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一、物品内容： 

1. MAESTRO 4M PCB 切割

机； 
2. 脚踏开关 
3. 电源线 
4. 2 个电压 115V 用的 1.6AT 

保险丝 
5. 使用指南（英文版） 
6. 选配：裁刀校准器 

 (part no. 8970208) 
7. 可调式平台 

包含： 
3 颗柱状螺丝 M5x12 
3 个垫片 A5.3 
Allen Key 4mm 
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二、安全措施： 

1. 本机器仅能用于切割有刻痕的印刷电路板（PCB），不许用于其它用途！ 
2. 任何不在此操作教学提到的调整或维修只能由授权人员负责！ 
3. 当切割 PCB 时，请务必戴上保护手套！ 
4. 在开启电源前，请务必先确认输入电压（115V 或 230V）设定是正确！

设定方式可参考第三章第三节！ 
5. 在机器运作时，确保所有宽松、悬空物品，如首饰、衣物、头发等，皆

远离机器的旋转刀片！ 
6. 在紧急状况下，可用力按下紧急停止开关，该紧急开关位于机器的前面

板上，按下此开关会终止电压供应。 
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三、设定与启动 

 
当 MAESTRO 4M PCB 切割机放置于稳固的平台后，该机器即可启动。当第

一次使用该机器时，建议使用软布擦拭刀面上的保护油。 
 

 3.1 接地 

由于切割 PCB时有产生静电的可能，故有必要把机器接地，可于机器后

方的 10mm 揿扣（9）做接地； 

 

 

3.2  连接脚踏开关 

连接脚踏开关线（2）到插座（8） 
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3.3 连接电源线 

 

① 先确认电压选择器（11），如需要转换电压，方法如下： 

a. 打开模块盖（10）； 

b. 取出并选择正确电压后再放回原来位置； 

c. 如有需要更换保险丝，请依电压值更换： 

230V 使用 800mAT 保险丝 

115V 使用 1.6AT  保险丝 

d. 关上模块盖，此时正确电压数值会显示在模块盖孔上。 

② 于机器后方的电源插孔（13）上插上电源线（3），并接上有接地的

电源。 

③ 如在开启电源后，机器没任何显示动作的迹象时，请检查电路板的

保险丝（14）； 

④ 插座（15）是给输送带（选配）使用，勿做其它用途！ 
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 3.4 固定电源线 

如图示方式置放电源线（3）及脚踏开关线（2），使用机器上的固定架

（16）固定电线。 
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3.5 上刀片高度调整 

为避免在运送过程可能会损害到刀片，上裁刀（23）需被固定在「停放

位置」，如此便与下裁刀有 大间距，因此上裁刀在开启机器前必须被

设定到工作位置： 
 
① 转动控制杆(17)到 “a” 的位置，则会关闭裁刀带动装置与马达之间

的连接； 

 
② 移动裁刀带动装置（20）到水平中间位置；  

 
③ 操作者可看到在裁刀带动装置上有一上裁刀高度调整指示的刻度

装置（21），可以 1/10mm 的间隔调整，当收到机器时，指示器上

的指针（22）是指在 ”16” 的位置；  
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④ 在调整上裁刀时，先握住旋钮（18）并同时转松旋钮（19）；  

 
⑤ 以顺时针方向转动旋钮（18）直到不能转动为止，上裁刀（23）会

往下移动到碰触下裁刀（24），也就是低点位置，注意该位置时的

指针（22）所指的刻度，以备后续调整，此低点位置会挡住上裁刀

以防止调整过度； 
⑥ 以逆时针方向转动旋钮（18）直到指针指到介于低点位置与刻

度 ”16” 的中间位置；  
⑦ 拴紧旋钮（19）并执行几次切割测试以确定是否可正常裁切 PCB，

如无法正常切割，则需慢慢缩减上下裁刀的间距，此调整可帮助降

低切割力道，这对于 PCB 上靠近切割凹槽的精密组件非常重要； 
⑧ 如 PCB 上有各种精密组件，则可用二次切割方式，使用此方式时，

上下裁刀之间距离会增加，而 PCB 会被切割两次； 
⑨ 转动控制杆(17)到 “b” 的位置，则会连接裁刀带动装置与马达； 
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 3.6 上裁刀停止位置调整 

上裁刀的低点停止位置调整在出货时已设定好，而在长时间使用机器

后，如需在特地温度下做切割时，建议重新调整上裁刀的低点停止位置： 
① 转动控制杆(17)到 “a” 的位置，则会关闭裁刀带动装置与马达之

间的连接； 

         

② 移动裁刀带动装置（20）到水平中间位置； 
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③ 握住旋钮（18）并同时转松旋钮（19）； 

 
④ 以逆时针方向转动旋钮（18）直到指针（22）指到刻度 ”16” 的

位置； 
⑤ 松开螺丝（25）； 
⑥ 以顺时针方向转动旋钮（18）直到上、下裁刀轻微碰触但不重迭； 
⑦ 握住旋钮（18）并同时转松旋钮（19）； 
⑧ 顺时针方向移动支杆（26）直到不能移动为止，然后锁紧螺丝

（25），此调整会挡住上裁刀以防止上裁刀移出调整位置； 
⑨ 转动控制杆(17)到 “b” 的位置，则会连接裁刀带动装置与马达。 
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 3.7 裁刀校准（选配） 

当第一次使用机器、或移动机器设备、或更换裁刀时， 好能使用裁刀

校准器（选配）再次检测裁刀是否保持一直线； 

① 转动控制杆(17)到 “a” 的位置，则会关闭裁刀带动装置与马达之

间的连接； 
② 移动裁刀带动装置（20）到水平中间位置； 
③ 锁上螺丝（29）固定裁刀校准器于裁刀带动装置上的螺纹孔（27），

并确认在支杆（31）内侧的固定栓（30）有正确卡入固定孔（28）； 

 

④ 向上移动支杆（31）直到校准器的探针（32）尖端碰到上裁刀 2mm

边缘处，旋转校准器上的刻度器直到位于 1/100 mm 刻度区的指

针与 “0”刻度对齐； 
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⑤ 向下移动支杆（31）直到校准器的探针（32）尖端碰到下裁刀 2mm

边缘处，整个下裁刀长度的测试结果与从上裁刀测试数据差异可

能不超过 ±0.1mm； 

⑥ 如上述测试数据差异大于 ±0.1mm，则需联络客服专员处理； 

⑦ 转动控制杆(17)到 “b” 的位置，则会连接裁刀带动装置与马达。 
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 3.8 上导引板调整 

① 在使用有 V 型槽的 PCB 时，检测介于上导引板（33、34）与下裁

刀（24）的间隙（A），此间隙设置应能让上导引板准确对入 PCB

的 V 型沟槽，该 PCB 能平顺的来回滑动但不能向旁边滑出； 

此上导引板（33、34）可防止 PCB 滑脱，且确保该 PCB 准确的从

沟槽处被切割； 

 

② 间距 A可依个别需要以上述方式转动不同心圆调整钮（35）做调整。 
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 3.9 内桌调整 

MAESTRO 4M 的内桌（36）可依不同需要做高度位置的调整，方法如

下： 

① 松开位于机器内部的螺丝（38）； 

② 稍微提高内桌（36）并往前移动到不能移动为止； 

③ 在沟槽（37）滑动调整到依所需高度； 

④ 轻微往前拉动内桌直到卡入正确位置； 

⑤ 锁紧螺丝（38）； 

⑥ 当螺丝（38）在松开状态时，该内桌能从机器移除，在更换下裁刀

或装置输送带时，必须移除该内桌。 

 

另外，向后滑动该内桌则可在内桌与下裁刀之间形成一空间，则 PCB

的切割碎屑可顺利掉落到放置在下面的容器里。 
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 3.10 可调式平台的组装 

随机器运送的可调式平台乃设计来让操作者在放置 PCB 于直线裁刀上

时供放置手的地方，以防止使用者早期的疲劳。 

  该可调式平台附有 3 颗圆柱状螺丝与垫片，及一个 Allen 螺丝起子。 

① 于 MAESTRO 4M 上装上可调式平台（7），并于螺纹孔（39）锁上 3颗

螺丝，可利用平台上螺丝孔的延伸孔做粗略的高度调整； 

 

② 藉由转动螺丝（41），该平台（40）可细微的往上或往下移动，逆时

针转动该螺丝可提高该平台位置。 
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四、操作 

4.1 脚踏开关功能 

在所有需要移动裁刀装置的运作皆须按住脚踏开关直到整个移动完成！

如过早放开脚踏开关，则会造成操作错误！ 

 

4.2 启动机器 

  ① 切换机器电源到 ON 状态，则会启动位于机器后方的主电源； 

② 在启动机器电源后，位于前方操作面版上 左边的按键（42）上的

LED 会闪烁，按下该按键则会启动切割状态，然后按下脚踏开关直

到裁刀带动装置（20）做完同步化移动后停止在 左边位置； 
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4.3 裁切长度的设定 

  ① 设定的移动距离由操作面板上按键（42）上的两颗 LED 来做指示； 

 

② 如要改变裁刀移动的终端位置，可在操作面板上按下原先有亮灯的

终端位置上的按键，此时该按键 LED 指示灯会熄灭，然后再按下所

需长度（100/200/300/400）的按键； 

 裁切长度的选择可依需要随时变动，只要该裁刀带动装置（20）是

在停止状态； 

 

③ 只要两颗按键上的 LED 有显示裁切位置，则机器就可以开始动作， 

 为完成整个设定，必须按住脚踏开关直到机器完成动作，如裁切长

度长于原先裁刀带动装置的设定位置，则裁刀带动装置会移动到新

设定的位置。 
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4.4 裁切速度设定 

  ① MAESTRO 4M 能以两种速度运作； 

 

② 每当机器切换到 ON 状态时，初始速度是设定在低速，在速度键（43）

上的 LED 是熄灭状态； 

 

③ 如 PCB 切割器应以较高速运作，则按下速度键（43），此时 LED 会

亮灯，表示是以高速运作； 

④ 在每次切割周期完成后，可随时按下速度键改变切割速度。 
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4.5 PCB 裁切 

注意！ 

  为把伤害风险降到 低， 

当裁切 PCB 时应戴上保护手套！ 

  

 

① 以手水平握住待切割的 PCB（45）并放入直线裁刀（24），使裁刀位

于 PCB 的 V 型沟槽，确认该 PCB 位置是在有亮灯的 LED 区域里，也

就是预先选择的上裁刀移动区域； 

 
② 需要几乎整个直线裁刀长度的大型 PCB 应以在分别的上导引片（33、

34）下滑动； 
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③ 当上裁刀划过 PCB 上的 V 型沟槽就会把板子切割完成，裁刀带动装

置（20）由脚踏开关控制，一直到该装置从起点端移动到终点端才

算动作完成； 

④ 当控制裁切长度位置的两端按键未被设定时，也就是 LED 指示灯在

熄灭状态，该裁刀带动装置可移动到 左或 右手端（在裁切长度

程序之外），再按下所要设定的位置键则可使用脚踏开关操作固定裁

切位置。 
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4.6 紧急开关 

在紧急状况下，用力按下紧急停止开关（44），就会终止 MAESTRO 4M
的电压供应。 
再转动该开关（44）则可恢复电源供应，开启机器的电源开关时也是以

相同的方式。 
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4.7 错误讯息 

在操作 MAESTRO 4M 时发生的错误状况会由其中一端的按键（42）
上的 LED 闪烁来指示错误端，错误端是依据裁刀带动装置的移动方向

决定。 
 
当其中一颗 LED 闪烁时所代表的三种情况： 
- 开启电源后的待机模式，无任何错误状态，可参考第四章第二节； 
- 如上裁刀卡住，例如尝试切割 V 型沟槽以外的地方，过载保护； 
- 在裁刀带动装置完成整个移动之前放开脚踏开关，会产生错误，因

而该移动动作会中断。 
 
在上裁刀卡住的状态下，该裁刀带动装置会稍微往后移动，然后按下闪

烁的按键，再按下脚踏开关让裁刀带动装置移回两边的起始端点，同时，

卡住的物体应已被移除，而机器应被切换到关机状态，操作者再检测机

器可能的损害，当没有问题后，就可再继续操作机器。 
 
如裁刀带动装置在没有跟带动马达连接，但机器是在开启电源状态下被

移动时，则设定裁切位置之两端按键上的 LED 都会闪烁，此情形下，

应连接带动马达且把机器关闭再开启。  
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五、裁刀更换 

5.1 上（圆弧形）裁刀更换 

警告！ 
更换前请先拔除电源线！ 

 
注意！ 
为降低伤害风险， 
当更换裁刀时， 
请务必戴上保护手套！ 

 
① 转动控制杆（17）到 “a” 的位置，则会关闭裁刀带动装置（20）

与马达之间的连接； 
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② 移动裁刀带动装置（20）到左端位置，并从裁刀轴（47）上完全转

松旋钮（19）； 

 
③ 以逆时针方向转动旋钮（18）直到指针（22）指到刻度 16 且不能

转动为止； 
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④ 从裁刀轴（47）移除圆弧形裁刀（23），此时要特别注意不要遗失

位于轴上、介于裁刀（23）与裁刀带动装置（20）的垫片（46、48）！
如有需要，一并更换该垫片； 

⑤ 于裁刀轴（47）上放入替换的裁刀（23），并锁上旋钮（19）； 
⑥ 移动裁刀带动装置（20）到位于下裁刀水平位置的中点，并松开螺

丝（25）； 
⑦ 以顺时针方向转动旋钮（18）直到上下裁刀互相碰触但不重迭； 
⑧ 以顺时针方向转动支杆（26）直到停止位置，并锁紧螺丝（25），

此调整可固定上裁刀位置以防止裁刀移出调整位置； 
⑨ 依个别需要调整上、下裁刀的间距，然后转紧旋钮（19），如有裁

刀校准器（选配）则可检测裁刀间的直线位置； 
⑩ 转动控制杆（17）到 “b” 的位置，则会连接裁刀带动装置与马达。 
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5.2 下（直线形）裁刀更换 

警告！ 
更换前请先拔除电源线！ 

 
注意！ 
为降低伤害风险， 
当更换裁刀时， 
请务必戴上保护手套！ 

 
① 转动控制杆（17）到 “a” 的位置，则会关闭裁刀带动装置（20）与

马达之间的连接； 
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② 移动裁刀带动装置（20）到左端，移除内桌（可参考第三章第九节），

卸下螺丝（51）； 

 

③ 小心旋转非同心圆螺丝（50），松开固定螺丝（52），并从非同心圆

螺丝处移开下裁刀（24）； 
④ 于非同心圆螺丝处（50）装入新的下裁刀，并锁上固定螺丝（52），

再锁紧螺丝（51）； 
⑤ 松开上裁刀（23）上的旋钮（19），然后以逆时针方向转开旋钮（18）

直到停止（指针（22）会指到刻度 “16”），移动裁刀带动装置（20）
到下裁刀固定螺丝（52）上方； 

⑥ 松开螺丝（25），以顺时针方向转动旋钮（18）直到停止位置，并锁

紧螺丝（25），该调整会固定上裁刀（23）以防止裁刀脱离调整位置，

然后转紧旋钮（19）； 
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⑦ 移动裁刀带动装置到下裁刀的非同心圆螺丝（50）上方，然后转动

非同心圆螺丝以升高下裁刀直到上、下裁刀在该位置互相碰触但不

会卡住，再锁上螺丝（51）； 
⑧ 如有裁刀校准器（选配），则可检测裁刀间的直线位置； 
⑨ 可依个别需要调整上裁刀（23）高度位置（可参考第三章第五节），

然后装上内桌； 
⑩ 转动控制杆（17）到 “b” 的位置，则会连接裁刀带动装置与马达。 
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六、更换组件（摘录） 

 
设备料号  更换组件料号  更换组件说明 
8930800   8930501    圆弧形裁刀 

     8930668    直线形裁刀 450/370 
  

8931090   8930765    圆弧形裁刀 
     8930668    直线形裁刀 450/370 
  

8931000   8930501    圆弧形裁刀 
     8931170    直线形裁刀 600/520 
 

8930830   8930765    圆弧形裁刀 
     8931170    直线形裁刀 600/520 
 

表面以钛金属电镀的特殊钢裁刀同时也提供特殊使用。 
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