０４４３ ９ ０９１８ １３５６

１０ ０９１９ ０６７５ １０ ０９２４ １４０１

平均值 ０９３２ ０６４８ 平均值 ０７９６ １２９１

最大值 １１４３ ０８０２ 最大值 １０２３ １４４７

最小值 ０７５１ ０４４３ 最小值 ０１２８ １０１０

３　讨论与结论

本研究设计并开发了一种机器视觉识别的色差

检测装置，并采用该装置进行高光性镭射商标纸色

差的检测，将该设置的检测数据与一般色差仪的检

测数据进行比对．结果显示，该色差检测装置一次
测量过程可按照设定的程序完成对镭射烟标样品多

个不同部位的颜色测量，提高了测量效率．此外，
在镭射烟标标样图像上自主选定测量区域，测量区

域可达８ｍｍ×５０ｍｍ以上，这样大面积的采样方
式，可以轻松覆盖各种杂乱发射区域．检测时只需
将触发测色装置按照位置信号移动到选定的测量区

域即可进行颜色测量．综上所述，所设计的装置可
保证测试结果的精准度更高、重现性更好，能够满

足高光性镭射纸色差检测的实际需求．

［参考文献］

［１］赵欢，张霞．镭射纸印品表面油墨爆色问题研究

［Ｊ］．包装学报，２０１６，８（４）：４０－４４．

［２］马宏刚．幻彩镭射纸的研究与应用 ［Ｄ］．广州：华南

理工大学，２０１５．

［３］黄敏，王灵芳，刘瑜．等．光柱镭射纸的光谱和色度

测量分析 ［Ｊ］．光学学报，２０１４，３４（６）：３３８－３４６．

［４］关东宁．浅析镭射纸的印刷适性 ［Ｊ］．印刷杂志，

２０１０（１０）：４６－４９．

［５］李双劲，王灵芳，黄敏．光柱镭射纸颜色测量方法的

比较 ［Ｊ］．印刷技术，２０１４（８）：３６－３９．

［６］丁莹琨．金银及镭射卡纸印刷色的颜色度量方法研究

［Ｄ］．北京：北京印刷学院，２０１４．

［７］万晓霞，黄新国，刘振，等．镭射纸表面结构对颜色

测量精度的影响 ［Ｃ］／／中国振动工程学会包装动力

学专业委员会．第十三届全国包装工程学术会议论文

集．武汉：湖北科学技术出版社，２０１０．

［８］杨学岩，周维．色差的测量和评定方法及应用 ［Ｊ］．

现代涂料与涂装，２０１４，１７（９）：１－４，２９．

［９］曹连平，王力民，李锡军，等．色差仪的应用实践

［Ｊ］．印染，２００４，３０（２４）：３３－３８．

［１０］甘云娜，王忠义．用接触式色差仪测量比色片颜色的重

复性研究 ［Ｊ］．实用口腔医学杂志，２００１，１７（１）：７９．

３３第３期　　　　李　超，范多青，李娥贤，等：基于机器视觉识别的高光性镭射商标纸色差测量方法研究


