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一、物品內容： 

 
1. MAESTRO 4M PCB “clean” 

分板機 
2. Y 型管 
3. 吸管 
4. 腳踏開關 
5. 電源線 
6. 毛刷 
7. 電線固定架 
8. 2 個電壓 115V 用的 1.6AT 

保險絲 
9. 操作手冊（英文版） 
10. Allen Key 2 mm 
11. 可調式平台 

包含： 
3 顆柱狀螺絲 M5x12 
3 個墊片 A5.3 
Allen Key 4mm 

 
選購配備： 
校準器（12）（用以檢測裁刀準位） 
工業用集塵器（13） 
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二、安全措施： 

1. 本機器僅能用於切割有刻痕的印刷電路板（PCB），不許用於其他用途！ 
2. 任何不在此操作教學提到的調整或維修只能由授權人員負責！ 
3. 當切割 PCB 時，請務必戴上保護手套！ 
4. 在機器運作時，確保所有寬鬆、懸空物品，如首飾、衣物、頭髮等，皆

遠離機器的旋轉刀片！ 
5. 在緊急狀況下，可用力按下緊急停止開關，該緊急開關位於機器的前面

板上，按下此開關會終止電壓供應。 
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三、設定與啟動 

 

3.1 安裝 

當 MAESTRO 4M PCB 切割機放置於穩固的平台後，該機器即可啟動。當第

一次使用該機器時，建議使用軟布擦拭刀面上的保護油。 
 

3.2 接地 

由於切割 PCB 時有產生靜電的可能，故有必要把機器接地，可於機器後方的

10mm 撳扣（21）做接地； 
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3.3 連接腳踏開關 

連接腳踏開關線（4）到插座（18） 

 
 

3.4 吸管安裝 

1. 在下裁刀後方之吸附夾（22）上安裝所附的 Y 型管（2） 

 

2. 在上裁刀之裁刀帶動裝置上，連接 Y 型管的旁邊突出接口（上圖灰色部

分）到吸附夾（23）上，在支撐架（24）上裝上吸附管（3） 

 

3.5 連接工業用集塵器（選配） 

工業用集塵器包含一吸管，將吸管接到 Y 型管與集塵器，MAESTRO 4M 

“clean＂後方的插槽（20）備有電子連接裝置插槽。 
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3.6 上刀片高度調整 

為避免在運送過程可能會損害到刀片，上裁刀（31）需被固定在「停放位置」，

如此便與下裁刀有最大間距，因此上裁刀在開啟機器前必須被設定到工作位

置： 
① 轉動控制桿（25）到 “a” 的位置，則會關閉裁刀帶動裝置（28）

與馬達之間的連接； 

 

② 移動裁刀帶動裝置（28）到約下裁刀（32）水平中間位置；  
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③ 操作者可看到在裁刀帶動裝置上有一上裁刀高度調整指示的刻度

裝置（29），可以 1/10mm 的間隔調整，當收到機器時，指示器上

的指針（30）是指在 ”16” 的位置；  
④ 在調整上裁刀時，先握住旋鈕（26）並同時轉鬆旋鈕（27）；  

 
 

⑤ 以順時針方向轉動旋鈕（26）直到不能轉動為止，上裁刀（31）會

往下移動到碰觸下裁刀（32），也就是低點位置，注意該位置時的

指針（30）所指的刻度，以備後續調整，此低點位置會擋住上裁刀

以防止調整過度； 
⑥ 以逆時針方向轉動旋鈕（26）直到指針指到介於低點位置與刻

度 ”16” 的中間位置；  
⑦ 拴緊旋鈕（27）並執行幾次切割測試以確定是否可正常裁切 PCB，

如無法正常切割，則需慢慢縮減上下裁刀的間距，此調整可幫助降

低切割力道，這對於 PCB 上靠近切割凹槽的精密元件非常重要； 
⑧ 如 PCB 上有各種精密元件，則可用二次切割方式，使用此方式時，

上下裁刀之間距離會增加，而 PCB 會被切割兩次； 

⑨ 轉動控制桿（25）到 “b” 的位置，則會連接裁刀帶動裝置（28）

與馬達； 
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3.7 上裁刀停止位置調整 

上裁刀的低點停止位置調整在出貨時已設定好，而在長時間使用機器

後，如需在特地溫度下做切割時，建議重新調整上裁刀的低點停止位置： 
① 轉動控制桿到 “a” 的位置，則會關閉裁刀帶動裝置與馬達之間的

連接；         
② 移動裁刀帶動裝置及上裁刀（31）到下裁刀（32）中間位置； 

 
 

③ 握住旋鈕（26）並同時轉鬆旋鈕（27）； 

 
 

④ 以逆時針方向轉動旋鈕（26）直到指針（30）指到刻度 ”16” 的

位置； 
⑤ 鬆開螺絲（33）； 
⑥ 以順時針方向轉動旋鈕（26）直到上、下裁刀輕微碰觸但不重疊； 
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⑦ 握住旋鈕（26）並同時轉緊旋鈕（27）； 
⑧ 順時針方向移動支杆（34）直到不能移動為止，然後鎖緊螺絲

（33），此調整會擋住上裁刀以防止上裁刀移出調整位置； 
⑨ 轉動控制桿到 “b” 的位置，則會連接裁刀帶動裝置與馬達。 

 

3.8 裁刀校準（選配） 

當第一次使用機器、或移動機器設備、或更換裁刀時，最好能使用裁刀校準

器（選配）再次檢測裁刀是否保持一直線； 

① 鬆開螺絲（36）並從下裁刀上取下吸塵擋板（35） 

 
② 轉動控制桿(25)到 “a” 的位置，則會關閉裁刀帶動裝置與馬達之

間的連接 
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③ 移動裁刀帶動裝置（28）到水平中間位置； 
④ 固定裁刀校準器於裁刀帶動裝置上的螺紋孔（37）鎖上螺絲

（39），並確認在支桿（41）內側的固定栓（40）有正確卡入固

定孔（38）； 

 

 

⑤ 向上移動支桿（41）直到校準器的探針（42）尖端碰到上裁刀（31）

2mm 邊緣處，旋轉校準器上的刻度器直到位於 1/100 mm 刻度區

的指針與 “0”刻度對齊； 

 

⑥ 向下移動支桿（41）直到校準器的探針（42）尖端碰到下裁刀 2mm

邊緣處，整個下裁刀長度的測試結果與從上裁刀測試數據差異可

能不超過 ±0.1mm； 
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⑦ 如上述測試數據差異大於 ±0.1mm，則需聯絡客服專員處理； 

⑧ 轉動控制桿（25）到 “b” 的位置，則會連接裁刀帶動裝置與馬

達。 

 

3.9 上導引板調整 

① 在使用有 V 型槽的 PCB 時，檢測介於上導引板（43、44）與下裁

刀（32）的間距“A＂，此間隙設置應能讓上導引板準確對入 PCB

的 V 型溝槽，該 PCB 能平順的來回滑動但不能向旁邊滑出； 

此上導引板（43、44）可防止 PCB 滑脫，且確保該 PCB 準確的從

溝槽處被切割； 

 

② 間距 A 可依個別需要以上述方式轉動不同心圓調整鈕（45）做調整。 
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3.10  內桌調整 

MAESTRO 4M “clean＂的內桌（46）可依不同需要做高度位置的調整，方

法如下： 

① 鬆開位於機器內部的螺絲（48）； 

② 稍微提高內桌（46）並往前移動到不能移動為止； 

③ 在溝槽（47）滑動調整到依所需高度； 

④ 輕微往前拉動內桌直到卡入正確位置； 

⑤ 鎖緊螺絲（48）； 

⑥ 當螺絲（48）在鬆開狀態時，該內桌能從機器移除，在更換下裁刀

或裝置輸送帶時，必須移除該內桌。 

 
另外，向後滑動該內桌則可在內桌與下裁刀之間形成一空間，則 PCB 的切

割碎屑可順利掉落到放置在下面的容器裡。 
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3.11  可調式平台的組裝 

隨機器運送的可調式平台乃設計來讓操作者在放置 PCB 於直線裁刀上時供

放置手的地方，以防止使用者早期的疲勞。 

 該可調式平台附有 3 顆圓柱狀螺絲與墊片，及一個 Allen 螺絲起子。 

① 於 MAESTRO 4M “clean”上裝上可調式平台（11），並於螺紋孔（49）

鎖上螺絲，可利用平台上螺絲孔的延伸孔做粗略的高度調整； 

 

② 藉由轉動螺絲（51），該平台（50）可細微的往上或往下移動，逆時

針轉動該螺絲可提高該平台位置。 
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3.12  固定電源線 

如圖示方式置放電源線（5）及腳踏開關線（4），使用機器上的固定架（52）

固定電線。 
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3.13  連接電源線 

 

① 先確認電壓選擇器（13）之設定，如需要轉換電壓，方法如下： 

a. 打開模組蓋（12）； 

b. 取出並選擇正確電壓後再放回原來位置； 

c. 如有需要更換保險絲，請依電壓值更換： 

230V 使用 800mAT 保險絲 

115V 使用 1.6AT  保險絲 

d. 關上模組蓋，此時正確電壓數值會顯示在模組蓋孔上。 

② 於機器後方的電源插孔（16）上插上電源線（5），並接上有接地的

電源。 

③ 如在開啟電源後，機器沒任何顯示動作的跡象時，請檢查電路板的

保險絲（14）（4AT）； 

④ 插座（17）是給輸送帶（選配）使用，勿做其他用途！ 
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四、操作 

4.1 工業用集塵器功用 

1. 先開啟集塵器電源，但集塵器不會立即啟動，而是會控制機器的主要

傳動裝置； 

2. 轉動分壓計螺絲（19）可調整吸力： 

順時針轉動  吸力會減小 

逆時針轉動  吸力會加大 

 

3. 集塵器會在機器開始動作時便啟動，最長會到機器結束動作後 15 秒，

操作者可縮短集塵器運作時間，以在機器運作時，按下速度鍵（54）

切換操作者所要的吸塵時間； 

 



  
 

cab Technology Co., Ltd. 17

4.2 腳踏開關功能 

在所有需要移動裁刀裝置（28）的運作皆須按住腳踏開關直到整個移動

完成！如過早放開腳踏開關，則會造成操作錯誤！ 

 

 

4.3 啟動機器 

① 開啟位於機器後方電源開關（15）； 

② 在啟動機器電源後，位於前方操作面版上最左邊的按鍵（53）上的 LED

會閃爍，按下該按鍵則會啟動切割狀態，然後按下腳踏開關直到裁刀帶

動裝置（28）做完同步化移動後停止在最左邊位置； 
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4.4 裁切長度的設定 

  ① 設定的移動距離由操作面板上按鍵（53）上的兩顆 LED 來做指示； 

 

② 如要改變裁刀移動的終端位置，可在操作面板上按下原先有亮燈的

終端位置上的按鍵，此時該按鍵 LED 指示燈會熄滅，然後再按下所

需長度（100/200/300/400）的按鍵； 

 裁切長度的選擇可依需要隨時變動，只要該裁刀帶動裝置（28）是

在停止狀態； 

 

③ 只要兩顆按鍵上的 LED 有顯示裁切位置，則機器就可以開始動作， 

 為完成整個設定，必須按住腳踏開關直到機器完成動作，如裁切長

度長於原先裁刀帶動裝置的設定位置，則裁刀帶動裝置會移動到新

設定的位置。 
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4.5 裁切速度設定 

  ① MAESTRO 4M 能以兩種速度運作； 

 

② 每當機器切換到 ON 狀態時，初始速度是設定在低速，在速度鍵（54）

上的 LED 是熄滅狀態； 

 
③ 如 PCB 切割器應以較高速運作，則按下速度鍵（54），此時 LED 會

亮燈，表示是以高速運作； 

④ 在每次切割週期完成後，可隨時按下速度鍵改變切割速度。 
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4.6 PCB 裁切 

注意！ 

 為把傷害風險降到最低， 

當裁切 PCB 時應戴上保護手套！ 

  

 

① 以手水平握住待切割的 PCB（56）並放入直線裁刀（32），使裁刀位

於 PCB 的 V 型溝槽，確認該 PCB 位置是在有亮燈的 LED 區域裡，也

就是預先選擇的上裁刀移動區域； 

 

② 需要幾乎整個直線裁刀長度做切割的大型 PCB 應以在分別的上導引

片（43、44）下滑動； 
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③ 當上裁刀劃過 PCB 上的 V 型溝槽就會把板子切割完成，裁刀帶動裝

置（28）由腳踏開關控制，一直到該裝置從起點端移動到終點端才

算動作完成； 

④ 當控制裁切長度位置的兩端按鍵未被設定時，也就是 LED 指示燈在

熄滅狀態，該裁刀帶動裝置可移動到最左或最右手端（在裁切長度

程序之外），再按下所要設定的位置鍵則可使用腳踏開關操作固定裁

切位置。 

⑤ 所附的毛刷（6）可用來清潔裁刀，毛刷可以固定器（7）固定在機

器上。 

 

 

4.7 緊急開關 

在緊急狀況下，用力按下緊急停止開關（55），就會終止 MAESTRO 4M
的電壓供應。 
再轉動該開關（55）則可恢復電源供應，開啟機器的電源開關時也是以

相同的方式。 
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4.8 錯誤訊息 

在操作MAESTRO 4M “clean” 時發生的錯誤狀況會由其中一端的按鍵（53）

上的 LED 閃爍來指示錯誤端，錯誤端是依據裁刀帶動裝置的移動方向決定。 
 

當其中一顆 LED 閃爍時所代表的三種情況： 
- 開啟電源後的待機模式，無任何錯誤狀態，可參考 3.3； 
- 如上裁刀卡住，例如嘗試切割 V 型溝槽以外的地方，過載保護； 
- 在裁刀帶動裝置完成整個移動之前放開腳踏開關，會產生錯誤，因

而該移動動作會中斷。 
 

在上裁刀卡住的狀態下，該裁刀帶動裝置會稍微往後移動，然後按下閃爍的

按鍵（53），再按下腳踏開關讓裁刀帶動裝置移回兩邊的起始端點，同時，

卡住的物體應已被移除，而機器應被切換到關機狀態，操作者再檢測機器可

能的損害，當沒有問題後，就可再繼續操作機器。 
 

如裁刀帶動裝置在沒有跟帶動馬達連接，但機器是在開啟電源狀態下被移動

時，則設定裁切位置之兩端按鍵上的 LED 都會閃爍，此情形下，應連接帶

動馬達且把機器關閉再開啟。  
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五、裁刀更換 

5.1 上（圓形）裁刀更換 

警告！ 
更換前請先拔除電源線！ 

 
注意！ 
為降低傷害風險， 
當更換裁刀時， 
請務必戴上保護手套！ 

 
① 轉動控制桿（25）到 “a” 的位置，則會關閉裁刀帶動裝置（28）

與馬達之間的連接，並將移動裁刀帶動裝置（28）到左端位置； 

 

 
② 移除吸附夾上吸管（3），然從轉鬆螺絲（57）、取走支撐架（24）

及擋板（58）； 
 
 
 



  
 

cab Technology Co., Ltd. 24

③ 從裁刀擋板（59）上鬆脫旋鈕（27），以逆時針方向轉動旋鈕（26）

直到指針（30）指到刻度 16 且不能轉動為止； 

 
④ 從裁刀軸（59）移除圓弧形裁刀（31），此時要特別注意不要遺失

位於裁刀軸（59）上、介於裁刀（31）與裁刀帶動裝置（28）的墊

片（60、48）！如有需要，一併更換該墊片，然後放入新刀片（31）； 
⑤ 裝回擋板（58）與支撐架（24），鎖回螺絲，再於裁刀軸上鎖上旋

鈕（27）； 
⑥ 移動裁刀帶動裝置（28）到位於下裁刀（32）水平位置的中點，並

鬆開螺絲（33）； 

 
⑦ 以順時針方向轉動旋鈕（26）直到上下裁刀互相碰觸但不重疊為

止，再以順時針方向轉動支桿（34）直到停止位置，並鎖緊螺絲

（33），此調整可固定上裁刀位置以防止裁刀移出調整位置； 
⑧ 依個別需要調整上、下裁刀的間距，然後轉緊旋鈕（27），如有裁
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刀校準器（選配）則可檢測裁刀間的直線位置； 
⑨ 裝回吸管（3）於吸附夾； 
⑩ 轉動控制桿（17）到 “b” 的位置，則會連接裁刀帶動裝置與馬達，

再接上電源線。 
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7.2 下（直線形）裁刀更換 

警告！ 
更換前請先拔除電源線！ 

 
注意！ 
為降低傷害風險， 
當更換裁刀時， 
請務必戴上保護手套！ 

 
1. 轉動控制桿（25）到 “a” 的位置，則會關閉裁刀帶動裝置（28）與馬

達之間的連接； 
2. 移動裁刀帶動裝置到左端； 

 
3. 移除內桌； 
4. 從吸附架上移除吸管（3）； 
5. 取走Y型管（2）； 
6. 鬆開螺絲（62），移除擋板（61），在機器後方以相同方式拆卸零件； 
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7. 鬆開螺絲（64）； 
8. 小心旋轉非同心圓螺絲（63），並從非同心圓螺絲處向下移動下裁刀

（32）； 

 
9. 鬆開螺絲（65），並從非同心圓螺絲（63）處移除下裁刀（32）； 
10. 於非同心圓螺絲處（63）裝入新的下裁刀（32），並鎖上固定螺絲（65）； 
11. 鎖緊螺絲（64）； 
12. 鬆開上裁刀上的旋鈕（27），然後以逆時針方向轉開旋鈕（26）直到停

止（指針（30）會指到刻度 “16”） ； 

 
13. 移動裁刀帶動裝置（28）到下裁刀固定螺絲（52）上方處； 
14. 鬆開螺絲（33）； 
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15. 以順時針方向轉動旋鈕（26）直到上下裁刀互相碰觸但不重疊為止； 
16. 以順時針方向轉動支桿（34）直到停止位置，並鎖緊螺絲（33），此調

整可固定上裁刀位置以防止裁刀移出調整位置； 
17. 鎖緊旋鈕（27）； 
18. 移動裁刀帶動裝置到下裁刀的非同心圓螺絲（63）上方； 
19. 轉動非同心圓螺絲以升高下裁刀直到上、下裁刀在該位置互相碰觸但

不會卡住為止； 
20. 鎖緊螺絲（64）； 
21. 如有裁刀校準器（選配），則可檢測裁刀間的直線位置； 
22. 固定機器前方與後方的吸附擋板； 
23. 可依個別需要調整上裁刀（31）高度位置； 
24. 裝回內桌； 
25. 裝回後方的Y型管於吸附夾，連接吸管於吸附夾與上裁刀帶動裝置； 
26. 轉動控制桿（17）到 “b” 的位置，此會連接裁刀帶動裝置與馬達； 
27. 接上電源線。 
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八、零件（摘錄） 

 
設備料號 元件說明 
8930501  圓形上裁刀（31） 
8932633  直線形下裁刀（32） 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  
 

cab Technology Co., Ltd. 30

 

 
 



  
 

cab Technology Co., Ltd. 31

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


