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声明

物料清单

欢迎使用 xTool 产品！
首次使用本产品，请先详细阅读随产品配送的所有资料，以便更好地使用本产品。若未能依照说明和要
求使用产品，或由于理解错误等原因误操作本产品，在适用的法律所允许的范围内，公司将不对由此导
致的任何损失承担任何责任。
公司已经对本手册的内容进行了严格、仔细的校勘，但不能确保本手册完全没错误或是疏漏。
公司致力于不断改进产品功能，提升服务品质，因此保留随时更改本手册所叙述任何产品或软件程序及
本手册内容的权利。
本手册旨在帮助用户正确使用本产品，并不包括对本产品的软硬件配置的任何说明。有关产品配置情况，
请参阅相关合同（如有）和装箱清单，或咨询出售此产品的相关人员。本手册中的图片仅供参考，请以
产品实物为准。
本手册受著作权法律法规的保护。未经公司事先书面授权，不得以任何方式复制或抄录本手册，不得以
任何形式在任何有线或无线网络中传送本手册，不得将本手册翻译成任何语言，也不得对本手册进行任
何内容、图片、布局等的修改。
公司致力于不断优化产品及其相关资料，产品或本手册内容如有变动，请以公司公布的最新信息为准，
具体可访问 s.xtool.cn/wiki/home 了解。

L 型扳手 快速使用指南

立体转印 & �D 吸塑底座 吸塑压紧框

立体转印上框

立体转印下框        
（硅胶塞已预装）

隔热手套

徽章治具

金属网板
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使用前准备

产品简介

■ 使用前，请仔细阅读 xTool 多功能烫画机的《安全说明》和《快速使用指南》。
■ 使用时，确保主机电源保持接通状态。

xTool 多功能烫画机的各扩展模组均支持热插拔，更换模组时机器无需关机。

本产品仅限搭配 xTool 多功能烫画机使用，集成 �D 吸塑与立体转印功能，高效满足各类立体工艺成型
与表面装饰需求。

取下热压模组1

耗材包

徽章吸塑膜（硬，
PETG）

吸塑膜（软，
TPU）

立体转印膜 心形模具

尺寸：��� × ��� mm 尺寸：��� × ��� mm 尺寸：��� × ��� mm
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安装立体转印 & �D 吸塑底座2

使底座的对位标和平台上的对位线对齐向后拖动底座

立体转印 & �D 吸塑底座

对齐后，往前拉底座，直到底座与平台平齐

双手放入扣手位，往里按压使模组安装到位
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■ 此功能适用于加工最大尺寸为：长 ��� mm、宽 ��� mm、高 �� mm 的物体。
■ 为了更好的脱模体验，加工物品需满足两个条件：�）上窄下宽；�）在垂直平面上无内凹。

使用吸塑功能

安装成功后，机器屏幕上会显示“�D 吸塑模组”

√ × ×

■ 推荐使用 xTool 官方 TPU 吸塑软膜，由于膜本身较软且有延展性，脱模成功率更高，
且对于上面两个条件可以在一定程度上放宽。
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选择吸塑模式1

吸塑膜（软）/（硬） 心形模具金属网板

放置加工物体和吸塑膜2

旋转选择模式，点击屏幕确认

放置金属网板 翻起两侧把手
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双手握住把手，将模组外框拉起，
直到听见咔哒声

撕下吸塑膜两面的保护膜

放置心形模具和吸塑膜，推荐放到居中位置

确认膜的四边都覆盖住硅胶框

硅胶框

吸塑膜边缘
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安装吸塑压紧框3

L 型扳手吸塑压紧框

放置吸塑压紧框

（可选）用 L 型扳手调节螺丝

吸塑压紧框在出厂时已完成螺丝位置校准，通常无需额外调整，即可适配厚度为 �.� mm 至 
� mm 的吸塑膜。吸塑膜较薄时，可适当拧松螺丝；吸塑膜较厚时，可适当拧紧螺丝。
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开始加工4

同时按下两侧把手，使吸塑膜被压紧

等待温度升到设定温度后，温度会从橙色变为
绿色，且机器会发出“滴”声提示

推回底座 旋转旋钮设置温度、吸力，或选择
材料使用预设参数

推荐参数（�mm TPU）：
■ 温度：��� °C
■ 吸力：高
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双手用力下压把手并保持下压压力 �� 秒，直到吸
塑膜紧贴模具

由于真空泵具有强大的吸力，运行时
会发出明显的声响。

设备自动开始加工

加工完成，拉出底座
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取出压紧框时，请佩戴手套，小心高温烫伤。!

取出加工物体5

隔热手套

按压吸塑膜上方，使加工物体脱模

翻起两侧把手 取下压紧框

取出物体
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烘干立体转印膜1

使用立体转印功能

此功能适用于加工最大尺寸为：长 ��� mm、宽 ��� mm、高 �� mm 的物体。

（�）使用已准备好的立体转印膜，或前往 s.xtool.cn/doc/wp/transfer-design 设计并打印图
案（需自备热升华打印机）。
（�）使用以下任一方式烘干立体转印膜，并存放在装有干燥剂的密封袋中。潮湿的升华膜可能会
影响转印效果。

使用热压模组（无需按下启动/停止按钮）
推荐参数：
■ 温度：��� °C 
■ 时间：��� s

使用烘烤模组（需要按下启动/停止按钮）
推荐参数烘烤模组：
■ 温度：�� °C
■ 时间：��� s

推回底座（温度调到 ��� °C，烘烤 ��� s）

推回底座（温度调到 �� °C，按下启动按钮，烘烤 ��� s）
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立体转印模式提供左右双工位加工，加工时请确保硅胶塞已取出。未加工的工位需要保留硅
胶塞。

安装立体转印下框2

立体转印下框

安装下框前，请确保已取出金属网板。

放置立体转印下框

移除硅胶塞（加工位）

保留硅胶塞（非加工位）
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放置徽章治具3

安装立体转印上框4

徽章治具

确保治具背面卡槽与下方定位卡扣对位

立体转印上框要完全盖住立体转印下框

立体转印上框
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设置参数，开始预热5

选择立体转印模式，设置参数（可选择材料使用系统预设参数，或自定义参数），开始预热。

推荐参数：
■ 温度：���°C 
■ 时间：��� s

按压 旋转选择材料，按压确认材料

按压
旋转选择模式，按压确认模式

推回底座

等待温度达到设定温度 旋转选择预热，按压确认
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取下立体转印上框6

根据屏幕提示，按下开始按键
开始预热

预热完成，拉出底座

立体转印上框 隔热手套
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放置徽章和立体转印膜7

立体转印膜徽章

■ 请佩戴手套，小心高温烫伤。
■ 请使用热升华打印机，在立体转印膜的哑光面上打印图案。
■ 为了保证升华效果，在打印完成后需要晾干立体转印膜，否则残留的水份会影响升华效果。

隔热手套
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安装立体转印上框8

■ 放置立体转印膜时，请注意带有图案的一面朝下。
■ 放置立体转印膜后，转印膜会受热卷曲。请立即安装立体转印上框并开始加工，否则膜体
卷曲可能导致漏气，从而引发加工失败。

立体转印上框 隔热手套

立体转印膜（��� × ��� mm）需要
与边框完全吻合

立体转印上框要完全盖住立体转印下框
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温度达到设定温度后，根据参数设置所选择的手动/自动模式启动加工。

开始加工9

手动模式
推入底座后，按下启动/停止按钮，以开始加工。

自动模式
推入底座，设备将自动开始加工。

开始加工，发热板自动下压，加热立体转印膜 �� 
秒后，真空泵开始工作，此时会听到抽真空的声音

加工完成，拉出底座

或
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取出物体10

取出立体转印膜、徽章和徽章治具

隔热手套

佩戴手套，取出立体转印上框。
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双手放入扣手位，往里按压并抬起模组

移除立体转印 & �D 吸塑模组
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