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图⽚仅供参考，请以实物为准



感谢您选择� CUBIC 产品！ANY

如果您之前购买过�  机器或熟悉�3D 打印技术，我们仍然建议您仔细阅读此说明书，ANYCUBIC

⽂中的注意事项及使⽤技巧能更好地避免错误的安装和使⽤。
如遇到此说明书未包含的疑问或问题请访问 CUBIC官⽹，以获取更多此款产品相关的帮ANY

助和⽀持。(  )https://cn.anycubic.com

为了让您能够更好地体验我们的产品，您还可以从以下⽅式获取机器的操作知识：
1.随机使⽤说明：你可以在U盘内找到相关使⽤说明。
2.此款产品更多相关的帮助与⽀持请扫码“ CUBIC Wiki”。ANY

3.微信公众号将定期发布新鲜的�3D 打印⾏业动态、前沿的技术资讯及常⻅的技术指南。

ANYCUBIC 官⽹ 微信公众号
*此说明书⽂档版权归“深圳市纵维⽴⽅科技有限公司”所有，未经许可，谢绝转载。

CUBIC  团队ANY

ANYCUBIC APP ANYCUBIC Wiki



产品⼀览

打印平台

Y�轴⽪带张紧器触控屏摄像头及其他外设

X�轴⽪带张紧器

丝杆

Z�轴电机

X�轴电机

Y�轴电机

打印头

耗材架

断料检测模块

斜拉杆

耗材管

天线

E�轴电机



包装清单

备⽤喷嘴(1pcs)

规格参数
环����境���温���度� 8�°C�-�40�°C
喷嘴温度�最⾼ �260�°C
热床温度�最⾼� 90�°C�

切⽚软件� AC�Slicer，Cura，PrusaSlicer
输⼊格式� .STL，�.OBJ
输出格式� GCode
连接⽅式� U盘、Anycubic�APP

机器尺⼨� 640mm (L) × 735 mm (W) × 740 mm (H)

机器净重� ~17.6 kg

打印机参数� 温度参数

软件参数 物理参数

电源参数�
电源输⼊� 110 V / 220 V AC, 50 / 60 Hz

额定功率� 500 W
打印原理� FDM (熔融沉积成型)
打印体积� 420 mm (L) × 420 mm (W) × 500mm (H)

打印层厚� 0.05 - 0.3 mm

定位精度� X / Y / Z    0.0125 / 0.0125 / 0.0025 mm

喷头数量� 单喷头
喷嘴直径� 0.4 mm

耗  材� PLA/TPU/PETG/ABS�等

1 2 3 4 5

4.0/3.0/2.5/2.0/1.5

M5*25(4pcs)M3*6�(4pcs) M5*20�(6pcs)

注：以下图⽚仅供参考，请以收到的实物为准。

电源线�(1pcs) 线缆固定夹�(4pcs) 开⼝扳⼿�(1套)

6

耗材（颜⾊随机）

M5*30�(2pcs) M5*60�(2pcs)

7

薄垫柱�(2pcs) 厚垫柱�(2pcs) 防松螺⺟�(2pcs)

钢针（1pcs）

U盘
(1pcs)

润滑脂

8 9



产品安装

步骤1：取出泡棉中的所有配件，然后取出⻰⻔框架和底座的组件，并移除位于平台底部的泡棉。

步骤2：移除图⽰的4个固定板，然后分离⻰⻔框架和底座。

1 2

3 4

产品开箱01



1

2

M5*60�(2pcs)

4.0

M5*25�(4pcs)

M5*25(2pcs)M5*60(1pcs)

3.0

安装⻰⻔框架02

M5*60(1pcs)M5*25(2pcs)



3.0

厚垫柱�(2pcs)

M5*20 薄垫柱 防松螺⺟

M5*30 厚垫柱

扳⼿

M5*20�(2pcs)

薄垫柱�(2pcs)

防松螺⺟�(2pcs)

M5*30�(2pcs)

3

安装斜拉杆03



安装打印头04

步骤1：移除⻰⻔框架上多余的扎带。

步骤2：按照图⽰⽅向拉动⽪带，降低X轴⾼度。



2.5 正⾯ 背⾯

M3*6�(4pcs)

4

步骤3：使⽤螺丝固定打印头。

安装打印头04

M3*6�(4pcs)



步骤4：将旋钮旋⼊X轴⽪带张紧器，并⽤⼿移动打印头，如果在移动过程中遇到卡顿或异响，请调整旋钮以确保打印头滑动顺畅。

8

X轴皮带张紧器

安装打印头04

正⾯



3.0

M5*20�(2pcs)

安装屏幕05

步骤1：使⽤螺丝固定屏幕。

5

M5*20�(2pcs)

步骤2: 请按照图⽰，通过按压端⼦将FPC插⼊端⼝。

1.请勿在通电时插拔连接线。
2.注意轻拉排线，⼩⼼折断。

!



3.0

M5*20�(2pcs)

安装耗材架06

7

M5*20�(2pcs)



安装断料检测07

6

2.0

耗材管

步骤1：使⽤螺丝按照图⽰位置固定断料检测。 步骤2：插⼊耗材管。



安装WIFI天线08

9
请勿在通电情况下插拔天线。

!



断料检测

X轴电机

E

X

1

2

X轴限位开关

X

3

PE

4

5 打印头

P
E

PE

接线09

PE

正⾯
背⾯

Z

7 Z轴电机

E轴电机6

E



步骤 1:使⽤线缆固定夹按照图⽰位置固定线缆和耗材管。

步骤 2:使⽤扎带按照图⽰位置固定线缆。

12

4

接线09

3



使⽤前检查
1.滑轮松紧调整

平台位置

打印头位置

检查打印头是否晃动。如果有晃动，调整位于打印头下⽅的六⻆隔离柱，直到它滑动顺畅且不晃动。

检查打印平台是否晃动。如果有晃动，调整位于打印床下⽅的六⻆隔离柱，直到它滑动顺畅且不晃动。

!
两侧⻰⻔架的滑轮也有相应的偏⼼隔离柱可以调整。



2.⽪带调整

X轴⽪带张紧器

Y轴⽪带张紧器

请⼿动移动打印头和打印平台。如果在移动过程中遇到卡顿或异响，请调整张紧器以确保打印头或平台滑动顺畅。

放松 收缩

使⽤电源线将打印机连接到电源插座，然后打开打印机电源。
3.连接电源线

注：在插⼊电源线时，请避免与打印头电缆发⽣交叉连接，以免造成⼲涉
!

电源线

打印头线缆



开机教程

注意：当前界⾯仅供参考。由于功能持续升级，请参考最新固件发布的界⾯获取准确的信息。
!

语言选择 地区选择 网络连接 绑定云平台

插入U盘 机器归零 自动调平 加载耗材 振动补偿 打印模型

进入使用引导1 2 3 4 5 设置完成 6

7 8 9 10 11 12



调平

注意：
1）请在调平之前检查是否安装了PEI板。
2）调平传感器仅适⽤于具有⾦属表⾯的平台。如果您⾃⾏更换打印平台，请选择带有⾦属表⾯的平台，以确保⾃动调平功能的正常
使⽤。

点击【⼯具】【- 控制】�-【� ⾃动调平】，等待机器完成调平即可。

!



X

进丝
1.将耗材放置在耗材⽀架上。
2.将耗材插⼊挤出机中，直到感觉到⼀定的阻⼒。在此过程中，按住挤出机顶部的按钮。
3.按下【⼯具】【- 换丝】-【� PLA/ABS】。等待喷嘴加热到预设温度。按下【� 加载】�并等待耗材从喷嘴中挤出。停⽌进丝后，请清洁喷嘴。

4

注意：在将耗材插⼊挤出机
之前，请确保将耗材末端拉直。

!

1

2
3



⾸次打印

注意：在开始打印过程后，请观察⾸层的情况。如果⾸层出现情况①和③，则表⽰Z-Offset不匹配。您可以在打印过程中调整Z-Offset，以调整打印头与打印平台之间的距离。

选择本地或U盘中的⼀个模型，并开始打印。

打印平台

(太低)

耗材

（太高）（太⾼）(太低) （完美）

喷嘴

1 2 3

!

从本地存储或U盘中选择模型。 点击打印 打印中

*建议使⽤预装的⽂件中的其中⼀个作为⾸次测试打印。

注意：
请不要拿开打印平台（PEI板）操作打印机。

!



其他功能说明

振动补偿:当打印总时⻓超过300⼩时或每次机器移动位置后，建议进⾏共振检测以提升打印效果。共振检测有助于识别和解决打印过程中
可能出现的共振或振动问题。通过定期进⾏共振检测，您可以确保打印机的稳定性和准确性，从⽽提⾼整体打印质量。

退丝说明:按下【⼯具】【- 换丝】-【 PLA/ABS】。等待喷嘴温度升⾄⽬标温度后，点击【回抽】，并等待打印材料回撤，或直接通过按下打印头上⽅
的按钮⼿动将打印材料拔出。

1 2

按下【⼯具】【- 控制】-【 共振检测】，等待机器完成校准即可， 。校准过程中请勿触碰机器



机器维护
Z轴丝杆

在给Z轴丝杆涂抹润滑脂之前，⾸先要将其彻底清洁⼲净，去除表⾯的灰尘或塑料颗粒。然后使⽤轴向移动控制，将打印头移动到较⾼的位置。
在Z轴丝杆上涂抹⼀层薄薄的润滑脂，然后归零Z轴。您可以重复⼏次移动过程，以确保润滑脂均匀覆盖Z轴丝杆。完成后，清理掉靠近丝杆螺⺟
处积累的多余润滑脂。

X/Y轴双轴芯Z轴丝杆

X/Y轴双轴芯导轨

在给X/Y轴双轴芯导轨涂抹润滑脂之前，⾸先要将其彻底清洁，去除表⾯的灰尘或塑料颗粒。然后，在X/Y轴双轴芯导轨�上涂抹⼀层薄薄的
润滑脂，然后将X/Y轴归零。您可以重复⼏次移动过程，以确保润滑脂均匀覆盖X/Y轴双轴芯导轨。

*Z轴丝杆需要定期润滑，适当的润滑可确保移动平稳运⾏，建议每3个⽉进⾏⼀次维护。

*X/Y轴的双轴芯导轨导轨需要定期润滑，适当的润滑可以确保平稳运动，建议每个⽉进⾏⼀次维护。

扫码了解更多机器维护信息。

润滑脂



喷嘴

校准模块

1）关闭电源后，检查调平校准模块的接线，确保连接正确，然后重新启动机器。
2）按下[⼯具]-[控制]-[模块校准]-[位置校准]，然后使⽤屏幕上的[X移动]和[Y移动]选项将喷嘴移动到校准模块的中⼼点。完成后，点击[保存]。
然后再次进⾏调平操作。

图⽰喷嘴为打印头上的喷嘴，为了更好的展⽰
效果，已省略部分部件。

故障排除指南
机器因运输可能会出现调平异常情况，请按照以下步骤检查：

!



X/Y/Z轴电机不动或发出异常噪⾳：
①�检查电机线是否松动。
②�对应的限位开关可能⽆法正常触发，检查对应轴的运动是否受到⼲扰，并确保限位开关线连接牢固。

挤出异常：
①�检查挤出机电机线是否松动。
②�确保挤出机⻮轮牢固固定在电机轴上。
③�打印头可能没有⾜够的冷却，确保打印头冷却⻛扇正常⼯作。
④�喷嘴可能被堵塞，尝试将喷嘴加热⾄230°C，并⽤⼒⼿动挤出耗材以清除堵塞，或者在预热时使⽤细针清理喷嘴。

模型⽆法粘附到平台或翘边：
①�模型是否能够粘附到平台的关键在于第⼀层过程中喷嘴与平台之间的距离是否超过0.2mm，如果超过该距离，模型将⽆法良好粘附，
需要调整Z轴补偿或者重新调平。
②�在切⽚模型时，将打印平台粘附设置为��Brim"，这有助于增强粘附⼒并防⽌翘边问题。

模型错位：
①�运动速度或打印速度可能过快，尝试降低打印速度。
②�X/Y轴⽪带可能太松，或者滑轮过松。

模型拉丝严重：
①�回抽距离不⾜，增加切⽚软件中的回抽距离。
②�回抽速度过慢，增加切⽚软件中的回抽速度。
③�在切⽚软件中启⽤回抽时的Z轴提升，提升⾼度约为0.25mm。

④ 打印温度可能过⾼，导致耗材流动性⽐较强，可以将打印温度稍微降低。

故障排除指南

以上不包含的问题，请扫码获取。



注意事项
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