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1. 前言 

恭喜您成功购买 Magforms P7 Pro（以下简称 P7 Pro）！我们代表 Magforms 团队，感谢您的购

买。本手册提供 P7 Pro 3D 打印机的安装、操作、使用以及维护的相关信息。包括优化 P7 Pro 打印

效果的方法、以及常见问题的解决办法，本手册也有相关说明。 

使用 P7 Pro 前，建议使用者使用前认真阅读并遵循本手册及注意事项。避免因操作不当导致火灾、

爆炸、电击等危险，严重的还可能导致人员伤亡。  

妥善保留购买记录、包装、保修卡及配件，以便后续的使用、维护或保修。 

*使用前请认真仔细检查打印屏幕，发现打印屏幕存在问题请及时联系 Magforms 或授权经销商；打

印屏幕属于易耗品，在保修期内非正常损坏不纳入保修范围。 

产品以实物为准，图片仅供参考。 

您对本手册有任何的修改意见或任何关于 P7 Pro 设备的技术支持或服务请求联系

www.magforms.com 

2. 注意事项 

每次打印前后应确保上一次打印的残留物或其它异物已清理干净，避免对打印机造成损坏。 

打印耗材含有微毒性及过敏性，可能会引起部分人过敏反应，在使用时请佩戴好口罩和乳胶手套，避

免与树脂直接接触，并将打印耗材放置在儿童或宠物接触不到的地方。 

打印设备和打印耗材应放置在远离儿童孕妇、及其它人员活动密集的地方。 

在打印设备工作时不要将手或其它任意物体伸进打印仓内，应将打印机完全暂停或停止后再进行操

作。 

打印设备部分零件具有尖锐边缘，使用时应小心谨慎，避免割伤划伤或从高处跌落造成人身伤害。 

打印设备内部有紫外光发生装置，在需要紫外光照射的场景时，应佩戴好防护眼镜，避免皮肤与紫外

光直接接触。 

建议将打印设备及打印耗材放置于阴凉通风、无阳光照射的房间，不必要时不要打开前门，避免树脂

被照射固化或进入灰尘等其它异物。 

打印设备内有高压电流，非专业人士切勿私自拆卸改装 Magforms 3D 打印机。 

禁止使用其它物体对打印设备进行加热或保温，避免打印设备过热引发火灾。 

打印过程中定时查看打印机是否正常运行，避免意外事故发生。 

加热装置运行中，不要频繁开合前门，避免内部热量跑出影响打印质量。 

建议使用 Magforms 认证耗材，使用未认证耗材可能会导致打印质量下降、打印失败。 

  

http://www.magforms.com/
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3. 简介 

Magforms P7 Pro（以下简称 P7 Pro）是一款桌面级中型光固化 LCD 3D 打印机，旨在用于增材制

造领域。其原理是通过切片软件将三维模型转换成二维平面图像并拷贝传输至 P7 Pro，P7 Pro 按照

切片文件设定的区域照射紫外光固化液态光敏树脂，构建平台上升带走固化的树脂并下降开始下一层

打印，如此循环往复形成 3D 打印。 

区别于传统的 3D 打印机，在打印体积允许的范围内，P7 Pro 打印单个和多个模型的时间相同，在打

印效率及精度上大幅度领先传统 3D 打印机。 

P7 Pro 可应用于工业设计、建筑、医疗、鞋模、结构设计、动漫手办等领域。 
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4. 部件简介 
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遮光罩：防紫外线、防尘、防内部气体未经过滤排放至室内。 

构建平台：打印模型固化在此平台，带动固化物上升再下降进行下一层打印。 

树脂槽：打印时盛放树脂的装置。 

USB 接口：可使用 U 盘将切片文件拷贝至打印机。 

成像屏幕：曝光时让需要曝光的区域通过紫外光。 

触控屏：与打印机交互的装置。 

加热开关：加热装置电源开关，室内温度低于 18℃时请打开加热。 
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加热出风口：内置加热装置，开启后自动将打印仓内气温加热至 38℃左右。 

散热出风口：排出打印机机体内热量。 

总开关：打印机电源总开关。 

电源接口：插入电源线接通打印机电源。 

无线网卡接口：插入无线网卡使设备可以连接 WiFi。 
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5. 设备参数 

设备型号 Magforms P7 Pro 

打印技术 mSLA 打印技术 

构造体积(W x D x H) 153.36 x 77.76 x 160 mm/6.04 x 3.06 x 6.3 in 

设备尺寸 230 x 230 x 446 mm/9.1 x 9.1 x 17.6 in 

打印分辨率 8520×4320（9K） 

灰度管理 XY 像素尺寸 9um 

像素点尺寸 18um 

分层厚度(取决于材料) 25-150 um/0.001-0.006 in 

打印速度(取决于材料) MAX 60 mm/h 

材料 405nm UV 树脂 

光源配置 工业级光源（波长 405 nm） 

操作系统 mOS 

切片软件 Chitubox 

生成支撑 自动生成/手动添加删除 

模型格式 stl、obj、slc、fdg 

切片格式 ctb 

支持语言 
中文(简/繁)/英语/日语/韩语/法语/德语/俄语/葡萄牙语/意大利语/西班

牙语/土耳其语 

连接方式 USB，WiFi 

操作环境 18-28 ℃（64-82 °F） 

工作温度 打印仓自动加热至 38℃（100 ℉），环境温度不同，略微有变化 

供电要求 DC 24 V 5.4 A 130 W 

打印机控制 5 英寸触控屏 

净重 7.8 kg/17.2 lbs 
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6. 物品清单 

 

   

构建平台 树脂槽 电源线 

   

P7 Pro U 盘 离型膜 新手入门指南 

  
 

  

铲刀 漏斗 滤纸漏斗 六角扳手 乳胶手套 

     

气泡水平仪 调平扳手  无线网卡 备用螺丝 塑料铲刀 

   

  

电源适配器 定位销 屏幕固定胶带   

  

10 11 12 

13 15 16 17 
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物 品 清 单  

序号 品名 数量 用途 

1 P7 Pro 1 pcs 打印机主体 

2 构建平台 1 pcs 打印的模型会附着在此平台上 

3 树脂槽 1 pcs 打印时盛装树脂的装置 

4 电源线 1 pcs 将打印机连接电源 

5 U 盘 1 pcs 拷贝传输切片文件至打印设备 

6 离型膜 2 pcs 替换损坏或老化的离型膜 

7 新手入门指南 1 pcs 指导用户正确使用 P7 Pro 设备及相关部件 

8 铲刀 1 pcs 铲取构建平台上的打印模型 

9 漏斗 1 pcs 回收树脂辅助工具 

10 滤纸漏斗 3 pcs 过滤树脂内的残渣 

11 六角扳手 4 pcs 替换螺丝所需工具 

12 乳胶手套 1 双 保护双手 

13 气泡水平仪 1 pcs 打印机调节水平辅助工具 

14 调平扳手 1 pcs 打印机调节水平辅助工具 

15 无线网卡 1 pcs 帮助打印机连接无线网络 

16 备用螺丝 10 pcs 替换损坏或丢失的螺丝 

17 塑料铲刀  1 pcs  刮除树脂槽中剩余树脂 

18 电源适配器  1 pcs  将打印机连接电源 

19 定位销 2 pcs 更换成像屏幕辅助工具 

20 屏幕固定胶带 1 pcs 固定成像屏幕 
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7. 准备设置 

请准备好一个区域，用来安装和操作 P7 Pro，以及容纳必要的配件和耗材。 

所选区域应与可产生灰尘或火花的机器或工具（例如木料或金属加工设备）隔开。 

确保工作区符合以下要求： 

位于干燥的室内 

环境湿度低 

温度为 18－28°C 

电源电压波动 ≤ 10% 

放置设备时， 应确保方便操作设备的电源开关。 

将打印机从包装箱中小心取出，放置于平整稳固的桌面上进行安装操作 P7 Pro，并确保有足够空间进

行安装操作 P7 Pro。 

请参考配件清单,检查包装内配件是否齐全或损坏，如有上述情

况，请联系 Magforms 或授权代理商处理。 

将电源线一端插入打印机后方电源插口，另一端接入电源线插

头，电源线另一端插入插座，打开打印机后方总开关，此时加热

装置和打印机均已通电。 

 

 

 

7.1 打印机调平 

1. 取出气泡水平仪，将气泡水平仪放置在成像屏幕中心，观察气泡水平仪的气泡是否位于中心，若处

于中心则证明桌面是水平的，即可跳过此步，若不位于中心则观察气泡倾向于哪一侧。 

如：气泡倾向于左上角就表示左上角偏高，则需要降低打印机左上角或者升高打印机右下角，同样

的，气泡倾向于右上角就表示右上角偏高，侧需要降低打印机右上角或者升高打印机左下角，以此类

推。 

 

打印机倾斜角度＞5°树脂可能会有溢出风险,溢出的树脂还可能流入缝隙损坏打印机元器

件。 警告 

妥善保留购买记录、包装、保修卡及配件，以便后续的使用、维护、保修。 
注意 
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2  将调平扳手放置在需要调节的一侧下面，

对准打印机支脚插入，对打印机进行调平，调

平扳手顺时针旋转抬升高度，调平扳手逆时针

旋转降低高度。 

 

 

 

 

3  继续观察气泡水平仪的气泡是否居中(如图

3.1 所示)，若没有居中则重复调平步骤继续调

平，直至气泡处于中心（如图 3.2 所示）。 

 

 

 

 

 

 

  

2 

3.2 

 

3.1 

3.1 
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7.2 安装构建平台 

1. 打开打印机前门。 

2  拧松打印机悬臂手柄螺栓。 

3  将构建平台对齐悬臂后往里推至不动。 

4. 拧紧手柄螺栓固定构建平台。 

5. 收到设备安装完后需要进行构建平台调平，

后期打坏件也需要调平。(详情参考 10.1 构建

平台调平) 

 

 

 

 

7.3 安装树脂槽 

1  将树脂槽两侧手柄螺栓底部对准打印机基准

面上的螺纹孔。 

 

 

 

 

 

 

2  拧紧树脂槽两侧手柄螺栓固定树脂槽。 

 

  

2 3 

2 

1 
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7.4 自动加热 

在室温较低的情况下，加热可使树脂流动性增强，并且会提高打印成功率与打印质量。 

若室温≤18℃可打开打印机前方加热开关对打印仓内进行加热，建议打印前 30 分钟开启加热，室温

＞18℃可跳过此步。 

打开加热开关后，打印仓内温度自动进行加热到 38℃。 

环境温度不同，略微有变化。 

 

7.5 网络连接 

设备不支持与计算机直接连接，需要将打印机与计算机连接至同一个路由器，否则识别不到打印机

IP。 

1  点击左侧“设置”按钮，再点击“网络设置”

（如步骤 1.1 所示）。 

 

 

 

 

 

2  点击“切换”按钮，将上方图标切换为对应的网

络连接方式（有线为网线插口图标，无线为 WiFi

图标，图片以无线连接为例,设备需插入无线网

卡）。 

 

3  点击“开启”按钮。 

4  点击“○i ”,选择 WiFi，输入密码（有线连接

请插入网线）。 

 

5  连接成功后会显示 IP 地址。记住该 IP 地址，局域网传输时会用到。 

  

1.1 

1 

3 

2 

5 
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7.6 切片软件 

P7 Pro 支持 CHITUBOX 软件对模型进行编辑、加减支撑以及切片。 

附赠 U 盘中存有 CHITUBOX 软件安装包，建议用户使用 U 盘内软件版本。 

7.7 添加机型 

1. 打开 CHITUBOX 软件。 

2  点击“切片设置”。 

3  在弹出的窗口右上角点击 “导入配置文件”。 

4. 找到附赠 U 盘内的“P7 Pro 材料参数包”文件夹内对应的材料参数包后打开。推荐参数层厚为

0.05mm 用户有其它需求可以自行降低或提高，层厚数值越小，打印速度越慢，精度越高；反之，层

厚数值越大，打印速度越快，精度相对较差。 

  

2 

3 
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8. 开始打印 

1.  打开打印机前方电源开关，几秒后打印机会发出“滴滴”短响表示开机完成。 

2.  将树脂摇晃均匀后倒入树脂槽中，不得超过树脂槽最大容量刻度线。 

3.  关闭打印机前门。 

8.1 文件切片 

1  打开 CHITUBOX 切片软件。 

2  点击切片软件左上角 ，在弹出的窗口点击“打开”，找到需要打印的模型文件并打开（支持

格式参见 5.设备参数）。 

3  将模型摆放到适合角度,便于后面加减支撑，或者使光滑平整细节少的面朝下，方便后续打磨处理； 

如下图，八哥犬面部细节较多，应尽量避免使细节、凸出凹陷、较多的面添加支撑，如下图若面部朝

下，去除支撑时可能会破坏面部细节，也不利于后续处理打磨抛光。 

 

倒入树脂不能超过树脂槽最大容量刻度线，超过刻度线树脂会溢出对打印机造成损坏。 
警告 

3 
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4  点击窗口右侧“支撑设置”。 

 

 

 

 

5  在“支撑设置“一栏选择支撑粗细，支撑粗细根据模

型大小选择（模型越大，支撑越粗，建议顶部接触形状

改为球。）。 

 

 

 

 

6  将自动/手动支撑一栏的“密度”改至合适参数(推荐

60-80%,取决于模型大小、结构)。 

 

 

 

 

7  点击“底筏”选项，将底筏形状修改为“滑板”（如

步骤 7.1 所示），可以使模型附着在构建平台上更加稳

固。 

 

 

 

 

 

8  点击“+所有”，软件会给模型自动添加支撑。 

  

5 

4 

6 

7 

8 

7.1 
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9  返回到“切片设置”。 

10 点击“切片”。 

切片完成后选择“保存”。 

 

8.2 USB 传输 

1  点击“保存”。 

2  将格式设为.ctb 后保存到 U 盘。 

3. 等待保存完成并弹出 U 盘。 

 

1 

9 

10 

2 
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4. 将 U 盘插入打印机 USB 接口。 

5  选择“文件”，点击触控屏“U 盘”（如步骤 5.1

所示）。 

 

 

 

 

6  选择打印文件。点击“开始打印”（如步骤 6.1

所示） 

 

 

 

 

 

 

7  树脂槽中树脂量确认没问题后，点击“确定”。 

 

  

 

 

 

 

 

8  等待打印完成。 

 

 

 

 

  

8 

5 

5.1 

6 

6.1 
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8.3 局域网传输 

 

 

1  点击“网络发送”。 

2  点击“刷新”。 

3  将格式类型设为.ctb 格式。 

4  查找并点击打印机一样的 IP\\192.168.1.53(该数字为打印机 IP

地址，若不清楚打印机 IP 地址参见 7.5 网络连接) 

5  点击“发送”。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6  如已确认打印机已清理干净完成打印准备，点击

“是”，没有准备好打印则点“否”。 

如此步骤点“是”，不需要操作以下步骤。 

 

 

7  打印机清理干净完成打印准备后，点击打印机触

控屏“本机文件”。 

8. 选择打印文件开始打印（参考 8.2 USB 传输的

6~8 步骤）。 

 

 

1 

3 

4 

5 

2 

7 

6 

打印机连接的有线或 WiFi 必须在同一个路由器下才能进行局域网传输切片文件。 
注意 

file://///192.168.1.53
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8.4 打印期间 

开始打印后构建平台会下降至零点，打印机会发出“滴”短响表示触发限位。 

打印期间需要暂停或停止打印，请在触控屏上操作。 

中途观察到树脂过少时，可点击暂停打印并添加树脂。 

打印过程中尽量不要暂停打印，暂停打印可能会使模型出现接痕。 

开启加热打印过程中不要打开前门，否则会使模型出现接痕。 

9. 打印完成与后处理 

1. 打印完成后构建平台自动上升到最高点，触控屏显示打印完成。 

2. 带上乳胶手套，取下构建平台，小心使用铲刀铲下模型。 

3. 将模型放入装有≥95%工业酒精的容器，使用毛刷清洗干净模型表面的树脂，或放入装有≥95%

工业酒精的清洗机、超声波清洗机里清洗。模型清洗干净的表现为表面无油光、不黏手等特

征。 

4. 使用斜口钳贴合模型表面剪除支撑，用手掰除支撑模型表面可能会留下坑洞。 

5. 将清洗干净的模型放入 405nm 波长后固化箱进行二次固化，二次固化可以提高模型的硬度、

强度、表面质量。模型二次固化完成的表现为表面干燥、无明显异味等特征。 

6. 使用砂纸对模型进行打磨抛光。 

7. 对模型进行喷漆上色。 

  

开始打印后不要晃动 U 盘，U 盘松动或被拔出都会导致打印失败。 

打印过程中遇到紧急情况，触控屏可点击“停止打印”或直接关闭打印机前方电源开关。 

 

注意 

后处理过程中请戴好防护用具，避免与酒精、树脂、清洗树脂的酒精直接接触。小心谨慎使

用尖锐工具，谨防割伤划伤。 

 

注意 

模型没有清洗前或清洗不干净就进行二次固化可能会影响模型的最终质量。 
注意 
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10. 设备维护 

项目 周期 内容 

清洁 每次打印前后 用喷壶给纸巾或抹布喷上工业酒精，擦拭打印机上

的树脂或其它异物，确保打印机及周边区域的整洁 

树脂槽 每次打印前 检查是否存在上次打印的残留物或其它异物，确保

安装到位锁紧螺栓 

构建平台 每次打印前 检查是否存在上次打印的残留物或其它异物，确保

安装到位锁紧螺栓 

成像屏幕表面 每次安装树脂槽前 用喷壶给纸巾或抹布喷上工业酒精，擦拭成像屏幕

表面 

树脂槽底部 每次安装树脂槽前 用喷壶给纸巾或抹布喷上工业酒精，擦拭树脂槽底

部 

清洗构建平台

与树脂槽 

更换不同颜色、类型树

脂或 72 小时内不需要

打印 

将树脂槽内的树脂过滤回收，使用工业酒精清洗干

净构建平台与树脂槽 

Z 轴 6 个月 使用无尘布擦去导轨、丝杆表面油污，并添加新的

润滑油 

加热出吸风口 打开加热开关前 检查加热出吸风口是否有异物堵住 

离型膜 离型膜破损、老化 更换离型膜 

成像屏幕 成像屏幕破损、老化 更换成像屏幕 

打印机调平 打印机移动更换位置后 对打印机进行调平 

构建平台调平 模型底板翘边或未粘上

构建平台 

对构建平台进行调平 

前门 1 个月 使用抹布配合肥皂水对前门进行清洁，不可使用酒

精清洗，酒精会使前门的亚克力板开裂 



 

 

10.1 构建平台调平 

1. 移出树脂槽并将构建平台清洗干净。 

2. 将构建平台安装完毕，参考 7.2（P11）。 

3  使用六角扳手拧松构建平台上的四颗螺丝，构

建平台下方可以自由活动即可。 

 

 

 

  

4  在成像屏幕上平铺一张 A4 纸。 

 

 

 

 

 

 

 

 

5  触控屏点击左侧“多功能”，点击“手动控

制”（如步骤 5.1 所示）。 

 

6  点击“归零”，等待构建平台下降至零点。 

 

7  观察构建平台与成像屏幕之间是否存在空隙，

若不存在缝隙可跳过此步，若存在空隙则将移动单

位改成“0.1mm”下降直至空隙消除即可。 

 

 

 

 

 

 

3 

4 

5 

5.1 

7.1 

7 
6 
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8  用手往下按压平台，使构建平台贴合 A4 纸，下

压的同时使用六角扳手将构建平台上的四颗螺丝对

角拧紧。 

拧紧螺丝后要检查是否调平。 

检查方法：前后左右拉拽纸张，感受是否受力均

匀。若出现纸张一侧较松，请拧松四颗螺丝，手掌

按压时偏向纸张较松侧用力，再对角拧紧四颗螺

丝。 

 

9  点击“○Z ”保存 Z 轴当前位置为零点。 

10 将“滑块”拖到中间位置，构建平台移动到中

间位置并抽出 A4 纸。 

构建平台调平完成。 

 

 

 

10.2 离型膜更换 

 

1. 移出树脂槽并清洗干净。 

2  使用六角扳手将树脂槽底部螺丝全部拧掉，并

保留好所有螺丝。 

 

 

 

 

 

 

8 

2 

张紧离型膜过程中，确保离型膜是平整铺放在框架上，并且小心谨慎使用尖锐工具，谨防割

伤划伤。 
注意 

9 

10 
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3  将离型膜框架另一面上的螺丝全部拧掉并取下

损坏或老化的离型膜。 

 

 

 

 

 

 

4  拿出新的离型膜，用离型膜框架夹住离型膜，

夹紧离型膜时保证离型膜是平整无褶皱，两个框架

对齐孔位后拧紧沉头螺丝夹紧离型膜。 

 

 

 

 

 

5  使用美工刀沿着框架外侧边缘割去多余离型

膜。 

 

 

 

 

 

 

6  将框架孔位对齐树脂槽底部孔位并拧紧沉头螺

丝。 

离型膜更换完成。 

  

3 

4 

6 

5 
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10.3 成像屏幕更换 

1.  断电并移出树脂槽与构建平台。 

2  将成像屏幕四周黑色固定胶带撕除。 

 

 

3.  旧成像屏幕金属片下面的排线卡扣黑色部分拆

开，分离成像屏幕与软排线，分离后固定好软排线

防止排线缩回孔内并换下旧成像屏幕。 

 

 

4  将新的成像屏幕有软排线卡扣的一面朝下，排

线有金手指（金属触点）的一面朝上对接插入屏幕

的卡扣内，压紧卡扣黑色部分扣紧排线（如图 4

所示），扣好排线后将成像屏幕平整放置在屏幕框

内（如图 4.1 所示） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 

4 

4.1 

成像屏幕更换过程中，尽量保证周围整洁，并戴好手套，防止指纹、灰尘等污染屏幕。 
注意 
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5  将定位销插入定位孔内，把黑色固定胶带有孔

的那端撕掉保护膜，胶带孔位对齐套入定位销后平

贴在成像屏幕上，撕掉胶带剩余保护膜并将剩余胶

带贴好。 

 

 

6．成像屏幕更换完成。 

 

 

 

 

 

 

 

 

10.4 Z 轴养护 

1. 移出构建平台与树脂槽。 

2. 使用无尘布擦去导轨与丝杆上的油污。 

3. 将润滑油均匀涂抹在丝杆表面。 

4. 拧掉滑块顶端圆形螺母，使用油壶往滑块注油孔内注入导轨专用润滑油，油液注入完成后将螺

母归位拧紧。 

5. 将导轨专用润滑油均匀涂抹在导轨上。 

6. 触控屏操控 Z 轴上下移动润滑 Z 轴，或者不安装构建平台与树脂槽，让打印机空载打印润滑 Z

轴。 

Z 轴养护完成。 

  

5 
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11. 常见问题及解决方案 

问题 原因 解决方案 

构建平台上未出现

模型 

底层曝光时间不足 在 CHITUBOX 软件中增加底层曝光时

间 

构建平台与成像屏幕不平行 进行构建平台调平 

耗材与构建平台亲和力较低 使用 Magforms 认证耗材 

离型膜破损、老化、褶皱导

致离型力增加 

更换离型膜 

成像屏幕老化、损坏 更换成像屏幕 

打印出来的模型纹

路明显 

分层层厚过高 在 CHITUBOX 软件中将层厚适当降低 

过度曝光导致树脂过固化 在 CHITUBOX 软件中将曝光时间适当

降低 

未添加抗锯齿 在 CHITUBOX 软件中适当增减抗锯

齿、灰度以及图像模糊 

数字模型的上的纹

理没有打印出来 

分层层厚过高，不足以表现

出模型细节 

在 CHITUBOX 软件中将层厚适当降低 

抗锯齿、灰度、图像模糊数

值过大 

在 CHITUBOX 软件中适当降低抗锯

齿、灰度、图像模糊 

打印出来的模型分

层 

底层曝光时间与曝光时间跨

度过大 

在 CHITUBOX 软件中适当增加过渡层 

构建平台抬升速度过快 在 CHITUBOX 软件中将抬升速度适当

降低 

支撑未添加到位 在 CHITUBOX 软件中添加合适支撑 

离型膜老化 更换离型膜 

曝光时间过短 在 CHITUBOX 软件中适当增加曝光时

间 

打印出来的模型尺

寸偏差过大 

曝光时间过长导致树脂过固

化 

在 CHITUBOX 软件中将曝光时间适当

降低 

模型没有进行二次固化导致

模型膨胀收缩 

将模型放置阳光充足的地方进行二次固

化或使用后固化箱进行二次固化 

模型开裂 模型壳体内有残余酒精或树

脂，并放置时间过长 

清洗后确保模型壳体内无残余酒精或树

脂 
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12. 耗材选择 

建议使用 Magforms 认证材料以获得最佳的打印效果、使用体验、技术支持。 

耗材数据详情请访问 www.magforms.com 查询。 

13. 回收处置 

出于环保考虑，纸质塑料包装应根据当地回收政策放置在特定的区域回收。 

打印产生的树脂废物包括：未固化的液态树脂、固化的树脂、打印失败的模型、清洗打印模型的酒精

等应根据国家和当地政策危险废物规定处理。 

废弃液态树脂、清洗打印模型的酒精等其它光固化 3D 打印产生的液体禁止倾倒排放至周边环境，避

免对周边环境造成污染、破坏。 

废弃液态树脂可以放在阳光充足的地方固化或使用后固化箱固化，树脂完全固化后可以当作有害垃圾

处理。 

14. 联系我们 

您可以通过以下方式联系我们。 

网址：www.magforms.com 

地址：广东省中山市坦洲镇环洲北路 70 号慧虹工业园第三栋 

http://www.magforms.com/

