
掌握光敏树脂参数

光敏树脂作为 SLA/DLP/LCD等光固化技术的主要耗材，目前在多个领域里得到广泛应用。光

敏树脂材料有许多不同的类别，细分的光敏树脂材料根据配方或者制作方式的不同呈现出不

同的性能，同时适合应用于不同的领域。因此，对于不同的光敏树脂来说，并没有一个固定

的参数可以通用。当使用一款新的光敏树脂时，在打印之前，掌握适合它的 3D 打印参数是

首要工作。

掌握一款新的光敏树脂参数，并不意味着眉毛胡子一把抓。向厂家或购买渠道询问相关参数，

可以省掉大部分的测试工作。这些参数当然越详细越好，包括了曝光时间，抬升/下降速度，

甚至还可以是粘度、收缩率、抗拉强度、密度等。今天，我们就来说明下如何测试一款新的

光敏树脂的曝光值。

很少有厂家或购买渠道直接告诉你一个特定的曝光值，比如 8 秒，当然这样你就可以以这个

数值着手进行测试。大部分厂家或购买渠道会告诉你，曝光时间为 3-15 秒，底层曝光时间

为 20-80 秒，最佳曝光时间以实际打印效果为准。

这个时候就需要进行几次实际打印来测试树脂曝光值，当然在测试之前，还有一件事情需要

搞清楚，就是打印机的光源瓦数/流明。不同打印机的光源强度不同，对于曝光的影响很大，

同时还要了解打印机的实际光源输出，以此来调整曝光时间的长短。

3 秒和 15 秒都是比较临界的曝光值，很大可能会导致曝光不足或者过曝，两者间宁愿选择

过曝来开始测试。如何验证厂家或购买渠道提供的曝光值？这里就需要选择正确的模型，模

型应满足以下几个测试点。

1. 配合公差

配合公差（fit tolerance）是指组成配合的孔、轴公差之和。它是允许间隙或过盈的变动量。

孔和轴的公差带大小和公差带位置组成了配合公差。孔和轴配合公差的大小表示孔和轴的配

合精度。孔和轴配合公差带的大小和位置表示孔和轴的配合精度和配合性质。配合公差的大

小=公差带的大小；配合公差带大小和位置=配合性质。

配合公差的大小 = 公差带的大小

配合公差带大小和位置 = 配合性质

2. XYZ 正确尺寸

X+Y+Z 为三维空间，可以表示出物体的体积，也就是我们通常说的长宽高。

3. 物体的垂直度和真圆度



垂直度(Perpendicularity)是位置公差，用符号⊥表示。垂直度评价直线之间、平面之间或直

线与平面之间的垂直状态。其中一个直线或平面是评价基准，而直线可以是被测样品的直线

部分或直线运动轨迹，平面可以是被测样品的平面部分或运动轨迹形成的平面。

真圆度（简称圆度）是指圆柱或者圆锥任意正截面的圆周必须位于半径差为给定形状公差里

的两同心圆之间。

简单来说，我们需要的模型就是带有孔和轴配合结构，可以看到直角⊥是否呈垂直状态，验

证真圆度是否无变形共用一个中心点。于是我们选取了以下 3 个模型来验证树脂曝光值。

模型数据：



外直径 内直径 厚度

凸形圆柱 10mm 5mm 5mm

凹形圆柱 10mm 5mm 5mm

X Y Z

方块（标有 XY） 10mm 10mm 5mm

测试过程说明：

模型已经过二次固化，手动测量存在一定误差，数据仅供参考，意在说明验证树脂曝光值的

方法。

测试 1：曝光时间 15s

外直径 内直径 厚度

凸形圆柱 9.91mm 4.82mm 4.98mm

外直径 内直径 厚度

凹形圆柱 9.93mm 4.80mm 4.98mm



X Y Z

方块（标有 XY） 10.02mm 10.02mm 5.01mm

第一次测试，数据误差可以接受，特别是方块数据误差，圆柱孔、轴呈紧配合状态（相差

-0.02mm）。

测试 2：曝光时间 10s

外直径 内直径 厚度

凸形圆柱 9.77mm 4.66mm 4.92mm

外直径 内直径 厚度

凹形圆柱 9.68mm 5.04mm 4.90mm



X Y Z

方块（标有 XY） 9.77mm 9.75mm 4.97mm

很明显第二次测试曝光时间不足，凸起圆柱内直径降低，凹陷圆柱内直径因固化不足向外扩

张，圆柱孔、轴呈松配合（相差 0.38mm）。



为了验证曝光超过 15s，会不会出现过曝现象，我们进行了第三次测试，这次曝光时间为 17s。

测试 3：曝光时间 17s

外直径 内直径 厚度

凸形圆柱 9.88mm 4.85mm 4.90mm

外直径 内直径 厚度



凹形圆柱 9.91mm 4.66mm 4.91mm

X Y Z

方块（标有 XY） 9.89mm 9.88mm 4.95mm

很明显，曝光时间上升到 17s后，开始过曝，圆柱孔、轴从松配合紧配合更严重（相差-0.19mm），

导致凸形圆柱不用力已经按不进去凹形圆柱。



结论：

从方块的 XY 数据来看，三个曝光时间的蓝色 X 折线和红色 Y 折线基本重叠，数值基本保持

一致。Z 折线基本呈水平，说明三次曝光的 Z尺寸偏差也不大。



从凸形圆柱数据来看，曝光时间对厚度影响不大，但很明显，10s 曝光时间不足，导致内外

直径较之其他两个曝光时间明显降低。

从凹形圆柱数据来看，曝光时间对厚度同样影响不大，但曝光时间不足，凹陷部位固化不够，

导致内直径向外扩张，相反曝光过量，凹陷部位持续固化，导致内直径收缩。



就配合公差来看，无论是曝光时间 15s 的紧配合状态（相差-0.02mm），或是 17s 的紧配合

状态（相差-0.19mm），偏差都是可以接受的，具体还要看零件的实际松紧需求。

因此从理论上来说，这款灰色树脂的曝光时间 15s 和 17s 都可以接受。10s 就不行了，配合

公差相差较大（0.38mm）。当然 14s 应该更佳，这里我们只说明方法，就不再测试。

总的来说，测试一款新的光敏树脂的曝光值，首先是向厂家或购买渠道询问相关参数，然后

可以从一个相对过曝的秒速开始验证，利用配合公差的圆柱模型，以及方块来验证配合程度

和 XYZ 轴的正确尺寸，最终验证最佳曝光时间。


