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保證期限及保證範圍保證期限及保證範圍保證期限及保證範圍保證期限及保證範圍 

本機出貨前以已做好完善之品質檢驗，在以下的條件下本公司會對其做出保證。 

 

1. 保證期限保證期限保證期限保證期限 

機器自本公司出貨後 12 個月以內，或主軸(Spindle) 3,000 小時。 

 

2. 保證範圍保證範圍保證範圍保證範圍 

保證期限內正常使用所發生的故障，本公司將免費負責修理，但以下情形將不在

保證範圍。 

 

� 塗裝之自然褪色。 

� 消耗品之耗損。 

� 不影響機能之噪音變化、發熱、感覺現象。 

� 使用者不當操作或使用。 

� 不當保養。 

� 使用非本公司指定之零件。 

� 未經本公司同意之改造。 

� 其他天然災害下之損害。 

 

另外本保證內容僅對本機單品有效，其他因衍生之問題並不在保證範圍內，因此

使用者若有使用上不明白的地方請務必與本公司聯絡處理，或代理商聯絡。 

 

3. 服務範圍服務範圍服務範圍服務範圍 

本機之銷售金額中並不包括加工程式之作成，或技術人員出差支援的費用，因此

以下情形雖在保證期限內亦須另外收費。 

 

� 裝配調整指導及試運轉。 

� 定期保養。 

� 操作、配線方法等技術指導或教育訓練。 

� 加工程式作成及其相關之技術指導或教育訓練。 

� 其他本公司認定之收費服務或作業。 
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安全上的注意事項安全上的注意事項安全上的注意事項安全上的注意事項 

安裝、運轉、保養、檢查之前請務必熟讀所有的本說明書和其他附帶文件，正確使用。 

請熟悉機器的知識，安全的訊息以及所有注意事項以後才可使用。 

在本使用說明書在本使用說明書在本使用說明書在本使用說明書，，，，將安全注意事項的等級區分將安全注意事項的等級區分將安全注意事項的等級區分將安全注意事項的等級區分為為為為「「「「危險危險危險危險」「」「」「」「注意注意注意注意」」」」。。。。 

 

 錯誤的使用方法，會引起危險的狀況，可能導致受傷或死亡。 

 錯誤的使用方法，會引起危險的狀況，可能導致受中度的傷害，或

造成物品損壞。 

 禁止事項。。。。 

 

此外，雖然
注注注注意意意意

所記載的為注意事項，視狀況而仍有可能引起重大的事故。所

記載都為重要的內容；因此請務必遵守。 

1.使用上的注意事項使用上的注意事項使用上的注意事項使用上的注意事項：：：： 

 

危險危險危險危險 
 

�由於可能有觸電、及電傷之虞，因此請務必遵守下列事項。 

(1) 請務必將機器的接地端子接地。否則可能有觸電之虞。 

(2) 移動、配線、保養、檢查時請關掉電源，確認操作盤面的指示燈完全熄滅以後

才實施。否則可能有觸電之虞。 

 

 

注意注意注意注意 
 

(1) 請勿在淋水的場所，有腐蝕性氣體、易燃性氣體、可燃物的旁邊使用。否則可

能有火災之虞。 

(2) 通電中或關掉電源後的短期間內，驅動器及馬達等裝置可能會有高溫產生，因

此不可摸。否則可能有燙傷之虞。 

 

2.儲存搬運儲存搬運儲存搬運儲存搬運 

 

禁止禁止禁止禁止 
 

(1) 請不要儲存於淋雨或水滴的場所，或具有有害氣體或液體的場所。 

(2) 任何散落零件，不要置於機器上。 

 

 

危險危險危險危險 

 

禁止禁止禁止禁止 

注注注注意意意意
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3.安裝安裝安裝安裝 
 

注意注意注意注意 
 

(1) 請勿給與強烈的衝擊。否則可能有異常動作之虞。 

(2) 請正確實施配線。否則可能有觸電、受傷、火災之虞。 

(3) 請確認電源規格正常。否則可能有觸電、受傷、火災之虞。 

4.操作操作操作操作、、、、運轉運轉運轉運轉 
 

注意注意注意注意 
 

(1) 操作使用時嚴禁使用超出本手冊記載以外之方法使用，若有不明白的地方請與

本公司或代理商聯絡。 

(2) 使用者於安裝及使用前必須確實瞭解各部機械之操作方式，及各個按鈕之功

能。 

(3) 穿寬鬆衣服及沒有綁住的頭髮者，此時不能操作及保養機器。機械之組裝調整

或保養作業時，請務必將電源插頭拔掉，另於機械周圍顯而易見的地方掛上作

業中之標示記號，防止其他人不小心插上電源。 

(4) 複數人員作業時須有相互安全之確認聯絡語言，特別是在送、切電及馬達動作

或軸動作前須出聲通知，防止意外事故發生。 

(5) 其他如延長之電源線、訊號線等之配線為防止誤接引起之不必要損失，請通電

前做好重復確認工作。 

(6) 主軸運轉時請務必關閉安全門或戴上護目鏡，防止切屑或刀刃斷裂時傷及眼

睛。 

(7) 不要碰觸機器移動的部份。 

(8) 當運轉中，不要碰觸刀具尖端。 

(9) 基板切割所產生的切屑請務必用強力的集塵機將其吸乾淨，並將集塵機的排氣

口接到屋外。 

5.保養保養保養保養、、、、檢查檢查檢查檢查 
 

禁止禁止禁止禁止 
 

(1) 除了本公司以外請勿分解修理。 

6.廢棄廢棄廢棄廢棄 
 

注意注意注意注意 
 

(1) 本機器廢棄時，請當做產業廢棄物處理。 
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1 概述概述概述概述 

γ-s168SA 是一部獨立作業之 PC 板切割機, 在由操作者放置電路板於工作平台後，它

可以完全自動執行裁板動作。其不但具有高精確度及安全性，藉由高轉述的主軸馬達

及銑刀，在切割時對電路板之最小機械應力可降至最低。由於機器採用兩連滑台，可

以交互上下料以減少機器閒置時間，進而增加生產效率。 

 

由於銑刀本身的溝槽結構利於排除粉屑, 可使裁切時所產生之碎塵順利落於底部的集

塵區。 如此可確保環境整潔及避免不必要的污染。 

機台操作程序十分簡易, 藉由 CCD 攝影機的輔助，及圖形介面的操作，使用者可迅速

無誤地完成裁切路徑之規劃與整理。 

 

 圖形人機介面圖形人機介面圖形人機介面圖形人機介面 

採用WINDOWS圖形

作業系統，操作介面

友善，使用容易，同

時利用 CCD 攝影機

將 PC 板影像放大十

倍顯示在螢幕上，可

提高教導精度。 

主軸馬達主軸馬達主軸馬達主軸馬達 

採用高轉 速主軸

馬達可減 少切割

時 之 應 力 

(60,000rpm Max.) 

 

集塵漏斗集塵漏斗集塵漏斗集塵漏斗    

依據流體 力學設

計，採用 向下集

塵，集塵效率高。 

 

兩連滑台兩連滑台兩連滑台兩連滑台    

採用兩連滑台，可

以交互上下料以

減少機器閒置時

間，進而增加生產

效率。 

 

軸向馬達軸向馬達軸向馬達軸向馬達 

採用高精度、高響

應之AC伺服馬達 

(Panasonic Minas) 。 

 

控制器控制器控制器控制器 

採用PC-based 4

軸運動控制器。 
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2 安裝安裝安裝安裝 

2.1 設置環境設置環境設置環境設置環境 

(1) 電氣控制箱之放置及配線時，須注意側面下及後面的冷卻通氣孔壁，避免影響其

通風效果。（通風不良除機械本身性能受影響外，也容易造成故障損壞。） 

(2) 不可由通氣孔應防止異物掉入，且本控制器並不具防水或防塵機能，因此請勿放

置在塵埃及油氣多的地方。 

(3) 本機請勿暴露在日光直接照到，或熱處理爐等大量熱源幅射設備的場所。 

(4) 本機請安置在溫度 0～40℃、濕度 85％以下（不結露），無腐蝕或易燃氣體等環

境中。 

(5) 本機請勿置放於震動或衝擊之外力容易侵害的場所。 

(6) 避免電源雜訊因配線及使用不當之侵害或影響。 

 

 

2.2 供給電源供給電源供給電源供給電源 

本機須由外部供給三相 AC220V 的電源(容量最少 2.5kW)，若電源品質不良時請外

接穩壓器。 

 

 

2.3 機械安裝機械安裝機械安裝機械安裝 

(1) 將機械放置於欲放置的場所，調高機械的四隻支撐腳座使機械的輪子約離地一公

分，並將支撐腳座的固定螺帽鎖緊。 

(2) 機器電源在機器背面之電控箱中，請依照”圖 2.1 電源配線圖”配線”，並將斷電器

撥至 ON 的位置。 

(3) 請務必將機械的接地線依第三種接地(獨立接地，避免與其他設備串聯)方式接

地。 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 2. 1 電源配線圖 

Power Input  

 
AC200~230V 

 
R 
 
S 
 
T 
 
E 
 

(背面) 

ON 

斷電器 
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(4) 請利用 PVC 伸縮軟管將γ-S168SA 的集塵口連接到集塵器的下方吸入口，並將

集塵器的排氣口接到屋外。 

(5) 將集塵器的電源接到切割機的集塵器的電源插座，並確認集塵器的馬達依照指定

的旋轉方向旋轉；如果方向錯誤可將γ-S168SA 的三條電源線中的任兩條對換即

可改變馬達的旋轉方向。 

(6) 為避免影響集塵效果，γ-S168SA 與集塵器之間的 PVC 伸縮軟管請勿超過

3m。 

(7) 為達到最好的集塵效果，我們建議一台γ-S168SA 搭配一台集塵器。 

(8) 有些情況下會因切割而產生靜電，我們建議加裝除靜電風扇，以減少粉塵的吸

附。 

(9) 請依照圖 2.2 連接空壓管並輸入壓縮空氣(空壓力最少 5 Kg/cm
2

以上)。調整空壓

調整鈕，使機器空壓維持在 5 Kg/cm
2

左右 

(10) 輸入之壓縮空氣應保持乾燥，應定期檢視空氣調壓過濾器是否積水，如有積水

可利用下面的排水孔排水。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 2.2 空壓連接與調整 

Compressed  

  Air Input 
  

Pressure  
AdJustMen  

Knob   

Drain Button 

Air Pressure Regulator  
  

rear side  
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3 尺寸規格尺寸規格尺寸規格尺寸規格 

3.1 PCB 切割機外切割機外切割機外切割機外型尺寸及規格型尺寸及規格型尺寸及規格型尺寸及規格 

 

 

圖 3. 1 γ-S168SA 外觀尺寸 

 

表一.γ-S168SA 規格 

名 稱 規 格 

外 部 尺 寸 1341mm (寬) ×1682mm (深) × 1930 mm(高) 。 

銑 刀 直 徑 φ0.8mm ~ φ3.175mm, 左旋 (切割粉塵向下) 。 

定 位 精 度 ± 0.01mm。 

使 用 軸 數 3 (X, Y, Z) 。 

可 加 工 行 程 X: 430mm, Y: 520mm, Z: 60mm。 

驅動速度(Max.) X, Y: 750mm/sec, Z: 325mm/sec。 

切割速度(Max.) X, Y, Z: 50mm/sec。 

主 軸 馬 達 
高速變頻馬達, 150W, 40,000rpm, 40,200rpm, 45,000rpm 三段變

速。 

切 割 模 式 直線，L 形，U 形，弧形，圓形切割。 

切 割 路 徑 規 劃 直接座標輸入或 JOG 教導模式。 

軸 向 馬 達 200W AC 伺服馬達。 

電 源 供 應 3 相 AC220V50Hz/60Hz，2.5kW(註 1) 。 

重 量 950 Kg。 

供 給 氣 壓 5 Kg/cm
2
 以上。 

註註註註 1：：：：供應電源的功率是將集塵器供應電源的功率是將集塵器供應電源的功率是將集塵器供應電源的功率是將集塵器 VC-225 電源接在本機械時所須電源電源接在本機械時所須電源電源接在本機械時所須電源電源接在本機械時所須電源，，，，若採使用若採使用若採使用若採使用

獨立電源時獨立電源時獨立電源時獨立電源時，，，，所須電源功率為所須電源功率為所須電源功率為所須電源功率為 1.0kW 即可即可即可即可。。。。 
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3.2 集塵器集塵器集塵器集塵器外外外外型尺寸及規格型尺寸及規格型尺寸及規格型尺寸及規格 

集塵器主要用於收集切割時所掉落之粉屑。其主電源為 AC 220V,請注意啟動後馬達

轉動的方向,使用者於安裝時可參照馬達通風口附近之風扇轉向標示是否與風扇之實

際轉向(可從馬達通風口檢測得知)一致,而確定接線是否正確。 

 

切割下來之粉屑會掉落於圖 1-9 中所示之粉屑集中處。使用者可將粉屑收集後作適

當的後處理。集塵袋搖臂是用以定期晃動(1~2 個工作天,視切割數量而定)集塵器內

部之集塵袋,其目的是將附著於袋壁上之粉屑晃落而增加集塵之效率。 

 

 

 

 

 

圖 3.2 集塵器各部名稱 

 

 

Venting inlet 

Main venting outlet 

switch 

Dust gathering drawer 

Maintenance cover for replacing 
the filter bags 
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表二.VSF-V553 集塵器規格 

名 稱 規 格 

外 部 尺 寸 635mm(Width)×665mm(Depth)×1610mm(Height). 

重 量 180 Kg. 

馬 達 功 率 3HP. 

電 源 供 應 3 phase 50Hz/60Hz  AC220V  2.2KW. 

吸 入 風 速 56 m/sec. 

吸 入 風 量 28 m
3
/min. 

吸 入 風 壓 250 mm-Ag. 

噪 音 音 量 Under 78 dB. 

吸 入 口 口 徑 150mm. 

過 濾 面 積 3.9 m
2.
 

配 件 電源配線: 3M (浪管保護)PVC 伸縮軟管 6” × 3M。 
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4 操作按鈕名稱及功能操作按鈕名稱及功能操作按鈕名稱及功能操作按鈕名稱及功能 

4.1 操作面板操作面板操作面板操作面板 

 
 

 

圖 4.1 操作面板 

 

(1) 緊急停止按鈕 

本按鈕壓下時，不論機器在何種情況下均會停止動作。本開關為自鎖式開關，

解除時請順時鐘方向旋轉。 

 

(2) 開啟電源按鈕 

本按鈕壓下時本機電源會開啟，系統經過約 15 秒的開機程序後，機器會進入

原點復歸的等待狀態，此時螢幕上的原點復歸按鈕會閃爍。 

 

(3) CCD 電源開關按鈕 

本按鈕壓下時本機 CCD 電源會開啟，再按一次就關閉 CCD 電源。 

 

(4) 照明開關按鈕 

壓下本按鈕後會開啟照明電燈之電源，再次按下本按鈕則會關閉照明燈之電

源。 

 

(5) 右啟動按鈕 

在執行模式下，壓下本開關時右治具會向前移動到加工位置，之後機器開始依

選取的右側加工程式切割 PCB。 

(6) 訊號燈 
(2) 電源開啟按鈕 

(4) 照明開關按鈕 

(5)右啟動按鈕 

(12) 集塵器電源接頭 

(10 )鍵盤及滑鼠  

(9) 螢幕 

(11) 主電源開關 

(1) 緊急停止按鈕 

(7) 左啟動按鈕 

(8)靜電環接頭（側面） 

CCD 

(3) CCD照明開關按鈕 
(1) 緊急停止按鈕 
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(6) 訊號燈 

顯示機器目前狀態。 

 

 

 

 

 

(7) 左啟動按鈕 

在執行模式下，壓下本開關時左治具會向前移動到加工位置，之後機器開始依

加工程式切割 PCB。 

 

(8) 靜電環接頭 

利用共同接地(Common ground)來連接靜電環或靜電防護桌墊，作為保持所有

物品在相同或零的靜電位，消除或減少靜電的產生。 

 

(9) 螢幕 

顯示程式畫面按鈕及加工訊息。 

 

(10) 鍵盤及滑鼠 

操作及輸入資料之工具。 

 

(11) 主電源開關 

開啟 / 關閉機器內配電箱之全體電源。 

 

(12) 集塵器電源插座 

提供集塵器 VC-225 之電源，輸出電源為 220V / 3 相。當機器閒置超過 3 分

鐘本插座之電源會切斷，直到機器再次啟動加工時才會再度開啟。 

 

 

狀     態 綠 燈 黃 燈 紅 燈 

未 完 成 原 點 復 歸 閃爍 OFF OFF 

完成原點復歸待機中 OFF ON OFF 

運 轉 中 ON OFF OFF 

機 器 異 常 發 生 OFF OFF ON 
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4.2 主畫面主畫面主畫面主畫面 

當開機程序完成後螢幕會顯示如圖 4.2 之畫面 

 

圖 4.2 主畫面 

 

在主畫面中共有八個主要按鈕，其功能敘述如下： 

(1) 原點復歸： 

壓下原點復歸按鈕後機器會開始執行原點復歸動作。請注意開啟電源後一定要

執行原點復歸，之後才能執行加工及程式編輯。 

 

(2) 路徑模擬： 

壓下此按鈕後按鈕會變亮同時機器進入路徑模擬模式。在此模式下將所要加工

之 PC 板放到左╱右治具，並按下左╱右啟動按鈕移動治具將 PC 板送至加工

位置，到達定位後機器並不實際加工；而是利用 CCD 攝影機模擬整個切割路

徑，詳細請參見 5.5。 

 

(3) 程式編輯： 

壓下此按鈕會進入機器的程式編輯模式。在此模式下使用者可以新建、修改、

複製加工程式，詳細請參見第六章。 

 

(4) 測    試： 

壓下此按鈕會進入機器的測試模式。在此模式下操作者可以監視機器的所有輸

入狀態、設定輸出狀態，以及測試各軸是否正常運轉，此模式可作為診斷機器
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及故障排除之用，詳細請見第七章。 

 

(5) 設    定： 

壓下此按鈕會進入機器的參數設定。為避免參數經未被授權者修改，在進入之

前需輸入密碼，詳細請參見第八章。 

 

(6) 換    刀： 

壓下此按鈕機器的切割主軸會移動到前方中央處，之後關閉主軸及軸向馬達的

電源以方便使用者更換銑刀。更換完畢後請再次壓下原點復歸按鈕，執行完成

原點復歸後才可再進行加工。 

 

(7) 關    機： 

壓下此按鈕關閉切割程式。 

 

(8) 錯誤訊息： 

壓下此按鈕如下圖，可顯示錯誤履歷。錯誤訊息之解釋及排除請參見第九章。 
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5 基本操作基本操作基本操作基本操作 

本機在設計上是以圖形介面的螢幕操作為主；對於例行的 PCB 切割工作，操作者僅

需在主畫面執行已儲存之程式即可進行所需的加工。 

 

5.1 開啟電源開啟電源開啟電源開啟電源 

壓下本機電源開關本機電源會開啟，系統經過約 20 秒的開機過程後，機械會進入原

點復歸的等待狀態，此時原點復歸的按鈕會閃爍。在開啟電源前請先確認下列事

項；否則無法開啟電源。 

(1) 配電箱內的斷電器(BK01)應開啟至 ON。 

(2) 主電源開關應開啟至 ON。 

※※※※注意注意注意注意：：：：關閉電源後關閉電源後關閉電源後關閉電源後，，，，機器內部之伺服馬達需一段放電時間機器內部之伺服馬達需一段放電時間機器內部之伺服馬達需一段放電時間機器內部之伺服馬達需一段放電時間；；；；因此請最因此請最因此請最因此請最少間隔少間隔少間隔少間隔 5

秒後才能再次開啟電源秒後才能再次開啟電源秒後才能再次開啟電源秒後才能再次開啟電源。。。。 

 

 

5.2 原點復歸原點復歸原點復歸原點復歸 

電機完成後，主螢幕的原點復歸按鈕會開始閃爍，表示機械在原點復歸的等待狀

態，壓下原點復歸按鈕後機械會開始執行原點復歸動作。 

※※※※注意注意注意注意：：：：開啟電源後一定要執行原點復歸開啟電源後一定要執行原點復歸開啟電源後一定要執行原點復歸開啟電源後一定要執行原點復歸，，，，之後才能執行加工及程式編輯之後才能執行加工及程式編輯之後才能執行加工及程式編輯之後才能執行加工及程式編輯。。。。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5.1 原點復歸方向 

X 軸 

Z 軸 

Y 軸 
左治具 右治具 
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5.3 執行加工執行加工執行加工執行加工  

機械執行原點復歸後，此時機械處於正常待機狀態，請依下列步驟執行加工程序。 

(1) 確認機器加工範圍內無其他雜物。 

(2) 確認集塵器上的電源開關已經開啟。 

(3) 確認所要加工程式的名稱。 

 

在主畫面的上方會顯示左右治具的加工程式名稱，操作者可以利用[開啟]按鈕來開

啟已儲存的加工程式，下面是針對此部分的說明： 

 

 

[1]工件名稱： 

顯示目前加工的程式(工件)名稱。 

 

[2]生產件數： 

顯示目前已經完成的工件數量。 

 

[3]開   啟： 

開啟加工程式。壓下此按鈕會開啟檔案選擇的對話盒，此時請選擇該治具

所要加工之程式。請注意一般左右治具的加工程式是不同的。 

 

[4]歸   零： 

當操作者要重新計算生產件數時，可壓下此按鈕將加工件數清除為 0。 

 

[5]加工狀態： 

顯示該治具目前的狀態。  

 

[6]手   動： 

壓下[前進]、[後退]按鈕，可移動該治具前進或後退。 
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(4) 將所要加工之 PCB 放到左╱右治具，並按下左╱右啟動按鈕移動治具將 PC

板送至加工位置，到達定位後主軸開始轉動，機械開始依加工程式切割 PCB。

操作者可在機器加工時進行另一邊之上下料，以增加機器生產效率。 

(5) 切割完一邊的 PCB 後該治具會退回上料區等待上料，操作者更換新 PCB 後可

再重復上述步驟來循環加工。 

 

 

5.4 加工資訊加工資訊加工資訊加工資訊 

操作者可在主畫面上獲得相關的加工資訊，除了上述加工件數及加工循環時間外，

在主畫面左方也會顯示與銑刀加工的相關資訊，其顯示資訊及內容如下: 

 

 (1) 累積切割距離： 

顯示銑刀的累積切割距離。 

(2) 歸零： 

壓下本按鈕後，銑刀的累積切割距離會歸

0。用於更換新銑刀後。 

(3) 容許切割距離： 

顯示所設定的銑刀容許切割距離，當銑刀

累積切割距離到達所設定的距離後，銑刀

會自動下降／上升一段距離(由操作者設

定)繼續切割，以延長銑刀壽命。 

(4) 自動進刀次數： 

顯示銑刀下降／上升次數，若次數到達所

設定的次數，且銑刀切割距離也到達容許

切割距離時，機器會發出警報通知操作者

更換銑刀。 

(5) 主軸運轉時間： 

顯示主軸從出廠以來所累積的運轉時間，

此數據可作為主軸馬達保養之參考。 

 

 

5.5 路徑模擬路徑模擬路徑模擬路徑模擬 

在某些情況下，操作者可能必須在實際加工前先確認程式是否正確，本機器提供了

路徑模擬功能可模擬實際加工路徑而不實際加工。 

 

壓下[路徑模擬]按鈕後按鈕會變亮，同時機器進入路徑模擬模式。在此模式下將所要

加工之 PCB 放到左╱右治具，並按下左╱右啟動按鈕移動治具將 PC 板送至加工位

置，到達定位後螢幕會顯示如圖 5.2 畫面，僅顯示切割點位置而不實際切割。 
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圖 5.2 路徑模擬 

 

在路徑模擬的途中使用者可以根據路徑狀況進行修正微調，當發現各線段點有偏差

可在移動到各點時按下 ESC 鈕暫停移動，再使用方向鍵配合速度切換進行微調，然

後微調完後按下 OK 鈕解除暫停。 

 

模擬路徑完畢後圖 5.2 畫面會關閉回到主畫面，再次壓下[路徑模擬]按鈕後按鈕會變

暗，結束路徑模擬模式。 

備註備註備註備註：：：：當在路徑模擬的途中想取消路徑模擬模式當在路徑模擬的途中想取消路徑模擬模式當在路徑模擬的途中想取消路徑模擬模式當在路徑模擬的途中想取消路徑模擬模式，可以按下可以按下可以按下可以按下 STOP 鈕結束路徑模鈕結束路徑模鈕結束路徑模鈕結束路徑模

擬擬擬擬。 

螢 幕 鍵 盤 功 能  螢 幕 鍵 盤 功 能 

 
�鍵 X 軸+方向移動鈕。 

 

 
�鍵 X 軸-方向移動鈕。 

 
�鍵 Y 軸+方向移動鈕。 

 

 
�鍵 Y 軸-方向移動鈕。 

 
空白鍵 

切 換 四 段 教 導 速

度。 

 

 

ESC

鍵 

取 消 、 暫 停 或 結 束

鈕。 

 
 

燈亮時機器處於加

工移動狀態。 

 

 

Enter

鍵 
確認、起動鈕。 

 
 

燈亮時機器處於暫

停移動狀態。 

 

 
 

停止路徑模擬並跳回

主畫面。(在暫停模式

時此按鈕無效) 
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6 編輯程式編輯程式編輯程式編輯程式 

本模式是用來新建、修改以及複製加工程式，在編輯畫面中會利用 CCD 攝影機將

PCB 板放大 10 倍，並顯示一輔助十字游標，操作者可以很容易找到正確的切割位

置。 

 

6.1 程式教導畫面說明程式教導畫面說明程式教導畫面說明程式教導畫面說明 

當操作者在主畫面中壓下[程式編輯]按鈕後，螢幕的畫面就會切換到程式編輯畫面，

如圖 6.1 

 

 

圖 6.1 程式編輯畫面 

 

(1) 程式名稱：：：： 

選擇並顯示目前左或右編輯的治具、程式名稱及設定光標參數。 

 

(2) CCD 影像區： 

顯示放大 10 倍後的 PCB 即時影像，及銑刀直徑之十字游標。 

 

(3) 程式碼區：：：： 

顯示已經教導完成之程式碼。 

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 

(5) 

(6) 

(7) 
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(4) 編輯模式選擇區：：：： 

選擇程式的編輯模式。 

 

(5) 加工參數區：：：： 

顯示與加工相關之參數。 

 

(6) 切割模式區：：：： 

切換切割模式。切割模式有：直線切割(Line)、L 形切割(L-Cut)、U 形切割

(U-Cut)、弧形切割(ARC)、圓形切割(CIR)五種。詳細請參考 6.2。 

 

(7) 教導按鈕區：：：： 

[1]手動教導速度： 

顯示目前的教導速度。 

High：50mm/sec、Low：5mm/sec、PHi：0.1mm/次、PLi：0.01mm/次。 

 

[2]座標顯示： 

顯示目前所在位置的座標值，單位 mm。 

 

按鈕說明： 

螢 幕 鍵 盤 功 能  螢 幕 鍵 盤 功 能 

 
--- 

移動左治具向前或

向後。 

 

 
�鍵 X 軸+方向移動鈕。 

 
--- 

移動左治具向前或

向後。 

 

 
�鍵 X 軸-方向移動鈕。 

 
--- 

開啟關閉左邊漏斗

閥門。 

 

 
�鍵 Y 軸+方向移動鈕。 

 
--- 

開啟關閉左邊漏斗

閥門。 

 

 
�鍵 Y 軸-方向移動鈕。 

 
空白鍵 

切 換 四 段 教 導 速

度。 

 

 

PgUp

鍵 
Z 軸+方向移動鈕。 

 
--- 

開 啟 關 閉 主 軸 馬

達。 

 

 

PgDn

鍵 
Z 軸-方向移動鈕。 

 

Enter

鍵 
確認。 

 

 

ESC

鍵 
取消或結束教導。 
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6.2 加工程式說明加工程式說明加工程式說明加工程式說明 

下圖顯示出一個典型的 PCB 加工程式，首先銑刀在待機位置(Stand by Point)等待

加工啟動指令，當接收到加工啟動指令後(壓下左右啟動按鈕，治具到達加工定位

後)，銑刀迅速移動到第一段的切割起始點，此時 Z 軸的高度為退刀位置的高度，接

著 Z 軸下降到進刀位置開始切割，直到第一段的切割結束點(END Cut Point)為止，

然後 Z 軸上昇至退刀位置的高度並移動到下一段切割處的切割起始點，如此直到最

後一段切割完成，之後 Z 軸再上昇到等待位置的高度，然後移回等待位置處。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 6.2 PCB 加工程式圖 

 

名詞說明名詞說明名詞說明名詞說明 

名 詞 指 令 說 明 

待 機 位 置 

Stand by Point 

加工完成後，而下一個加工未開始之前銑刀的等

待位置，待機位置應儘可能設定在左右治具之

間，以減少銑刀移動時間。 

退 刀 位 置 
Cut Origin 

設定 Z 軸的上升高度，此高度應高於 PCB 上最

高元件的高度。 

下 刀 位 置 Z Axis Cut 

Point 

設定 Z 軸的切割高度。 

直 線 切 割 Line 切割一段直線連結。 

L 形 切 割 L-Cut 切割一個 L 形的連結，一般 L 形切割多在 PCB

退刀位置 
  待機位置 

下刀位置 

  

切割起點 

L形起點 
  L形結束點 

  
L形經過點1 

U形結束點 

  

U形經過點1   

L Cut 

ARC Cut 

弧形起點 
  

弧形結束點 
  

弧形經過點1 

CIR Cut 

圓形起點 
  

圓形經過點1 
  

圓形經過點2 
  

U形起點 
  

切割結束點 
  

U Cut 

Linear 

U形經過點2 
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的角邊處。 

U 形 切 割 
U-Cut 

切割一個 U 形的連結，一般 U 形切割多在兩板

連結處。 

圓 形 切 割 CIR 切割一個圓。 

弧 形 切 割 ARC 切割一個弧形連結。 

切 割 起 始 點 
Start Cut Point 

切割的起始點。在圓形切割時，起始點也是結束

點。 

經 過 點 1 
Pass 1 Point 

L 形、弧形切割的經過點。U 形、圓形切割的經

過第一點。 

經 過 點 2 Pass 2 Point U 形、圓形切割的經過第二點。 

切 割 結 束 點 
End Cut Point 

切割的結束點。在圓形切割時，無須設定結束

點。 

 

 

6.3 新建一個切割程式新建一個切割程式新建一個切割程式新建一個切割程式  

本模式是利用 CCD 攝影機將影像放大 10 倍顯示在螢幕上，配合十刻度及銑刀切割

範圍顯示，可以簡單而有效率的新建一個新的 PCB 切割程式。以下式編輯一個加工

程序的步驟： 

Step 1：：：： 

在程式編輯畫面的程式名稱區中，壓下[左]按鈕選擇所要建立的程式是左邊治

具。 

 

Step 2：：：： 

將 PCB 放到左邊治具上，並壓下  按鈕移動治具到加工位置。 

 

Step 3：：：： 

壓下程式編輯畫面的程式名稱區中的[開啟]按鈕，此時畫面會出現檔案開啟對話

盒如圖 6.3。在檔案名稱處輸入所要新建立之檔案名稱後，按下[開啟舊檔]按

鈕。 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 6.3 開啟對話盒 

在此處輸入程式名稱 
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Step 4：：：： 

接下來機器會要求使用者依序輸入加工參數，如圖 6.4。 

 

 

 

 

 

 

圖 6.4 加工參數 

 

(1) 製成品數： 

輸入每一片 PCB 上可分割的製品數，範圍 1~99。此數值關係到加工資

訊的切割量計算，當機器每做完一個加工循環後會自動在生產件數加上

此數值。 

 

(2) 刀具直徑： 

設定所使用之銑刀直徑，單位為 mm，範圍 0.01mm~3.17mm。設定完

成後會在影像顯示區中顯示相同大小的圓形游標，以利操作者教導切割

位置。當輸入銑刀直徑時，機械內部會自動設定主軸轉速，其關係如

下： 

ψ0.01~0.99mm 主軸轉速＝45,000rpm 

ψ1.00~2.00mm 主軸轉速＝40,200rpm 

ψ2.01~3.17mm 主軸轉速＝40,000rpm 

 

(3) 自動進刀距離： 

輸入自動進刀距離，單位為 mm，範圍-5mm~5mm。此數值是設定當銑

刀切割距離累積到所設定的銑刀壽命時自動進刀的距離，設定為正值則

銑刀向下進刀；設定為負值則銑刀向上進刀。 

 

(4) 自動進刀次數： 

輸入銑刀自動進刀的次數，範圍 0~9 次。當實際自動進刀次數到達設定

次數，且銑刀切割距離累積也到達所設定的銑刀壽命時，機器會顯示警

示訊息要求操作者更換銑刀。 

 

(5) 銑刀壽命： 

輸入銑刀可允許之切割距離，單位為 m，範圍 1~999m。此數值是設定

當銑刀切割距離累積到所設定的距離時，自動位上升或下降一段進刀距

離以延長銑刀壽命。 
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(6) 切割速度： 

輸 入 切 割 板 子 時 刀 具 移 動 速 度 ， 單 位 為 mm/sec ， 範 圍

0.01~50mm/sec。實際切割速度請參考附錄 1。 

 

Step 5：：：： 

分別教導”Z 軸退刀位置”與”Z 軸下刀位置”： 

 

圖 6.5 退刀位置與下刀位置 

 

利用[Z+]與[Z-]調整銑刀高度，確定後壓下[OK]按鈕或[Enter]鍵完成輸入。 

備註備註備註備註：：：：待機位置須等到全部切割點教導完成後再教導待機位置須等到全部切割點教導完成後再教導待機位置須等到全部切割點教導完成後再教導待機位置須等到全部切割點教導完成後再教導，，，，此時操作者可以先忽略此時操作者可以先忽略此時操作者可以先忽略此時操作者可以先忽略

待機位置待機位置待機位置待機位置。。。。 

當切割參數輸入完成後操作者即可開始教導切割點位置。在切割模式區會顯示如

圖 6.6，要求操作者教導切割起始點位置。 

 

 

圖 6.6 

(1) 教導切割起始點位置 

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將教導

速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY 軸使切

割起始點至畫面的中心位置附近。 

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍(圓)的邊與

欲切割的點切齊，此即為正確位置。 

[3]教導起始位置時，可在板子連結的前方

預留一些前置量，如此可使切割邊緣更

加平順。 

 

Step 6：：：： 

教導完成切割起點位置後，操作者可利用滑鼠在切割模式區中的五種切割模式

切割起始點… 

起點 
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中選擇適當的切割模式，並完成經過點與結束點的位置教導。 

 

 

圖 6.7 

 

(1) 直線(兩點)切割： 

用滑鼠點選 Line。由於一條直線僅需教導兩點即可；因此選擇直線切割僅需

教導結束點。 

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將教導

速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY 軸讓直

線切割的結束點至畫面的中心位置附

近。 

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍(圓)的邊與

欲切割的點切齊，此即為正確位置。 

[3]教導結束點位置時，可在板子連結的後

方預留一些後置量，如此可使切割邊

緣更加平順。 

 

(2) L 形(三點)切割： 

用滑鼠點選 L-Cut。由於需要三點才可決定一個 L 形切割；因此選擇 L-Cut 需

教導經過點與結束點。 

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將教導

速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY 軸讓 L

形切割的經過點至畫面的中心位置附

近。 

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍(圓)的邊與

欲切割的點切齊，此即為正確位置。 

[3]重複 1,2 步驟教導 L 形切割的結束點。 

[4]教導結束點位置時，可在板子連結的後

方預留一些後置量，如此可使切割邊緣

更加平順。 

 

(3) U 形(四點)切割： 

用滑鼠點選 U-Cut。由於需要四點才可決定一個 U 形切割；因此選擇 U-Cut

結束點 起始點 

結束點 

經過點 
起始點 
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需教導經過點 1、經過點 2 與結束點。 

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將教導

速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY 軸讓 U

形切割的經過點 1 至畫面的中心位置

附近。 

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍(圓)的邊與

欲切割的點切齊，此即為正確位置。 

[3]重複 1,2 步驟教導 U 形切割的經過點 2

與結束點。 

[4]教導結束點位置時，可在板子連結的後

方預留一些後置量，如此可使切割邊緣

更加平順。 

 

(4) 弧形(三點)切割 

用滑鼠點選 ARC。由於需要三點才可決定一個弧形切割；因此選擇 ARC 需

教導經過點與結束點。 

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將教導

速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY 軸讓弧

形切割的經過點至畫面的中心位置附

近。 

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍(圓)的邊與

欲切割的點切齊，此即為正確位置。 

[3]重複 1,2 步驟教導弧形切割的結束點。 

[4]教導結束點位置時，可在板子連結的後

方預留一些後置量，如此可使切割邊緣

更加平順。 

 

(5) 圓形(三點)切割 

用滑鼠點選 CIR。由於需要三點才可決定一個圓形切割，且圓形的起始點與

結束點相同；因此選擇 CIR 需教導經過點 1 與經過點 2。 

 [1]參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將教導

速度切換至 Hi 或 Lo，移動 XY 軸讓圓

形切割的經過點 1 至畫面的中心位置附

近。 

[2]將教導速度切換至 PHi 或 PLo，以微

調的方式調整銑刀切割範圍(圓)的邊與

欲切割的點切齊，此即為正確位置。 

[3]重複 1,2 步驟教導圓形切割的經過點

結束點 

經過點 

起始點 

結束點 

經過點 1 

起始點 

經過點 2 

經過點 1 

起始/結束點 

經過點 2 
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2。 

 

備註備註備註備註：：：：切割圓形時切割圓形時切割圓形時切割圓形時，，，，起始點即終點起始點即終點起始點即終點起始點即終點；；；；因此只需教導圓弧上任兩點即可因此只需教導圓弧上任兩點即可因此只需教導圓弧上任兩點即可因此只需教導圓弧上任兩點即可，，，，無須無須無須無須

再設定終點再設定終點再設定終點再設定終點。。。。 

 

備註備註備註備註：：：：切割圓和弧形時切割圓和弧形時切割圓和弧形時切割圓和弧形時，，，，經過點可設定在經過圓弧的任一點經過點可設定在經過圓弧的任一點經過點可設定在經過圓弧的任一點經過點可設定在經過圓弧的任一點。。。。 

 

備註備註備註備註：：：：弧形的經過點儘量設定在弧的中心弧形的經過點儘量設定在弧的中心弧形的經過點儘量設定在弧的中心弧形的經過點儘量設定在弧的中心，，，，而切割圓形時而切割圓形時而切割圓形時而切割圓形時，，，，起始點起始點起始點起始點、、、、經過點經過點經過點經過點

1 與經過點與經過點與經過點與經過點 2 之間的間隔不應太近之間的間隔不應太近之間的間隔不應太近之間的間隔不應太近，，，，以避免因教導誤差而產生切割路以避免因教導誤差而產生切割路以避免因教導誤差而產生切割路以避免因教導誤差而產生切割路

徑誤差過大徑誤差過大徑誤差過大徑誤差過大。。。。 

 

重複 Step 6,7，將 PCB 上所要切割處教導完畢，之後按下[ESC]按鈕結束切

割點點的位置教導。 

 

Step 8 

教導待機位置。當按下[ESC]按鈕結束位置教導後，機器會要求操作者教導銑刀

的待機位置。請參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將銑刀的待機位置教導到適當

的位置後按下[OK]按鈕。 

 

Step 9 

教導基準點。本功能是用來校正因治具拆裝所產生之位移，使原來的加工程式

不須修改仍可使用，或是程式複製時的參考點。 

 

如圖 6.8 所示，每當拆裝治具或移動治具就可能會造成 PC 板與原來之位置不

同，為了沿用原來的加工程式，當編輯完加工程式之後，需由使用者輸入兩個

不同位置的基準點，來作為自動校正的依據。 
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新基準點 1 

新基準點 2 

原基準點 1 

原基準點 2 

新治具位置 

原治具位置 

 

圖 6.8 

 

當完成加工程式之後，按下[基準]按鈕進入參考點教導，請參考 6.1 的教導按鈕

操作說明，將螢幕中的十字游標移動至 PCB 上的某一點明顯的位置後按下[OK]

按鈕，依照相同方法教導第二參考點後再次按下[OK]按鈕完成基準點教導。請

注意這兩點的距離越遠越好；如此所產生的誤差會越小。 

 

當治具拆裝或是移動過後，請再重新利用螢幕的十字游標對準這兩點，之後本

機器就會自動補正誤差。詳細請參見 6.8。 

 

Step 10 

複製程式。如果左右治具所要加工的 PCB 完全一樣的話，操作者可以利用程式

複製功能將左治具程式複製到右治具程式，而無需重新教導右治具程式。按下

[複製]按鈕會出現如圖 6.9 畫面。 

 

 

圖 6.9 程式複製 

 

請點選左治具程式�右治具程式後按下[OK]按鈕複製程式，之後會出現另存新

檔對話盒，請在檔案名稱處輸入右治具程式名稱，之後按下[OK]按鈕，如圖

6.10 畫面。 
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圖 6.10 另存新檔 

 

完成程式複製後，機器會要求操作者教導右治具的參考點，將 PCB 放到右邊治 

具上，並壓下  按鈕移動治具到加工位置。請參考 Step 9 的方式教導右邊

治具的兩個參考點(相對於左治具的兩個參考點)。 

 

備註備註備註備註：：：：如果右邊治具的如果右邊治具的如果右邊治具的如果右邊治具的 PCB 與左邊治具的與左邊治具的與左邊治具的與左邊治具的 PCB 不同不同不同不同，，，，則不適用則不適用則不適用則不適用 Step 10 的程的程的程的程

式複製方法式複製方法式複製方法式複製方法；；；；請請請請依照依照依照依照 Step 1~9 的程序重新教導右邊治具的程式的程序重新教導右邊治具的程式的程序重新教導右邊治具的程式的程序重新教導右邊治具的程式。。。。 

 

完成步驟 1~10 後即完成一對完整的左右程式，即可依照第五章所敘述的方式執

行路徑模擬，或實際加工。 

 

 

6.4 修改加工程式修改加工程式修改加工程式修改加工程式  

已做好的加工程式，可利程式編輯模式下的修改模式進行切割點、切割模式、待機

位置、切割參數…等的修改。 

 

壓下[修改]按鈕後按鈕會變成黃色進入程式修改模式，同時機器會移動到第一個切割

的起始點等待修改，如圖 6.11。 

 

在此處輸入右治具程式名稱 
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圖 6.11 程式修改 

 

(1) 當機器移動到切割起始點時，操作者可以參考 6.1 的教導按鈕操作說明，修改

教導不良的位置。修改完成後壓下[OK]按鈕完成修改並儲存。 

 

(2) 修改完切割起始點後，機器會移動到切割經過點或結束點，操作者可以參考 6.1

的教導按鈕操作說明，修改教導不良的位置。對於切割模式錯誤的情形，可以

於此時利用滑鼠點取正確的切割模式並修正切割點。修改完成後壓下[OK]按鈕

完成修改及儲存。 

 

(3) 完成一段切割的起始點、經過點及結束點的修改後，機器會移動到下一段切

割，請重複 1,2 步驟來修改。當最後一行完成修改後機器會再跳回第一行 

 

(4) 對於不需要修改的切割點可直接壓下[OK]跳到下一點。 

(5) 在壓下[修改]按鈕前利用滑鼠點取程式碼中的某一行(該行會反白)，之後再壓下

[修改]按鈕，機器就會移動到該切割斷並從該行開始修改。 

 

(6) 當最後一行完成修改後機器會再跳回第一行開始，使用者可隨時壓下[ESC]結束

程式修改。 

 

 



r-S168 PCB 切割機 

Aurotek Corporation 30 

6.5 追加切割段追加切割段追加切割段追加切割段 

已做好的加工程式，可利程式編輯模式下的追加模式來追加切割段。 

 

壓下[追加]按鈕後該按鈕會變成黃色進入程式追加模式，同時主畫面的程式碼區會跳

到最後一行要求操作者追加新的切割段，如圖 6.12。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 6.12 追加切割段 

 

操作者可依照 6.3 的 Step 6，7 追加一個或數個切割段。使用者可隨時壓下[ESC]結

束程式追加。 

 

 

6.6 插入切割點插入切割點插入切割點插入切割點 

已做好的加工程式，可利程式編輯模式下的插入加模式來插入切割段。與追加模式

不同的是：追加模式一定是追加在原來程式之後；而插入模式可隨操作者決定插入

再某一行之後。 

 

先在程式碼區點取要插入在某一行之後，該行會反白，在壓下[插入]按鈕，該按鈕會

變成黃色進入程式插入模式，如圖 6.13 
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圖 6.13 插入切割段 

 

操作者可依照 6.3 的 Step 6，7 插入割段。使用者可隨時壓下[ESC]結束程式插入。 

 

 

6.7 刪除切割點刪除切割點刪除切割點刪除切割點 

已做好的加工程式，可利程式編輯模式下的刪除模式來刪除切割段。 

 

先在程式碼區點取要刪除的一行，該行會反白，在壓下[刪除]按鈕該按鈕會變成黃

色，機器移動到切割段的起點同時出現確認對話盒如圖 6.14 

 

 

 

 

圖 6.14 確認刪除 

壓下[確定]按鈕則刪除該行，且程式碼跳到下一行並出現相同對話盒要求操作者

確認是否刪除；若要結束刪除模式，在對話盒中壓下[取消]按鈕。 
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6.8 修改切割參數修改切割參數修改切割參數修改切割參數 

在程式編輯模式下，操作者也可對於切割參數做修改。 

 

6.8.1 參數修改參數修改參數修改參數修改 

利用滑鼠雙擊欲修改之參數的文字方塊，則該方塊會反白且開啟數字鍵盤如圖

6.15，操作者可直接輸入正確數值。 

 

 

圖 6.15 修改加工參數 

 

6.8.2 退刀退刀退刀退刀、、、、下刀及待機位置修改下刀及待機位置修改下刀及待機位置修改下刀及待機位置修改 

利用滑鼠雙擊欲修改之參數的文字方塊，則該方塊會反白如圖 6.16，操作者可利

用下述方法進行修改。 

 

 

圖 6.16 退刀、下刀及待機位置修改 

 

Z 軸退刀軸退刀軸退刀軸退刀、、、、下刀位置下刀位置下刀位置下刀位置：利用[Z+]與[Z-]調整銑刀高度，確定後壓下[OK]按鈕或[Enter]

鍵完成輸入。 

待機位置待機位置待機位置待機位置：：：：利用[X+]、[X-]與[Y-]、[Y-]調整待機位置，確定後壓下[OK]按鈕或

[Enter]鍵完成輸入。 

 

 

6.9 切割位置校正切割位置校正切割位置校正切割位置校正 

本功能是用來校正因治具拆裝所產生之位移，使原來的加工程式不須修改仍可使

用。 
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如下圖所示，每當拆裝治具或移動治具就可能會造成 PCB 與原來之位置不同，為了

沿用原來的加工程式，當編輯完加工程式之後，需由使用者輸入兩個不同位置的基

準點，來作為自動校正的依據。而當治具拆裝或是移動過後，則須重新教導這兩

點，之後本機器就會自動補正誤差。 

 

 

新基準點 1 

新基準點 2 

原基準點 1 

原基準點 2 

新治具位置 

原治具位置 

 

 

[1]在程式編輯畫面壓下[基準]按鈕，機器會移動到原來的第一基準點要求操作者

進行修正。 

[2]請參考 6.1 的教導按鈕操作說明，將螢幕中的十字游標對準 PCB 上的第一參

考點後按下[OK]按鈕，機器會移動到原來的第二基準點要求操作者進行修正。 

[3]依照相同方法修正第二參考點後再次按下[OK]按鈕完成基準點修正。 

 

 

6.10 編輯加工程式編輯加工程式編輯加工程式編輯加工程式  

本功能是一個文字模式的加工程式編輯器。在此模式下操作者可以直接輸入座標點

數值、複製切割段、切割位置平移(OFFSET) 

 

在程式編輯畫面壓下[編輯]按鈕會出現如圖 6.17 的畫面： 
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圖 6.17 編輯加工程式 

 

(1) 程式名稱及切割參數區程式名稱及切割參數區程式名稱及切割參數區程式名稱及切割參數區：：：： 

顯示目前編輯的程式名稱，及切割參數。請注意此部分無法修改，而[儲存]按

鈕則是將修改過的程式碼儲存起來。 

 

(2) 程式碼區程式碼區程式碼區程式碼區：：：： 

顯示／編輯程式碼。操作者利用滑鼠雙擊每一欄位後，就會出現文字輸入方

塊，請直接輸入切割模式或座標值後按下[Enter]鍵。 

 

(3) 功能鍵區功能鍵區功能鍵區功能鍵區： 

[1]插入插入插入插入／／／／覆寫覆寫覆寫覆寫：：：： 

選擇程式碼編輯時是以插入模式，或是覆寫模式編輯。 

 

[2]位置偏移位置偏移位置偏移位置偏移(Offset)：：：： 

當程式位置與實際位置有偏移時，可利用此功能將程式碼的座標偏移一定量

達到修正的功能；另外對於同一治具上有兩個相同的 PCB，也可搭配複製、

貼上與位置偏移功能來完成第二片 PCB 的程式。 

 

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 
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[3]區塊複製區塊複製區塊複製區塊複製(Block)： 

當同一片 PCB 板上有相同的切割時(多連板)，操作者僅需教導第一片連板的

切割，之後就可利用區塊複製功能加以複製。 

 

[4]剪下剪下剪下剪下(Cut)：：：： 

剪下所選取的程式碼。 

 

[5]複製複製複製複製(Copy)：：：： 

複製所選取的程式碼。 

 

[6]貼上貼上貼上貼上(Paste)：：：： 

貼上所剪下或複製之程式碼。 

 

[7]結束結束結束結束(End)：：：： 

結束程式碼輯編回到程式編輯畫面。如果程式碼有修改會出現是否儲存的對

話盒要求操作者確認。 

 

(4) 進退刀進退刀進退刀進退刀、、、、待機位置待機位置待機位置待機位置：：：： 

顯示／編輯進退刀及待機位置。利用滑鼠點取欲修改項目的文字方塊，就會

出現文字輸入方塊，請直接輸入座標值後按下[Enter]鍵。 

 

 

6.10.1 位置偏移修改位置偏移修改位置偏移修改位置偏移修改 

當加工物件與原先教導程式位置產生偏移時可利用此功能來修正誤差。偏移設定

可針對目前所在的位置做單步偏移，或是對指定範圍偏移以及對程式中所有位置

偏移。 

(1) 利用滑鼠選取欲偏移的程式行，之後壓下[Offset]按鈕後會出現位置偏移的對

話盒如圖： 
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(2) 填入 X 軸及 Y 軸偏移量，在選擇偏移範圍： 

[1]對程式內所有的位置做偏移。 

 

[2]對所選的範圍的位置做偏移。 

 

[3]只對目前所在行數之後的位置做偏移(用 CTRL+滑鼠左鍵點選一行)。 

 

(3) 壓下[OK]按鈕後完成後位置偏移，偏移後位置座標立即改變。 

 

 

6.10.2 區塊複製區塊複製區塊複製區塊複製-多連板程式複製多連板程式複製多連板程式複製多連板程式複製 

當同一片 PCB 板上有相同的切割時(多連板)，操作者僅需教導第一片連板的切

割，之後就可利用區塊複製功能加以複製。 

 

(1) 利用滑鼠選取欲複製的程式行，之後壓下[Block]按鈕後會出現區塊複製對話

盒如圖： 

 

 

(2) 請依照需求填如區塊參數： 

[1]X Pitch： 

表示 X 軸(行)間隔距離，單位 mm。 

 

[2]Y PitchT： 

表示 Y 軸(列)間隔距離，單位 mm。 

 

[3]X Count： 

表示 X 軸(行)重複數目。 

 



r-S168 PCB 切割機 

Aurotek Corporation 37 

[4]Y Count： 

表示 Y 軸(列)重複數目。 

 

[5]X�Y： 

表示區塊複製時先執行 X 軸的切割，再執行 Y 軸的切割。 

 

[6]Y�X： 

表示區塊複製時先執行 Y 軸的切割，再執行 X 軸的切割。 

 

(3) 按下[OK]按鈕後會在原來程式碼的最後端產生區塊複製後的程式碼。 



r-S168 PCB 切割機 

Aurotek Corporation 38 

7 測試測試測試測試 

本模式是用來監視機器的各個輸入點狀態、測試各輸出點功能以及測試各軸運動是否

正常，可作為機器診斷及初步故障排除之用。使用者在主畫面壓下[測試]按鈕後會進

入測試模式，本模式共有五個畫面可供選擇，計有：I/O 卡輸入訊號監視、I/O 卡輸出

訊號測試、軸控卡輸入訊號監視、軸控卡輸出訊號測試及教導測試。 

 

7.1 I/O 輸入訊號監輸入訊號監輸入訊號監輸入訊號監控控控控 

用來顯示 I/O 卡輸入訊號的狀態。壓下[I/O 輸入訊號監控]按鈕後，會出現如圖 7.1

的畫面。畫面中的編號表示輸入點的編號，而編號右方的文字方塊中會顯示該輸入

點的用途，如果文字方塊空白則表示該輸入點未使用。編號左方的指示燈號亮起時

則表示該點輸入信號 ON。 

 

圖 7.1 I/O 輸入訊號監控 

 

 

7.2 I/O 輸出訊號監輸出訊號監輸出訊號監輸出訊號監控控控控 

用來顯示及測試 I/O 卡輸出訊號的狀態。壓下[I/O 輸出訊號監控]按鈕後，會出現

如圖 7.2 的畫面。畫面中的編號表示輸出點的編號，而編號右方的文字方塊中會

顯示該輸出點的用途，如果文字方塊空白則表示該輸出點未使用。壓下編號左方

的指示燈號則指示燈會亮起表示該點輸出信號 ON；再次壓下指示燈號則指示燈

會熄滅表示該點輸出信號 OFF。 

注意注意注意注意：：：：手動測試輸出信號要特別注意該輸出之用途手動測試輸出信號要特別注意該輸出之用途手動測試輸出信號要特別注意該輸出之用途手動測試輸出信號要特別注意該輸出之用途，，，，且要避免將頭且要避免將頭且要避免將頭且要避免將頭、、、、手伸入機器手伸入機器手伸入機器手伸入機器

運轉範圍內運轉範圍內運轉範圍內運轉範圍內；；；；否則可會造成機器或人員的傷害否則可會造成機器或人員的傷害否則可會造成機器或人員的傷害否則可會造成機器或人員的傷害。。。。 
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圖 7.2 I/O 輸出訊號監控 

 

7.3 軸控卡輸入訊號軸控卡輸入訊號軸控卡輸入訊號軸控卡輸入訊號監控監控監控監控 

用來顯示軸控卡輸入訊號的狀態。壓下[軸控卡輸入訊號]按鈕後，會出現如圖 7.3 的

畫面。畫面中的編號表示輸入點的編號，而編號右方的文字方塊中會顯示該輸入點

的用途，如果文字方塊空白則表示該輸入點未使用。編號左方的指示燈號亮起時則

表示該點輸入信號 ON。 

 

圖 7.3 軸控卡輸入訊號監控 
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7.4 軸控卡輸出訊號軸控卡輸出訊號軸控卡輸出訊號軸控卡輸出訊號監控監控監控監控 

用來顯示及測試軸控卡輸出訊號的狀態。壓下[軸控卡輸出訊號]按鈕後，會出現如圖

7.4 的畫面。畫面中的編號表示輸出點的編號，而編號右方的文字方塊中會顯示該輸

出點的用途，如果文字方塊空白則表示該輸出點未使用。壓下編號左方的指示燈號

則指示燈會亮起表示該點輸出信號 ON；再次壓下指示燈號則指示燈會熄滅表示該

點輸出信號 OFF。 

注意注意注意注意：：：：手動測試輸出信號要特手動測試輸出信號要特手動測試輸出信號要特手動測試輸出信號要特別注意該輸出之用途別注意該輸出之用途別注意該輸出之用途別注意該輸出之用途，，，，且要避免將頭且要避免將頭且要避免將頭且要避免將頭、、、、手伸入機器運手伸入機器運手伸入機器運手伸入機器運

轉範圍內轉範圍內轉範圍內轉範圍內；；；；否則可會造成機器或人員的傷害否則可會造成機器或人員的傷害否則可會造成機器或人員的傷害否則可會造成機器或人員的傷害。。。。 

 

 

圖 7.4 軸控卡輸出訊號監控 

 

 

7.5 教導測試教導測試教導測試教導測試 

用來測試各軸運動及主軸馬達運轉是否正常。壓下[教導測試]按鈕後，會出現如圖

7.5 的畫面： 

 

圖 7.5 教導測試 

 

 

 

 

 

 

 

 圖 7.5 

(1) 

(2) 
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(1) 手動教導速度： 

顯示目前的教導速度。 

High：50mm/sec，Low：5mm/sec，PHi：0.1mm/次，PLi：0.01mm/次 

 

(2) 座標顯示： 

顯示目前所在位置的座標值，單位 mm。 

 

按 鈕 說 明 ： 

螢 幕 鍵 盤 功 能  螢 幕 鍵 盤 功 能 

 
--- 

移動左治具向前或

向後。 

 

 
�鍵 X 軸+方向移動。 

 
--- 

移動左治具向前或

向後。 

 

 
�鍵 X 軸-方向移動。 

 
--- 

開啟關閉左邊漏斗

閥門。 

 

 
�鍵 Y 軸+方向移動。 

 
--- 

開啟關閉左邊漏斗

閥門。 

 

 
�鍵 Y 軸-方向移動。 

 
空白鍵 

切換四段教導速

度。 

 

 

PgUp

鍵 
Z 軸+方向移動。 

 
--- 

開啟關閉主軸馬

達。 

 

 

PgDn

鍵 
Z 軸-方向移動。 

 

Enter

鍵 
結束測試。 

 

  

座標顯示切換成實

際座標(燈亮表示開

啟) 。 
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8 設定設定設定設定 

本模式是專門給維修人員用來設定、修改機械的系統參數。由於參數設定變更可能造

成機械運轉不正常；因此進入本模式時須查核密碼，以限制非經授權人員進入。一般

使用者請勿進入此模式。 

 

輸入正確密碼後螢幕畫面會顯示如圖 8.1： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 8.1 設定畫面 

 

(1) 軸參數區軸參數區軸參數區軸參數區： 

顯示修改軸參數。請注意錯誤的軸參數設定可能會引起機器誤動作；因此變更

前請先與經銷商連絡。 

 

(2) 選項區選項區選項區選項區： 

選擇其他設定功能。 

 

[1]系統更新： 

當機器增加新功能或更新功能時，需利用此按鈕來升級系統功能。按下此按

鈕後會出現檔案開啟對話盒，選擇更新檔所在的目錄後打開此檔(副檔名*.prg)

後完成更新，更新完成後請重新執行原點復歸。 

 

[2]系統備份： 

(1) 

(2) 

(3) 

(4) 

(6) 

(5) 
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此功能會將機器的系統程式，及所有設定參數全部儲存到所選定的資料夾。

按下此按鈕後會出現瀏覽資料夾對話盒，選擇所要儲存的資料夾後按下[確定] 

按鈕可儲存。 

 

[3]系統存回： 

此功能會讀回所選定的資料夾內的系統備份檔案。按下此按鈕後會出現瀏覽

資料夾對話盒，選擇所要讀取的資料夾後按下[確定] 按鈕可讀取。 

 

[4]變更密碼： 

用來變更進入設定畫面的密碼。按下此按鈕後會出如圖 8.2 的畫面要求使用

者輸入新密碼。 

 

注意注意注意注意：：：：更新密碼需輸入兩次更新密碼需輸入兩次更新密碼需輸入兩次更新密碼需輸入兩次，，，，以確認密碼是否輸入正確以確認密碼是否輸入正確以確認密碼是否輸入正確以確認密碼是否輸入正確。。。。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 8.2 密碼輸入 

 

[ENT]:確定 

[ESC]:取消 

[清除]:清除輸入資料 

[0~9,-.]:輸入資料 

 

(3)系統設定系統設定系統設定系統設定： 

設定機器的整體動作流程。 

 

[1]斷刀檢查(選配選配選配選配)： 

壓下本按鈕後該顯示燈會亮起，斷刀檢查有效。當此功能有效時，機器每切

完一片 PCB 後就會移至斷刀檢查位置來檢查是否有斷刀。 

 

[2]銑刀壽命監控： 

壓下本按鈕後該顯示燈會亮起，銑刀壽命監控有效，待刀具壽命到時機器會

自動進刀。 

[3]CCD 偏移設定： 

壓下按鈕後會出現 CCD 補正視窗，可以用來補正 CCD 中心和刀具中心的補
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正值。 

 

(4)位置設定位置設定位置設定位置設定： 

設定主軸的相關位置。 

 

[1]斷刀檢查位置(選配選配選配選配)： 

當斷刀檢查被設定成有效時，使用者必須教導斷刀檢查感應器的位置。壓下教導

按鈕後會切換到教導畫面，使用者即可利用方向按鈕教導其位置。 

 

 

圖 8.3 段刀檢查位置設置 

[2]更換銑刀位置： 

機器在出廠時已經設定了固定的更換銑刀位置，在某些情況下使用者可能需要

修改更換銑刀位置，即可利用此功能修改。壓下教導按鈕後會切換到教導畫

面，使用者即可利用方向按鈕教導其位置。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 8.4 更換銑刀位置設置 

[3]CCD 偏移設定： 

CCD 中心位置不是實際刀具中心位置，必須要加上修正量的捕正，即可利用
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此功能進行計算修正量，壓下此鈕後即進入補正模式，當補正計算完後會自

動將此值計錄到參數表中。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 8.5CCD 補正設置 

 

(5)左右治具檢查左右治具檢查左右治具檢查左右治具檢查： 

左右治具檢查主要是防止左(右)加工程式加工時，超過其本身加工範圍，並觸及到

右(左)邊加工程式範圍，當按下檢查使用指示燈 指示燈亮起代表有作用，若超

過所設定的區隔距離系統會顯示錯誤。 

備註備註備註備註：：：：至於至於至於至於 X 軸區隔座標可以先將主軸移動到所要分隔距離軸區隔座標可以先將主軸移動到所要分隔距離軸區隔座標可以先將主軸移動到所要分隔距離軸區隔座標可以先將主軸移動到所要分隔距離，，，，再將其再將其再將其再將其 X 軸座標記軸座標記軸座標記軸座標記

錄到左右治具區錄到左右治具區錄到左右治具區錄到左右治具區格位置即可格位置即可格位置即可格位置即可。。。。 

 

(6)確認取消確認取消確認取消確認取消： 

[1]OK： 

確定更改。 

 

[2]取消： 

取消變更，回到主畫面。 
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9 參數修正教導參數修正教導參數修正教導參數修正教導 

9.1 光標參數修正教導光標參數修正教導光標參數修正教導光標參數修正教導 

當 PCB 影像經由 CCD 攝影機倍率所擷取，所在影像上光標大小不一定是實際物體

的大小，所以光標要先經由光標比率校正之後才能使用。 

STEP1： 

先準備一塊廢棄的 PCB 板(為了要提高精度測試版不要太薄或太軟，厚度以 1mm

最好)，再安裝上標準直徑大小的刀具(本範例是使用標準直徑 1mm 的刀具) ，然

後在測試版上一個測試鑽孔。 

 

STEP2： 

再將 CCD 移動到測試孔下，如圖 9.1.1，並將光標對準測試孔如下圖所示，按下

後會如圖 9.1.2 CCD 標記設定校正的對話框，在基準標記形狀選擇圓形，標

記大小設定成 1mm(本範例是使用標準直徑 1mm 的刀具)。 

 

 

 

 

 

 

 

          圖 9.1.1 測試孔                        圖 9.1.2CCD 標記設定 

 

STEP3： 

調整標記比例大小始得光標和測試孔大小吻合，如圖 9.1.3，之後按下 OK 鈕即完

成光標修正。 

 

 

圖 9.1.3CCD 標記修正 
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9.2CCD 偏移參數修正教導偏移參數修正教導偏移參數修正教導偏移參數修正教導 

CCD 攝影機的中心線和刀具的中心線並不共線，因而存在一個補正的誤差值，所以

要先補正誤差值後才使用。 

 

STEP1： 

先準備一塊廢棄的 PCB 板(為了要提高精度測試版不要太薄或太軟，厚度以 1mm

最好)，再安裝上標準直徑大小的刀具(本範例是使用標準直徑 1mm 的刀具)。 

 

STEP2： 

而後在主畫面點選 進入參數設定畫面後再點選 CCD 偏移設定的出現如 

圖 9.2.1 所示的 CCD 設定偏移對話框。 

 

圖 9.2.1 刀具中心設定 

 

STEP3： 

然後以目視的方式在測試板上鑽一個測試孔之後按下 OK 鈕(紀錄刀具中心座標)，

此時鑽孔位置會將此座標值記錄下來，再移動方向鍵配合 CCD 尋找所鑽的測試

孔，並將光標對準圓孔中心，如圖 9.2.2。 
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圖 9.2.2CCD 焦距設定 

STEP4： 

確認無誤後按下 OK 鈕(記錄 CCD 攝影機中心座標)，此時 CCD 焦距會將此座標

值記錄下來，並會自動計算出偏移量(刀具中心和 CCD 攝影機中心誤差值) ，紀錄

到參數表。 

 

STEP5： 

確認參數表無誤後按下 OK 鈕結束並儲存參數表，如下圖所示。 

 

圖 9.2.4 參數表 

備註備註備註備註：：：：要偏移參數修要偏移參數修要偏移參數修要偏移參數修正教導前必須要先做光標參數修正教導正教導前必須要先做光標參數修正教導正教導前必須要先做光標參數修正教導正教導前必須要先做光標參數修正教導。。。。 
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10 誤訊息及誤訊息及誤訊息及誤訊息及故障排除故障排除故障排除故障排除 

10.1 簡易故障排除簡易故障排除簡易故障排除簡易故障排除 

1.電源無法開啟電源無法開啟電源無法開啟電源無法開啟 

� 檢查是否有電源輸入 

� 確認配電箱的總開關(BK01)開啟至 ON。 

 

2.機器加工時搖晃劇烈機器加工時搖晃劇烈機器加工時搖晃劇烈機器加工時搖晃劇烈 

� 確認機器的四隻固定腳已經鎖緊。請參照 2.3 機械安裝。 

 

3.機器發生錯誤警報機器發生錯誤警報機器發生錯誤警報機器發生錯誤警報 

� 依照發生的錯誤訊息處理，請參考”9.2 錯誤訊息原因及處理方式”。 

 

4.加工定位不準加工定位不準加工定位不準加工定位不準 

� 檢查固定治具是否鬆動。 

� 檢查 XY 軸的連軸器是否鬆動。 

 

5.銑刀容易斷裂銑刀容易斷裂銑刀容易斷裂銑刀容易斷裂 

� 加工速度過快，應降低切割速度。 

� 請參考附錄 1 設定切割速度。 

 

6.集塵效果不佳集塵效果不佳集塵效果不佳集塵效果不佳 

� 確認集塵器馬達旋轉方向正確，如果方向錯誤可將三條電源線中的任兩條對

換，即可改變馬達的旋轉方向。請參照 2.3 機械安裝。 

� 檢查連結集塵器的 PVC 管是否鬆脫破裂。 

� 請利用膠帶封閉治具上不需要的孔。 
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10.2 錯誤訊息原因及處理方式錯誤訊息原因及處理方式錯誤訊息原因及處理方式錯誤訊息原因及處理方式 

LCD MONITOR 顯示 內      容 處      理 

緊急停止 緊急開關已啟動。 
(1) 確定故障已排除。 

(2) 請鬆開緊急停止開關。 

軸 01 伺服馬達錯誤 
伺服馬達驅動器錯

誤。 

(1) 檢查該軸馬達驅動器是否

異常並排除。請參照馬達

驅動器使用手冊。 

軸 02 伺服馬達錯誤 
伺服馬達驅動器錯

誤。 

(1) 檢查該軸馬達驅動器是否

異常並排除。請參照馬達

驅動器使用手冊。 

軸 03 伺服馬達錯誤 
伺服馬達驅動器錯

誤。 

(1) 檢查該軸馬達驅動器是否

異常並排除。請參照馬達

驅動器使用手冊。 

軸 01 超過+硬體極限 
X 軸超過正方向硬

體極限。 

(1) 請檢查 X 軸+ Limit Sensor

訊號是否正常。 

(2) 請用乾淨的靜電布將 X 軸+ 

Limit Sensor 擦拭乾淨。 

軸 01 超過-硬體極限 
X 軸超過負方向硬

體極限。 

(1) 請檢查 X 軸- Limit Sensor

訊號是否正常。 

(2) 請用乾淨的靜電布將 X 軸- 

Limit Sensor 擦拭乾淨。 

軸 02 超過+硬體極限 
Y 軸超過正方向硬

體極限。 

(1) 請檢查 Y 軸+ Limit Sensor

訊號是否正常。 

(2) 請用乾淨的靜電布將 Y 軸+ 

Limit Sensor 擦拭乾淨。 

軸 02 超過-硬體極限 
Y 軸超過負方向硬

體極限。 

(1) 請檢查 Y 軸- Limit Sensor

訊號是否正常。 

(2) 請用乾淨的靜電布將 Y 軸- 

Limit Sensor 擦拭乾淨。 

軸 03 超過+硬體極限 
Z 軸超過正方向硬

體極限。 

(1) 請檢查 Z 軸+ Limit Sensor

訊號是否正常。 

(2) 請用乾淨的靜電布將 Z 軸+ 

Limit Sensor 擦拭乾淨。 

軸 03 超過-硬體極限 
Z 軸超過負方向硬

體極限。 

(1) 請檢查 Z 軸- Limit Sensor

訊號是否正常。 

(2) 請用乾淨的靜電布將 Z 軸- 

Limit Sensor 擦拭乾淨。 

軸 01 超過+軟體極限 
X 軸超過正方向軟

體極限。 

(1) 請將切割軟體關閉重新啟

動。 

軸 01 超過-軟體極限 
X 軸超過負方向軟

體極限。 

(1) 請將切割軟體關閉重新啟

動。 

軸 02 超過+軟體極限 
Y 軸超過正方向軟

體極限。 

(1) 請將切割軟體關閉重新啟

動。 

軸 02 超過-軟體極限 Y 軸超過負方向軟 (1) 請將切割軟體關閉重新啟
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體極限。 動。 

軸 03 超過+軟體極限 
Z 軸超過正方向軟

體極限。 

(1) 請將切割軟體關閉重新啟

動。 

軸 03 超過-軟體極限 
Z 軸超過負方向軟

體極限。 

(1) 請將切割軟體關閉重新啟

動。 

未完成原點復歸 未完成原點復歸。 (1) 請先執行原點復歸。 

主軸過載 

(1) 主軸運轉時間超

過 3000 小時。 

(2) 主軸控制器異

常。 

(1) 請將主軸送原廠保養。 

(2) 連絡代理商或原廠處理。 

空壓不足 
空壓未達到 3.5kg/c

㎡。 

請檢查空壓源。 

Axis Interlock 
軸位置超過軟體保

護極限。 

請將軸退到軟體保護極限後再

執行此動作。 

治具定位感應器錯誤 
TABLE 汽壓缸

Sensor 異常。 

請連絡代理商或原廠處理。 

銑刀過度磨耗 銑刀壽命已完了。 請更換銑刀。 

銑刀斷刀 銑刀已斷。 請更換銑刀。 

無主畫面 
目前位置不在主畫

面。 

請回到主畫面再執行此動作。 
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11 選購配件選購配件選購配件選購配件 

11.1 除靜電消除器除靜電消除器除靜電消除器除靜電消除器 

在某些情況下高速切割容易產生靜電，並造成切割粉塵附著在電路板上不易清除，此時加裝除靜電消

除器可有效減少粉塵附著增加集塵效果。 

型號 PIA-101V 

輸入電源 DC 24V/0.5A 

高壓電源 2.5 kV 

消耗電力 3 Watts 

安全保護 

Green LED indicates high voltage 

output is Normal 

Red LED indicates high voltage is 

abnormal. 

空壓範圍 0.5~7 kg/cm
2    

     

尺寸 112mm(L) X 30mm(W) X 70mm(H) 

重量 203 g 

 

 

 

 

 

 

離子平衡 Within ±±±±10V 

 

 

 

11.2 萬用治具組萬用治具組萬用治具組萬用治具組 

萬用治具是用來支撐及固定所要加工的電路板。萬用治具可以調整搭配大部分 PCB 使用，如此可以

減少治具的開發費用及時間。 

 

型 號 萬用治具組 

重 量 5.5 kg 

附 件 支撐導板(長)  2 pcs 

支撐導板(短)  4 pcs 

支撐柱       30 pcs 

尺 寸 466mm(W) x 542mm(L) 
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12 維護保養維護保養維護保養維護保養 

12.1 銑刀銑刀銑刀銑刀更換更換更換更換 

STEP 1 

 

 

 

 

 

 

 

圖 11.1 

如圖 11.1 所示，壓入馬達上方之旋鈕�，同

時依箭頭�之方向旋轉之直到夾具	放鬆銑

刀
。 

注意注意注意注意：：：：只有當主軸馬達完全停止時只有當主軸馬達完全停止時只有當主軸馬達完全停止時只有當主軸馬達完全停止時，，，，使用者使用者使用者使用者

方可更換方可更換方可更換方可更換銑刀銑刀銑刀銑刀。。。。 

 

STEP 2 

 

 

 

 

 

 

 

圖 11.2 

如圖 11.2 所示，插入銑刀
直到頂到夾具	

底部。壓入馬達上方之旋鈕�，同時依箭頭

�之方向旋轉之直到夾具	夾緊銑刀
。 

 

12.2 更換銑刀夾具更換銑刀夾具更換銑刀夾具更換銑刀夾具 

STEP 1 

 

 

 

 

 

 

 

圖 11.3 

如圖 11.3 所示，使用者可壓入馬達上方之旋

鈕�，同時依箭頭�之方向旋轉之直到銑刀

夾具	放鬆。 
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STEP 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 11.4 

如圖 11.4 所示，壓入馬達上方之旋鈕�，同

時置入銑刀夾具	於夾具固定孔內。使用者

需注意夾具固定孔內之導銷需對準銑刀夾具

	上之導槽。(使用者可旋轉銑刀夾具	找到

正確位置) 

 

STEP 3 

壓入馬達上方之旋鈕�，同時依箭頭�之方向旋轉之直到夾具固定孔夾緊銑刀夾

具	。 

 

 

12.3 保養保養保養保養  

※※※※注意注意注意注意：：：：絕對絕對絕對絕對不要不要不要不要用壓縮空氣或超音波方式的器具來清理主軸用壓縮空氣或超音波方式的器具來清理主軸用壓縮空氣或超音波方式的器具來清理主軸用壓縮空氣或超音波方式的器具來清理主軸。。。。清理過程中亦清理過程中亦清理過程中亦清理過程中亦不不不不

可可可可讓清潔劑進入主軸內部讓清潔劑進入主軸內部讓清潔劑進入主軸內部讓清潔劑進入主軸內部。。。。 

 

定期清理主軸之銑刀夾具	。 

(1) 如圖 3-5 所示，使用者應以隨機所負

之毛刷來清理夾具固定孔。清理後夾

具	可上一層薄薄之油脂。 

 

(2) 重新安裝清理後之夾具	。 
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12.4 潤滑潤滑潤滑潤滑 

12.4.1 滾珠螺桿滾珠螺桿滾珠螺桿滾珠螺桿 

(1) 當滾珠螺桿因日久而潤滑油消耗怠盡時。由於摩擦力增加,故可能造成滑軌間之

溫度升高及摩耗加劇。使用者需定時檢查,以確保油膜之消耗，避免因此造成定

位精準度之降低，建議檢查時程為一個月，但此需視切割機之使用頻率而改

變，可採用鋰化類油脂(Lithium Grease)，其有防水及抗熱方面之特性。 

 

(2) 建議油脂 

Shell Oil: Albanian Grease NO.2 

Mobil Oil: Mobilux NO.2  

 

 

12.4.2 導軌導軌導軌導軌 

(1) 建議每個月檢視各軸滑軌之潤滑油消耗程度(此時程需視切割機之使用頻率而改

變，以避免摩耗過度而造成定位精準度降低)。可採用鋰化類油脂(Lithium 

Grease)，其有防水及抗熱方面之特性。 

 

(2) 建議油脂 

Shell Oil: Albanian Grease NO.2 

Mobil Oil: Mobilux NO.2  
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附錄附錄附錄附錄 1 銑刀加工條件銑刀加工條件銑刀加工條件銑刀加工條件 

1 左旋式銑刀左旋式銑刀左旋式銑刀左旋式銑刀 

本機器因採用向下集塵的方式；因此需搭配左旋式(下切式)刀刃之銑刀才能達到最佳

集塵效果。左旋式銑刀之刀刃為朝下設計，於切割時同時會將粉塵向下推，來配合

向下集塵的設計；因此更換銑刀時應購買同類型銑刀。 

 

 

銑刀鋸齒 

向下切割 
 

 

 

2 銑刀的切割速度銑刀的切割速度銑刀的切割速度銑刀的切割速度 

銑刀的切割速度與銑刀直徑、主軸轉速有關。本機器所附之銑刀經測試後，我們建

議最好的切割速度與銑刀直徑的關係如下： 

銑 刀

直 徑

(mm) 

0.8 0.9 1 1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.6 1.7 1.8 1.9 2 

切 割

速 度

(mm/

s) 

6.7 10 13 15 16.7 16.7 16.7 16.7 16.7 20 20 20 20 

主軸轉速(rpm) 45,000 40,200 

銑 刀

直 徑

(mm) 

2.1 2.2 2.3 2.4 2.5 2.6 2.7 2.8 2.9 3 3.18   

切 割

速 度

(mm/

s) 

20 20 20.8 20.8 21.7 21.7 21.7 21.7 21.7 21.7 21.7   

主軸轉速(rpm) 40,000   

 

備註備註備註備註：：：：數據是以數據是以數據是以數據是以 FR4 機板機板機板機板，，，，無切割銅箔為測試基準無切割銅箔為測試基準無切割銅箔為測試基準無切割銅箔為測試基準。。。。 

備註備註備註備註：：：：主軸轉速會跟隨銑刀直徑而自動設定主軸轉速會跟隨銑刀直徑而自動設定主軸轉速會跟隨銑刀直徑而自動設定主軸轉速會跟隨銑刀直徑而自動設定，，，，操作者無須自行設定操作者無須自行設定操作者無須自行設定操作者無須自行設定。。。。 

備註備註備註備註：：：：切割速度與銑刀的設計切割速度與銑刀的設計切割速度與銑刀的設計切割速度與銑刀的設計、、、、材質不同而異材質不同而異材質不同而異材質不同而異，，，，以上資料是以本機器所附之銑刀為以上資料是以本機器所附之銑刀為以上資料是以本機器所附之銑刀為以上資料是以本機器所附之銑刀為

基準基準基準基準。。。。 
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3 銑刀規格銑刀規格銑刀規格銑刀規格 

我們提供直徑從 0.8~3.18mm，刀刃長 5~12mm 之左旋式銑刀可供客戶選擇。 

 

        

 

品  名: 銑刀 

規  格: RTC 20 70 

 

 

 

 

 

 

 

70: 銑刀刃長 7 mm 

20: 銑刀徑 2 mm 

RTC: TOSHIBA TUNGALOY 製 

RHM:UNION 製 

 

銑刀刃長 

銑刀直徑 



r-S168 PCB 切割機 

Aurotek Corporation 58 

附錄附錄附錄附錄 2 相關機械尺寸相關機械尺寸相關機械尺寸相關機械尺寸 

1 主軸周邊尺寸主軸周邊尺寸主軸周邊尺寸主軸周邊尺寸 

 

 

 單位:mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

經銷商： 

 

製造商： 

 

 

和椿科技股份有限公司和椿科技股份有限公司和椿科技股份有限公司和椿科技股份有限公司 

114台北市內湖區洲子街60號1樓 

TEL: +886-2- 8752-3311  

FAX: +886-2- 8752-3347 

http://www.robot.com.tw 

 


