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前  言 

本标准按照GB/T 1.1—2009给出的规则起草。 

本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。 

本标准主要起草单位：先临三维科技股份有限公司。 

本标准参与起草单位：杭州先临易加三维科技有限公司、宁波浙创科技有限公司、浙江科正电子信

息产品检验有限公司、杭州市标准化研究院、浙江工商大学（排名不分先后）。 

本标准主要起草人：赵晓波、潘贝、沈波、何文浩、项伟灿、陈银燕、陶霖珊、王伟雄、张韧、马

益洪、吴功兴。 
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激光光固化三维打印机 

1 范围 

本标准规定了激光光固化三维打印机的术语和定义、产品结构与主要参数、基本要求、技术要求、

试验方法、检验规则、标志、包装、运输、贮存及质量承诺。 

本标准适用于采用紫外激光由上至下投射，通过计算机软件控制，用于光敏液态树脂材料固化成型

的三维模型打印设备。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 191  包装储运图示标志 

GB 2893  安全色 

GB 2894  安全标志及其使用导则 

GB 5226.1  机械电气安全 机械电气设备 第1部分:通用技术条件 

GB 7247.1  激光产品的安全 第1部分:设备分类、要求 

GB/T 9969  工业产品使用说明书 总则 

GB/T 17163  几何量测量器具术语  基本术语 

GB/T 14896.7  特种加工机床  术语  第7部分：增材制造机床 

GB/T 17421.1—1998  机床检验通则  第1部分:在无负荷或精加工条件下机床的几何精度） 

GB/T 18490.1  机械安全  激光加工机  第1部分：通用安全要求 

GB/T 18569.1  机械安全  减小由机械排放的危害性物质对健康的风险  第1部分:用于机械制造

商的原则和规范 

GB/T 18569.2  机械安全  减小由机械排放的危害性物质对健康的风险  第2部分:产生验证程序

的方法学 

3 术语和定义 

GB/T 17163和GB/T 14896.7界定的以及下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

激光光固化三维打印机  laser stereolithography 3D printer 

通过软件对三维模型切片生成打印路径，再通过操控激光器与振镜，按指定路径使得液态光敏树脂

在紫外激光作用下由液态变为固态，并逐层叠加形成三维物体的打印设备(以下简称“打印机”)。 

3.2  

打印层厚  printing layer thickness 
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三维模型打印的单层厚度。 

3.3  

成型精度  modelling accuracy 

打印模型的尺寸测量值与理论值之间的差值。 

4 产品结构与主要参数 

4.1 产品结构 

打印机的构成主要包括激光区、工作区、显示区、进料区、控制区。 

4.2 主要参数 

主要参数见表1。 

表1 主要参数 

项 目 主 要 参 数 

工作条件 

工作电压 220 V，50 Hz 

工作温度 20 ℃～26 ℃ 

贮存、运输温度 -15 ℃～45 ℃ 

环境相对湿度 ≤40% 

激光波长 355 nm 

光斑直径 0.08 mm～0.6 mm 

打印材料 355 nm光固化材料 

加热方式 PTC加热板加热 

功率 ≤4.5 kW 

5 基本要求 

5.1 设计 

5.1.1 应采用设计失效模式即后果分析（DFMEA）、质量功能展开（QFD）和模块化设计。 

5.1.2 应使用计算机辅助软件开展产品设计，并应进行仿真模拟试验以验证可靠性。 

5.2 原材料 

5.2.1 激光器的功率应满足 250 mW～1.2 W 可调。 

5.2.2 三轴运动平台的前端和尾端导轨的平行度均要求在 0.03 mm以内。 

5.2.3 激光器、三轴运动平台等零部件应符合质检要求，并由供应商提供检测报告或相关认证证书。 

5.3 工艺 

5.3.1 应具备机械加工、装配、打印测试等必备的工艺流程。 

5.3.2 出厂产品采用 100%全检，保证产品性能。 
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5.4 检测能力 

5.4.1 应具备光斑分析仪、功率计、刀口尺等测量设备，对激光器、导轨等零部件进行检测。 

5.4.2 应具有打印层厚检测、成型精度检测等能力。 

6 技术要求 

6.1 外观 

整机外观应整洁，无明显的凹痕、划伤、锈蚀、裂纹、涂覆层剥落等缺陷，机械件应无裂纹、变形，

电气部件应无明显位移或脱落，树脂槽内部应清洗干净无残留树脂等其他污物。 

6.2 装配 

6.2.1 各种管路、线路的外露部分应布置紧凑、排列整齐和固定，不应与其它零部件发生摩擦或碰

撞。 

6.2.2 所有紧固件、连接件、标牌装配应牢固无松动。 

6.2.3 所有转动，滑动部位应灵活、无卡顿。 

6.2.4 导轨、丝杆等易被尘屑污染的部件，应设防护装置。 

6.3 主要技术性能 

主要技术性能应符合表2的规定。 

表2 主要技术性能 

项目 要求 

最大成型尺寸（mm） 

X轴               

根据打印机的型号尺寸而定 Y轴                 

Z轴               

打印层厚（mm） 0.05～0.2 

成型精度（mm） ±0.08（L≤100）或±0.08%×L（L＞100） 

Z轴定位精度（mm） ±0.018/300 

Z轴重复定位精度（mm） ±0.01 

注：“打印机的型号尺寸”指生产商注明的打印机的长宽高尺寸。 

6.4 打印要求 

6.4.1 外观质量 

打印的三维模型表面应光滑细腻，无明显条纹现象。 

6.4.2 打印模式 

应支持多件同时批量打印模式，且打印过程中可暂停部分模型的打印。 

6.4.3 最大尺寸打印 
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最大尺寸打印的模型质量应符合相关技术性能要求和外观质量要求。 

6.5 控制要求 

6.5.1 用户界面应支持中、英文语言显示。 

6.5.2 应有打印材料温度监控和报警功能。 

6.5.3 应能实现激光功率计自动校准和振镜系统自动标定。 

6.6 安全防护及环境保护 

6.6.1 电气安全应符合 GB 5226.1 规定的相关要求。 

6.6.2 激光系统的安全防护应符合GB/T 18490.1的规定，并设计安全门防护装置；激光辐射标志应符

合 GB 7247.1 的规定。 

6.6.3 激光系统应有可靠、有效的过热、超温、断电等自动保护功能。 

6.6.4 急停按钮应位于操作人员易操作和控制的位置，按下按钮应能停机且所有控制部件停止。 

6.6.5 设备应有清晰醒目的安全、警告等标志。安全色及安全标志应符合GB 2893和GB 2894的规定。 

6.6.6 电气系统突然断电后，应能保持至少 15 min 持续供电。 

6.6.7 设计时应按照GB/T 18569.1规定的原则，考虑其排放的有害性物质对健康的风险，采取措施加

以抑制或防护，有害性物质浓度的测定方法应按 GB/T 18569.2 的规定。   

6.6.8 打印材料和成品件的后处理应考虑其废弃件对环境的风险，应采取让环保公司回收处理或其他

对环境保护合理的措施。 

7 试验方法 

7.1 外观 

采用目测检测。 

7.2 装配 

采用目测和实际操作检测。 

7.3 主要技术性能 

7.3.1 最大成型尺寸 

在X、Y、Z轴方向上，分别测量坐标原点与其各轴上最大打印行程之间的距离。 

7.3.2 打印层厚 

打印一个高N层的长方体（不包括支撑层），打印完成后测量长方体高度H，则打印层厚T的计算见

公式(1)。 

 T=H/N………………………………………………(1) 

式中： 

T——打印层厚，单位：mm； 

H——长方体的高度测量值，单位：mm； 

N——长方体的层数。 

7.3.3 成型精度 

ZHEJI
A
N
G
 M

A
D
E



T/ZZB 0747—2018 

5 

打印一个标准模型（标准模型的设计数据参见附录A），用卡尺或其他测量工具测量打印件的实际

尺寸Lm，与模型真实值Lk比较，成型精度EL的计算见公式（2）。 

EL＝Lm-Lk………………………………………………(2) 

式中： 

EL——成型精度，单位：mm； 

Lm——尺寸测量值，单位：mm； 

Lk——模型尺寸理论值，单位：mm。 

7.3.4 Z轴定位精度试验 

参照GB/T 17421.1—1998中规定的方法检测。 

7.3.5 Z轴重复定位精度试验 

参照GB/T 17421.1—1998中规定的方法检测。 

7.4 打印要求 

7.4.1 外观质量 

打印一个标准模型（标准模型的设计数据参见附录B），按照6.4.1的要求目测打印件表面。 

7.4.2 打印模式 

按照6.4.2的要求进行实际操作检查。 

7.4.3 最大尺寸打印 

按照6.4.3的要求进行实际操作检查。 

7.5 控制要求 

按照6.5的要求进行实际操作检查。 

7.6 安全防护 

6.6.1按照GB 5226.1规定的方法进行检测，6.6.2～6.6.8按照相应要求进行实际操作检查和目测检

查。 

8 检验规则 

8.1 出厂检验 

每台产品在生产完工后应按本标准检验，经检验合格并签发合格证后方可出厂。出厂检验项目见表

3。 

8.2 型式检验 

8.2.1 有下列情况之一时应进行型式检验： 

a) 新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定； 

b) 正式生产后，如结构，工艺或材料上有较大改变可能影响产品性能时； 
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c) 停产半年以上又恢复生产时； 

d) 出厂检验结果与上次型式检验有较大的差异时； 

e) 国家质量监督部门提出进行型式试验要求时。 

8.2.2 型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取，抽取数量为 1 台。型式检验项目见表 3。 

表3 检验项目 

序号 项目 出厂检验 型式检验 

1 外观 √ √ 

3 装配 — √ 

4 

主要技术性

能 

最大成型尺寸 √ √ 

5 打印层厚 √ √ 

6 成型精度 √ √ 

7 Z轴定位精度 — √ 

8 Z轴重复定位精度 — √ 

9 

打印要求 

外观质量 √ √ 

10 打印模式 — √ 

11 最大尺寸打印 √ √ 

12 控制要求 √ √ 

13 安全防护 — √ 

 

8.2.3 型式检验在其全部检验项目均符合相应的指标要求时，判为产品型式检验合格；型式检验项目

有一项或一项以上不符合相应的指标要求时，判为产品型式检验不合格。 

9 标志、包装、运输、贮存 

9.1 标志 

9.1.1 铭牌标志 

每台打印机应在明显的部位牢固地钉上或粘贴上产品铭牌，铭牌的材质及字迹应保证在其使用期内

不易磨灭。铭牌内容至少应包括： 

a) 产品名称及型号； 

b) 主要参数(电压、功耗等)； 

c) 出厂日期或出厂编号； 

d) 厂名厂址。 

9.1.2 包装标志 

产品外包装箱上至少应标明： 

a） 产品名称及型号； 

b） 制造厂名及厂址； 

c） 出厂日期或出厂编号； 

d） 产品执行标准编号； 

e） “防雨、防潮、防震”等包装储运图示标志应符合 GB/T 191 的规定。 
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9.2 包装 

包装应符合防潮、防震、防尘的要求。箱内应附有： 

a) 装箱清单； 

b) 产品出厂合格证； 

c) 安装与使用说明书，使用说明书的编写应符合 GB/T 9969 的规定。 

9.3 运输 

9.3.1 在运输中，应避免雨雪直接淋袭。装卸时应小心轻放，不允许倒置、碰撞和抛掷。 

9.3.2 在运输过程中不得和易燃、易爆、易腐蚀的物品混装。 

9.4 贮存 

包装好的产品应贮存在通风、干燥的库房内，房内应无腐蚀性物质、无强烈的机械振动、冲击和强

磁场作用。 

10 质量承诺 

10.1 自用户交付之日起，在用户遵守产品的安装和使用规则的条件下，产品整机质保期两年。 

10.2 顾客收到产品后，厂家应安排专业人员前往客户现场为客户进行产品开通调试，并为顾客进行产

品使用方法的培训。 

10.3 接到客户要求后，制造商应在 24 小时内响应客户需求。 

10.4 在质保期内如因质量问题导致设备故障，制造商应负责保修或更换；如因客户操作不当等因素造

成的设备故障或超过质保期，制造商应负责维修。 
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A  A  

附 录 A 

（资料性附录） 

测试成型精度的标准模型的结构和尺寸 

测试成型精度的标准模型的结构和尺寸如图A.1所示，纵轴方向上的尺寸与横轴方向成顺时针90 度

旋转后的尺寸是一致的。 

 

单位：mm 

 

图A.1 标准模型的结构和尺寸示意图 
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B  B  

附 录 B 

（资料性附录） 

测试打印外观质量的标准模型的结构和尺寸 

测试打印外观质量的标准模型的结构和尺寸如下图B.1所示，即为50 mm*46 mm*200 mm的长方体。 

 

单位：mm 

 

图B.1 标准模型的结构和尺寸示意图 

_________________________________ 
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	技术要求
	外观
	装配
	各种管路、线路的外露部分应布置紧凑、排列整齐和固定，不应与其它零部件发生摩擦或碰撞。
	所有紧固件、连接件、标牌装配应牢固无松动。
	所有转动，滑动部位应灵活、无卡顿。
	导轨、丝杆等易被尘屑污染的部件，应设防护装置。

	主要技术性能
	打印要求
	外观质量
	打印模式
	最大尺寸打印


	控制要求
	用户界面应支持中、英文语言显示。
	应有打印材料温度监控和报警功能。
	应能实现激光功率计自动校准和振镜系统自动标定。

	安全防护及环境保护
	电气安全应符合GB 5226.1规定的相关要求。
	激光系统的安全防护应符合GB/T 18490.1的规定，并设计安全门防护装置；激光辐射标志应符合GB 7247.1的规定。
	激光系统应有可靠、有效的过热、超温、断电等自动保护功能。
	急停按钮应位于操作人员易操作和控制的位置，按下按钮应能停机且所有控制部件停止。
	设备应有清晰醒目的安全、警告等标志。安全色及安全标志应符合GB 2893和GB 2894的规定。
	电气系统突然断电后，应能保持至少15 min持续供电。
	设计时应按照GB/T 18569.1规定的原则，考虑其排放的有害性物质对健康的风险，采取措施加以抑制或防护，有害性物质浓度的测定方法应按GB/T 18569.2的规定。
	打印材料和成品件的后处理应考虑其废弃件对环境的风险，应采取让环保公司回收处理或其他对环境保护合理的措施。

	试验方法
	外观
	装配
	主要技术性能
	最大成型尺寸
	打印层厚
	成型精度


	Z轴定位精度试验
	Z轴重复定位精度试验
	打印要求
	外观质量
	打印模式
	最大尺寸打印

	控制要求
	安全防护
	检验规则
	出厂检验
	型式检验
	有下列情况之一时应进行型式检验：


	型式检验样品应从出厂检验合格的产品中随机抽取，抽取数量为1 台。型式检验项目见表3。
	型式检验在其全部检验项目均符合相应的指标要求时，判为产品型式检验合格；型式检验项目有一项或一项以上不符合相应的指标要求时，判为产品型式检验不合格。
	标志、包装、运输、贮存
	标志
	铭牌标志
	包装标志


	包装
	运输
	在运输中，应避免雨雪直接淋袭。装卸时应小心轻放，不允许倒置、碰撞和抛掷。
	在运输过程中不得和易燃、易爆、易腐蚀的物品混装。

	贮存
	质量承诺
	自用户交付之日起，在用户遵守产品的安装和使用规则的条件下，产品整机质保期两年。
	顾客收到产品后，厂家应安排专业人员前往客户现场为客户进行产品开通调试，并为顾客进行产品使用方法的培训。
	接到客户要求后，制造商应在24 小时内响应客户需求。
	在质保期内如因质量问题导致设备故障，制造商应负责保修或更换；如因客户操作不当等因素造成的设备故障或超过质保期，制造商应负责维修。

	（资料性附录） 测试成型精度的标准模型的结构和尺寸
	（资料性附录） 测试打印外观质量的标准模型的结构和尺寸
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