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一、产品说明

产品简介

3DTALK-DS200 是江苏时间环三维科技有限公司（简称“时间环”）研发生产的一

款高科技数字化 3D 树脂打印机。使用 3DTALK-DS200 的用户请您在开箱使用本

产品前仔细阅读产品使用说明书，时间环将对其保留所有权利，本说明书随时会

进行升级，恕不另行通知。

注意事项

注意：不要让儿童在没有成人监督的情况下操作打印机，以免造成伤害。

注意：设备须放置在水平桌面上以免跌落，或造成料槽液位倾斜流出。

注意：请不要将打印机置于潮湿或粉尘飞扬的环境中，例如：浴室、交通

区域。

注意：请在通风良好的环境中放置及使用打印机，打印中会产生少量的无

毒气味。拥有一处通风良好的区域将确保一个更舒适的环境。

注意：打印过程中请放下仓门；请勿使用金属铲刀清理料槽。

注意：为了最大程度保证打印质量，请使用原厂树脂。

注意：穿戴适当的防护装备避免皮肤直接接触树脂，例如：护目镜、口罩、

防护手套。
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注意：不要将废树脂倒入装有新树脂的料瓶与下水道，以免污染瓶内完好

的树脂及堵塞下水道，请将废树脂装进容器，在太阳下固化后丢弃。

注意：不可恢复的问题，请联系厂家售后人员或者销售代表。

警告：设备顶部不要放置物品，以免跌落到打印机引起打印故障和安全隐

患。

警告：打印机、树脂、酒精请远离火源。

警告：请使用设备自带的电源线，并确保电源电压稳定。火线、零线、地

线线序正确连接正常，否则会造成设备损坏。

（为确保安全，请谨慎操作设备。阅读并遵循注意事项中所述的所有安全预防措施）
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二、产品概述

产品视图

电源插口及开关

树脂槽

USB 接口

打印平台

触控屏

屏幕开关

仓门把手
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随机配件

平铲 X 1 开口扳手（6 - 7mm） 内六角扳手（2、2.5、3mm）

防护手套 X 2 护目镜 X 1 U 盘 X 1

料槽 X 2 清洗槽 X 1 树脂刮板 X 1

清洁刷 X 1 砂纸(400 目) X 2 齿科模型树脂 X 1

偏口钳 X 1 电源线 X 1 冷却液 X 1

注意：

随机配件清单中配件图片请以实际配件外观为准。

3DTALK 配件购买链接：

https://list.tmall.com/search_product.htm?q=3dtalk&type=p&vmarket=&spm=875.7931836
%2FB.a2227oh.d100&from=mallfp..pc_1_searchbutton
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性能参数

成型工艺 LCD 光固化成型

设备尺寸 525 X 460 X 725mm （L * W * H）

工作温度 18 - 28℃

打印幅面 192 X 120 X 200mm （X * Y * Z）

XY 分辨率 75um 2560 X 1600px

打印层厚 0.016mm、0.025mm、0.05mm（建议）、0.1mm（可调）

光源 405nm UV LED

接口 USB

控制 5 英寸触摸屏

文件格式 三维格式：.stl、.obj、amf、3mf 等；打印文件：.zip

树脂槽 可拆卸一体化树脂槽

冷却系统 液冷系统

封闭性 防粉尘、防静电

打印耗材 专业级正畸模型树脂、修复模型树脂、导板树脂

传输方式 U 盘、wifi

电源输入 AC100/220V 50/60Hz 400W
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环境要求

 避免将树脂置于以下环境：高温环境、局部热源、氧化环境、冻结环境、阳

光直射、紫外线辐射、惰性气体覆盖、粉尘环境；

 打印质量的稳定受湿热度的影响，请确保合适的操作条件（温度：18 - 28℃、

湿度：40 - 80RH）

 请将设备置于符合上述条件的环境中；

 鉴于设备尺寸，请提前准备长宽≥设备长度的安放桌面；

 电脑一台（系统版本 - Windows7 及更高版本 ；

CPU - lnter i3 以上；

RAM - 4GB 以上；

显卡 - Nvdia 系列，显存 1G 及以上，支持 OpenGL4.1）

 请准备模型清洗酒精（90 - 95%）、超声波清洗机（选配）、紫外线固化箱（选

配）等设备工具。

触摸屏介绍

文件界面

在[文件]选项内选择存储在设备内的打印文件及插入设备U盘内的打印文件进行

打印操作。
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 [本地文件]存入设备的模型打印文件；设备打印过的文件都会存储在此位置；

 [U 盘文件]U 盘插入设备后，设备所识别的 U 盘内的打印模型文件；

 通过打印、暂停、停止、删除按钮，可对选中文件进行相关操作。

设置界面

 [网络]通过局域网控制设备；（开发工具暂不支持使用）

 [语言]用户可将设备的语言版本设置为本地化语言；

 [料槽清理]当设备料槽内底部杂质较多时，可使用此功能将料槽底部树脂固

化一层，并将杂质固化其中并取出固化树脂；

 [运动控制]控制打印平台 Z 轴上下移动、归零；

注意：“运动控制”中“置底”操作必须确认“打印平台”与“料槽”内部无固体杂质，并经过

调平后方可操作。

 [光路控制]

[水冷开关]手动开启设备的水冷系统；

[灯板开关]手动打开 LED 灯板；

[预置图像]校准光强图案；

[全屏图像]检查屏幕是否损坏。
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 [参数设置]

[管理员登录]输入参数登录密码：123456；

[参数]设备本身可以设置打印参数（在[参数使能]处画“√”并保存，模型文件

会按照此页面的参数进行打印，软件中设置的打印参数失效）

[配件更换]对灯板寿命、屏幕寿命进行使用计时，当需要更换时请点击对应

按钮，对配件进行使用计时；

[灯板校准]对灯板的光亮强度进行校准。

关于界面

 显示设备的型号、硬件版本、软件版本、IP 地址。
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树脂耗材介绍

三、机器准备

设备安装

1、将设备的固定轧带与保护棉全部从包装箱内取出，将设备放置在水平桌面上；

树脂类型 树脂颜色 树脂特点 齿科应用领域

齿科模型树脂

（Dental Model Resin）
不透明米色

高精度、模型表面光滑、

无刺激性气味
修复专用

齿科正畸树脂

（Dental Ortho Resin）
不透明米色

耐高温 150℃、高强度、

高韧性、表面哑光、无刺

激性气味、可打孔

正畸专用

齿科导板树脂

（Dental Guide Resin）
透明色

透明度高、高强度、高韧

性、可经过传统手段做无

毒处理

导板专用
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2、打开设备仓门，将设备内的保护装置及随机配件全部取出；

3、将“显示屏幕”上的保护膜揭掉；

4、将新料槽使用湿巾内外擦拭干净并自然晾干后通过下图标识，将料槽正确的

放置在设备仓内（见下图）

5、分别向下旋动 4 颗定位螺丝，对料槽进行固定保证料槽不会晃动（见下图）

平台调平

注意：第一次打印前与使用过程中出现模型不成型打印失败现象时，请进

行平台调平操作；模型打印正常情况下无须进行此操作。平台调平前请确认打印

平台与料槽内无固态杂质避免打印平台下降压坏离型膜及其他部件。
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遵循下列步骤完成平台调平：

设备部位介绍

(1)锁紧把手 (2)手拧螺丝 (3)锁紧螺丝

(4)定位销 (5)打印平台

1、将 Z 轴支架上的 4 颗“锁紧螺丝”通过工具扳手分别逆时针旋动松开，并旋动

至该螺杆高处，远离底面黑色支架（见下图）
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2、通过手动操作，将 Z 轴支架上的 4 个“手拧螺丝”分别逆时针旋动至最高处（见

下图）

（如果“手拧螺丝”逆时针不能旋动，请手扶打印平台，少许松开“锁紧把手”再尝试旋动；）

3、“手拧螺丝”旋动完毕后，请务必将各个定位销与定位孔定位后把“锁紧把手”

拧紧，使打印平台固定不晃动；

警告：禁止将“锁紧把手”逆时针旋动，以免打印平台脱落砸坏设备。
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4、点击[复位]按钮，当打印平台移动停止后点击[置底]按钮，打印平台自由下降

至料槽底部（见下图）

5、当“打印平台”下降至料槽底部后，松开“锁紧把手”保证“打印平台”与“离型膜”

全面贴合（见下图）

6、将 Z 轴支架上的 4 个“定位销”分别对准打印平台上的 4 个定位孔（见下图）
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7、将 4 个“手拧螺丝”分别向下旋动保证打印平台完全与料槽底面贴合并不

产生晃动（见下图）

8、手动将“锁紧把手”顺时针方向旋动拧紧（见下图）

9、使用工具扳手将 4 颗“锁紧螺丝”顺时针方向旋动少许拧紧（见下图）

10、点击一次[复位]按钮上方的箭头▲，然后点击[复位]按钮平台上升至设备顶端，
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调平完成。

装填树脂材料

1、每次从包装瓶倒入料槽树脂材料前需要把瓶内材料摇匀，保证倒出的材料密

度均匀；

2、将树脂材料倒置入料槽之前请确认料槽内无明显固体杂质；

3、将防护手套、护目镜、口罩穿戴完毕后将树脂材料倒置料槽内；（树脂材料倒入

量请根据料槽液位标识为准）

4、设备内的料槽装有树脂材料后，设备仓门请保持常闭状态。

警告：料槽内有树脂材料时，为防止日光固化，禁止频繁打开仓门。
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四、软件介绍

软件概述

切片软件的主要功能是将模型文件转换为 3D 打印机加工所需的切片格式，并具有简单的模

型编辑（如缩放、旋转、镜像对称、模型复制等）及辅助加工（如自动排版、自动支撑等）

等功能。

软件主界面
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软件安装流程

1、选择[Next]按钮

2、选择软件在电脑上的存放位置 → [Everyone] → [Next]
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3、点击[Next]

4、点击[Close]
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软件设置本地化语言

软件完成安装后，软件默认为英文版本，可通过以下路径对软件语言进行设置：

1、点击[File] → [Configuration]；

2、点击[Interface language]后侧的文本框进行切换软件语言版本，语言切换完成后点击
[Save]；
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3、点击[确定]后重启软件。

软件切片流程

导入模型

在[文件]选项中选择[打开文件] / [导入文件]并在电脑中导入需要切片的模型文件。
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注：软件所识别的模型文件格式如下：

AII compatible filetypes(*.*) Formware 3D File(*.fw3d)

AMF(Additive manufacuring format)(*.amf) STL(Stereolithography files)(*.stl)

OBJ(*.obj) SLC(*.slc)

PLY(*.ply) Gcode for SLA Printers(*.gcode)

模型编辑

模型视角

模型逐层显示
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将模型移动到正中位置

选中模型并点击 。

模型移动

方式一: 选中模型点击 ，对选中模型进行定向的移动。

方式二：模型被选中后托住模型上的 X、Y、Z 方向的箭头进行移动。
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模型旋转

方式一：选中模型点击 ，对选中模型进行指定方向的旋转。

方式二：模型被选中后托住模型上的 X、Y、Z 方向的圆弧进行旋转。

模型面置底

点击 后点击模型需要置底的面。

自动排版模型
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模型导入软件后点击 在自动排版对话框内点击[开始排列]。

组合 / 解散模型

当导入软件的多个模型需要加支撑时，每个模型逐个的加支撑比较慢，使用组合部件功能，

可将需要加支撑的多个模型组合成一个模型文件，可同时给多个模型加支撑。

操作方法:将软件中需要加支撑的模型全部选中，点击 即可组合成一个模型文件。

解散部件

组合后的模型在没有生成支撑的情况下可使用此功能解散组合模型包含的各个模型
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模型抽壳

1、选择该模型的[支撑模式]按钮；

2、确认抽壳参数后点击[抽壳]；

抽壳模型对比
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模型加侧排孔

1、选择该模型的[支撑模式]按钮；

2、选择 ，在模型上添加侧排孔；

3、侧排孔设置

模型在支撑编辑状态下选择需要设置的侧排孔，并在软件右侧参数区内进行参数设置，设置

完毕后点击[应用]按钮生效。



江苏时间环三维科技有限公司

29

模型加底座

1、选择该模型的[支撑模式]按钮；

2、选择 ，模型自动生成底座；

3、底座设置

模型在支撑编辑状态下点击底座，并在软件右侧参数区内进行参数设置，设置完毕后点击[应

用]按钮生效。

支撑使用



江苏时间环三维科技有限公司

30

支撑配置文件

点击[生成支撑]按钮 ，当前模型会按照“支撑配置文件”的参数生成支撑；

点击[编辑]可对支撑配置文件进行新建、删除、复制、名称编辑等操作，原文件参数修改后

点击[保存]修改后的支撑配置文件生效。
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密度 默认 100% （可根据模型实际情况重新进行设置）

尖端直径 支撑体与模型的接触面积；默认 0.5（可根据模型实际情况进行修改）

最终密度 2.0

临界构建角度 支撑体弯曲角度；默认 30%

采样策略 默认皱褶和面（适合普通模型）

表面采样 随机点（最快）

策略 选择支撑体的类型；分离式脚手架（默认）

主柱密度 97%（默认）

主干直径 0.8mm （可根据模型实际情况进行修改）

极点加宽系数 默认 2.0

在 0点上方的位置 点击√启用该功能；编辑支撑时模型距平台的间距

内部支撑已启用 点击√启用该功能；该功能默认启用
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脚高度 默认 1.0mm

使用绝对尺寸 点击√启用该功能；该功能默认不启用

脚顶直径 4.0

脚底直径 6.0

添加基板支撑 点击√启用该功能；该功能默认启用

厚度 默认 1.0

支撑编辑功能

生成支撑 点击后生成支撑效果图，预览支撑效果

编辑点
编辑支撑生成点；点击原有生成点删除、点击模型空白处生成

点添加；编辑完成后点击“应用更改”编辑生效

清除支撑 清除选中模型的全部支撑

拼合支撑 当模型支撑编辑完毕后，点击“拼合支撑”生成最终支撑

手动编辑支撑

当点击[生成支撑]按钮 模型生成支撑后，可任意点击平台上一个支撑体，

当支撑体变成黄色后，可在软件右侧编辑框内进行参数设定，参数设定完毕后点击[应用]按

钮，则该支撑体所属模型的所有支撑体会根据修改后的参数进行更改。
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支撑底座参数编辑

支撑在编辑状态下选中模型的底座，底座变成黄色后可在软件右侧进行参数编辑，参数编辑

完成后点击[应用]结束底座编辑。
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设置打印配置文件

配置文件设置路径

1
在软件主界面点击“开始切片”按钮；

2

选择接收切片文件的 U 盘；

3

点击材料和打印配置文件[编辑]按钮。
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配置文件设置内容

1

请将该页面中“切片厚度（微米）”设置合适的数值、“切片导出格式”选择 SVG 格式、“预览
图”中“预览图 1”与“预览图 2”请不要进行勾选。

2

根据实际打印材料将该页面中“水平尺寸补偿”设置合适的数值。
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3

根据实际打印树脂将该页面中的参数进行合理设置。

4
生成新的配置文件：将“配置文件名称”进行修改、将“配置文件设置内容”进行修改后点击[保存]；

修改配置文件：“配置文件名称”不变，将“配置文件设置内容”进行修改后点击[保存]。

参数名称 修复模型 正畸模型 导板模型

固化时间(ms) 4300 4000 5000
底板固化时间(ms) 30000 25000 30000
底部层数 2 2 2
层间关闭时间（ms）（取决于机器） 1000 1000 1000
Z 轴抬升距离（mm） 8 8 8
Z 轴抬升速度（mm/min） 80 80 80
Z 轴最低速度（mm/min） 80 80 80
Z 轴返回速度（mm/min） 300 300 300
Delay time before solidifying
固化前延迟时间

1000 1000 1000

Delay time after solidifying
固化后延迟时间

0 0 0

Delay time when reaching top
抬升后等待

0 0 0

Resume exposure time after pausing
(first layer only)
恢复固化时间

4800 4500 5500

Resin pump time 180 180 180
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生成切片文件

1、确认“切片总览”界面内的参数无须修改后点击[开始切片]；

Machine：DS200；

材料和打印配置文件：选择与当前树脂材料相匹配的打印配置文件；

打印作业文件夹名: 打印文件名称；(可编辑)

开始切片：“切片总览”页面中确认各项参数无须修改后请点击此按钮。

2、点击[开始切片]后出现“切片进度”对话框，该对话框消失后切片文件将在指定的位置生成。
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五、打印流程介绍

模型打印流程

1、将带有切片文件的 U 盘插入打印机；

2、在设备主界面点击[文件]选项，进入打印文件界面点击[U 盘文件]选中要打印

的模型文件点击[打印]进行打印；

3、打印过程中可以通过[暂停]按钮检查模型是否打印正常；

4、模型打印完成后打印平台自动上升至设备顶部；

5、平台上升至设备顶部后，请将设备仓门打开，左手托住“打印平台”右手将“锁

紧把手”逆时针旋转直至“打印平台”与 Z 轴支架出现晃动后，“锁紧把手”同“打印平

台”向前滑出脱离 Z 轴支架（见下图）

警告：此步骤手部必须要托住“打印平台”否则会砸坏设备，损坏部件。

5、将“打印平台”从设备中取出，取出后请关闭仓门；

6、使用铲刀从“打印平台”上取下模型并放置在装有充足酒精（90 - 95%）的“清洗

槽”内准备进行清洗。将“打印平台”擦拭干净后装配在设备原来位置通过“锁紧把

手”拧紧固定；然后进行模型后处理。
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模型后处理

注意：模型后处理操作中请务必穿戴好防护眼镜和手套等防护用品，防止树脂与皮

肤接触，如不小心接触请使用肥皂水清洗，若溅入眼内请及时就医；由于较强阳光会瞬间

固化树脂，请在阴暗处或紫外光较弱处操作此步骤，取出模型后请尽快关闭仓门，防止料

槽内的树脂材料固化。

1、将“打印平台”归置妥当后，开始进行模型后处理操作；

2、将放置在“清洗槽”内的模型通过酒精（90 - 95%）和软毛刷把模型表面残留树

脂清洗掉，然后使用超声波清洗机进行二次清洗；

（二次清洗时长根据使用的超声波清洗机功率大小而定，35W - 90S；如果没有配备超声波

清洗机，使用酒精与软毛刷仔细清洗后即可 ）

软毛刷+清洗槽 超声波清洗机

3、模型清洗完成后置于通风处，或使用吹风设备风干模型表面酒精；

4、将风干后的模型置于紫外线固化箱进行二次固化。（固化时间根据使用的紫外线

固化箱功率大小而定，30W - 240S；如果没有配备紫外线固化箱，可将模型置于阳光底下

晾晒 10 - 15min 即可）
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清理料槽内杂质

模型后处理完成后，需要通过塑料刮板沿着料槽底面的离型膜检查是否存在残留

的固体杂质，如果存在请及时清理；固体杂质较多时请使用[料槽清理]功能，下

次模型打印之前一定要将料槽内的固体杂质清理干净。

注意：清理或检查料槽内的固体杂质时请勿使用金属铲刀，以防划伤离型膜导致漏液

现象发生；使用[料槽清理]功能，料槽底部的材料会被固化成一块，用塑料刮板取出固化块；

当取出固化块后，再次通过塑料刮板沿着料槽底面的离型膜清理一遍，保证料槽内没有残留

杂质。

六、料槽离型膜更换须知

方案一：

1、将需要更换离型膜料槽内的树脂材料倒入干净的树脂存放容器内密闭起来，

并使用酒精清洗干净料槽；

2、使用螺丝刀拆掉料槽底部的螺钉，取下压模框和离型膜并将压模框内的残留

物清理干净；
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3、在料槽底部平铺上新的离型膜和压模框并使用原装螺钉均匀压紧；（螺钉不要

一次性紧固）

4、离型膜压紧以后，使用壁纸刀把四周多余的离型膜纸剪裁掉；

5、料槽内倒入少许洁净水进行试漏，检测无漏点后将水倒出，使用无尘布擦干

料槽；

6、完成料槽离型膜更换。

（长期频繁在平台上同一位置打印模型，会造成离型膜呈模糊状，为了保证打印质量与成功

率，每次打印时，请不要频繁在同一位置进行打印）

方案二：

更换整套料槽（包含料槽+离型膜）（详情请联系销售代表与厂家售后人员）

树脂料槽

3DTALK 配件购买链接：

https://list.tmall.com/search_product.htm?q=3dtalk&type=p&vmarket=&spm=875.7931836

%2FB.a2227oh.d100&from=mallfp..pc_1_searchbutton
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七、设备使用建议

感谢您购买 3DTALK - DS200 3D 打印机，为了使设备保持正常的运行状态，请您务必花时

间阅读“产品使用建议”以备将来不时之需。

使用前

1、电源确保正常

设备开始使用之前，请确认所连接的电源输出是否稳定，若电

源不稳定会损坏设备。

2、设备置于水平面

设备在使用之前，请将设备置于稳定的水平桌面，由于设备的树脂

材料为液态，设备倾斜会导致树脂材料洒出，模型打印失败。

3、材料存储

仅在需要时拆除材料包装，在干燥通风的环境下存储材料，远离火

源；设备长时间不使用，请将设备内的树脂材料倒入专业的包装瓶

内密闭保存。

使用中

1、打印完成后打印平台上没有模型或者模型不完整检测处理方法：

 检测调平间隙是否过大，模型未和打印平台粘结直接固化到料槽，此时需要重新调平；

 检查料槽内的液体树脂中是否有已经固化的树脂，如有固化树脂请清理；如果没有固化

的树脂请取下料槽与打印平台后使用设备的[光路控制]功能检查显示屏是否正常输出。

2、成像屏幕清洁方法：使用无尘布擦拭，严禁使用酒精等腐蚀溶液。

3、成像屏幕为易损部件，确保无尖锐物品碰撞屏幕造成碎裂。

4、操作平台移动时，平台与屏幕压合时确保中间无固态杂质。

5、每次打印前请确保料槽内无固态颗粒杂物。
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6、开机按钮可做急停功能使用。

7、较强的日光会对打印材料造成固化，操作设备时避免日光直射树脂材料。

使用后

1、防锈处理

设备长时间不使用，设备导轨需加防锈油，以免生锈导致该设备打印精度降低、使用不正常。

2、设备放置环境

如果设备长时间不使用，请存放在清洁、干燥、无腐蚀气体的室内，尽量不要放置在露天场

所避免日光直射；存放地点尽量避免周围环境剧烈变化；如果存放时间过长，请定期对设备

进行维护；设备没有保护措施的情况下，不宜受到货物挤压。
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八、保修说明

消费者自购买我司正品 3DTALK - DS200 打印机设备即日起即可享受我司提供的保修服务。

为了使消费者正常享受保修权利，请务必满足以下条款，不满足以下条款或者超过保修期的，

不在享有我司保修服务。

保修原则

1、凡自我公司授权的正规渠道购买的 3DTALK - DS200 打印机，自购买日起 7 天内，在正

常操作情况下（非人为损坏），产品出现品质故障，未经拆修，且随机配件与包装完整完好

的，经本公司技术人员证实该机故障属于正常使用下发生，凭购买凭证，可享受包换服务。

2、自我司授权的正规渠道购买的 3DTALK - DS200 打印机，自购买日起，享受一年免费维

修、终身维护服务。

3、有以下行为者保修失效，提供维修服务，维修时收取相应配件以及人工费用：

 人为因素造成的损坏，包括非正常工作环境下使用，不按产品使用说明，引起的损坏；

 用户私自拆机、自行维修、改装、非本公司维修部门维修的；

 因不可抗拒力（如：水灾、火灾、地震、雷击等）造成损坏的；

 无产品有效购买凭证的，又无法查证用户信息档案的；

 无法查证购买日期的。

保修方法

1、在您向我们请求保修申请时，请务必提供您的购买凭证（例如发票）

2、请致电我们的客服热线 400-071-8228 由我们客服转接工程师。

3、购买凭证有效，我们会为您远程协助解决您的问题。

4、若工程师无法远程解决您的问题，您可以将机器快递到我们公司由我们专业人员进行维

修。

全国统一售后服务热线：400-071-8228

特别说明：此保修服务不包括运输费用和不提供上门服务。
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模型编辑过程中可通过上下拖动此箭头对模型每层的
细节进行检查


