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MINIPRESS P Réglages

	➢ Régler les butées escamotables [24] sur la mesure souhaitée et les bloquer. 
	 IMPORTANT : le bord de lecture se situe à l’intérieur de la butée escamotable.

Régler les butées [24]

Pour les pièces à usiner avec feuillure et les pièces avec rayons, il est possible 
d’agrandir la surface d’arrêt en pivotant la butée [24] vers l’avant.

24

24

24
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MINIPRESS PRéglagesRéglages

	➢ Si la limite inférieure de la porte est à fleur avec le chant inférieur du meuble,  
	 il est nécessaire de repositionner la règle standard [25].

Repositionnement de la règle de butée :
	➢ Desserrer le dispositif d’enclenchement (MZE.1300) [23].
	➢ Déplacer la règle standard [25] de 16 mm en direction de la mèche extérieure.
	➢ Serrer le dispositif d’enclenchement (MZE.1300) [23].

Réglage de 16 mm

23

23

25

25
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MINIPRESS P Réglages

Positionnement des butées et de la règle :
	➢ Décaler la butée escamotable [24] de la mesure (x).
	➢ Desserrer le dispositif d’enclenchement (MZE.1300) [23].
	➢ Déplacer la règle standard [25] de 16 mm en direction de la mèche extérieure.
	➢ Serrer le dispositif d’enclenchement (MZE.1300) [23].

Si la limite inférieure de la porte doit être plus longue ou plus courte que le chant 
inférieur du meuble, il est nécessaire de décaler les butées [24] de l’écart de mesure. 
En outre, la règle standard [25] doit être repositionnée. 

2324

25
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MINIPRESS PRéglagesRéglages

Gabarit pour perçage en ligne

	➢ Enficher le gabarit pour perçage en ligne [40] sur la butée escamotable déjà 
	 réglée [24], puis régler une butée escamotable supplémentaire. 
	 Cela permet d’obtenir un groupe de six trous espacés de 32 mm.

24

40
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MINIPRESS P Perçage et mise en place

Risque de blessures graves dues aux outils de perçage.
	➢ �Une seule personne est autorisée à travailler à la fois sur la machine.
	➢ S’assurer qu’aucun objet autre que la pièce à usiner ne se trouve dans  

	 la zone de travail [A] de la machine.
	➢ Ne pas introduire les mains ou d’autres objets dans la zone  

	 de travail [A] de la machine.
	➢ Attention au risque d’écrasement dans la zone des presseurs [12].

AVERTISSEMENT

Pièce à usiner dimensions maximales

Positionnement de la pièce à 
usiner [10]

Les grandes pièces à usiner [10] doivent en outre être serrées, soutenues et 
sécurisées.
Les petites pièces à usiner [10] qui ne peuvent pas être serrées avec les pres-
seurs [12] doivent être serrées avec des moyens auxiliaires appropriés.

10

10
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MINIPRESS PPerçage et mise en place

	➢ �Contrôler la présence d’impuretés sur la table de travail [5] et les éliminer le cas 
échéant.

	➢ �Pousser la pièce à usiner [10] contre la butée escamotable [24] et la règle 
standard [25].

	➢ Tirer les presseurs [12] sur la pièce à usiner [10].
	➢ Vérifier si des collisions sont possibles.

Le presseur [12] doit se trouver 3 mm au-dessus de la pièce à usiner.
	➢ Régler la hauteur du presseur [12].

	■ Pour un usinage sûr et précis de la pièce à usiner, nous recommandons  
	 l’utilisation de presseurs [12].

REMARQUEPresseur

12

12

10
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MINIPRESS P Perçage et mise en place

	➢ Mettre l’interrupteur principal [27] en position « 1 ».

	➢ Mettre l’aspiration en marche.

	■ L’aspiration doit toujours être activée afin d’évacuer les copeaux et la poussière.

REMARQUE

Coupures graves.
Risques de blessures graves suite à coincement ou 
cisaillement.
Le non-respect peut entraîner des blessures.

	➢ �Une seule personne est autorisée à travailler à la fois sur 
la machine.

	➢ S’assurer qu’aucun objet autre que la pièce à usiner  
	 ne se trouve dans la zone de travail [A] de la machine.

	➢ Ne pas introduire les mains ou d’autres objets dans  
	 la zone de travail [A] de la machine.

	➢ Attention au risque d’écrasement dans la zone  
	 des presseurs [12].

AVERTISSEMENTPerçage

27
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MINIPRESS P

Percer et frapper

	➢ Appuyer sur la touche de mise en route [28] jusqu’à ce que la profondeur de perçage soit atteinte.
	➢ Relâcher la touche de mise en route [28].

Perçage et mise en place

	➢ Clipser la charnière [3] sur la matrice [2].

Mise en place

	➢ Faire pivoter l’étrier de la matrice [17] vers le bas.

28

3

2

17
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MINIPRESS P Perçage et mise en place

	➢ Appuyer sur la touche de mise en route [28] jusqu’à ce que la  
	 ferrure soit complètement enfoncée.

	➢ Relâcher la touche de mise en route [28].
	➢ Faire pivoter l’étrier de rotation de la matrice [17] vers le haut.
	➢ Desserrer le presseur en appuyant brièvement sur l’interrupteur du presseur [29].
	➢ Retirer la pièce à usiner [10].
	➢ Nettoyer la table de travail [5], la règle standard [25] et les butées [24].
	➢ En cas de non-utilisation prolongée ou à la fin de la journée de travail,  

	 mettre l’interrupteur principal [27] sur la position « 0 ».

Coupures graves.
Risques de blessures graves suite à coincement ou 
cisaillement.
Le non-respect peut entraîner des blessures.

	➢ �Une seule personne est autorisée à travailler à la fois sur 
la machine.

	➢ S’assurer qu’aucun objet autre que la pièce à usiner  
	 ne se trouve dans la zone de travail [A] de la machine.

	➢ Ne pas introduire les mains ou d’autres objets dans  
	 la zone de travail [A] de la machine.

	➢ Attention au risque d’écrasement dans la zone  
	 des presseurs [12].

AVERTISSEMENT

2829

27
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MINIPRESS PEntretien

Aperçu des points d’entretien

S : effectuer un contrôle visuel. Le cas échéant, nettoyer avec un chiffon en microfibres.

S

S

S

S

S
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MINIPRESS P Entretien

Coupures graves.
Risques de blessures graves suite à coincement ou 
cisaillement.
Le non-respect peut entraîner des blessures.

	➢ �Débrancher impérativement la machine du réseau élec-
trique avant tout nettoyage et entretien.

	➢ Débrancher impérativement la machine du réseau d’air 
	 comprimé avant tout nettoyage et entretien.

	➢ Aucun dispositif de protection ou capot ne doit être 
	 retiré de manière durable.

	➢ Mettre l’interrupteur principal [27] sur la position « 0 ».

AVERTISSEMENT

	■ Porter des lunettes de protection lors des opérations de nettoyage.

	■ Les travaux d’entretien quotidiens doivent être effectués avant de commencer 
	 à travailler, de changer d’équipe ou d’opérateur.

	■ Pour une utilisation sûre de la machine, lire le chapitre consacré à la sécurité.

	■ Remplacer immédiatement les pièces endommagées. 
	 Utiliser uniquement des pièces d'origine BLUM.

	■ Ne pas utiliser d’huile ou de lubrifiants lors du nettoyage. 
	 Toutes les coulisses et tous les paliers sont sans entretien.

	■ Ne pas retirer la poussière et les copeaux avec 
	 des objets contondants ou métalliques.

	■ Nous recommandons d’utiliser des chiffons en microfibres  
	 pour les opérations de nettoyage.

ATTENTION

REMARQUE

REMARQUE

	➢ Avant de commencer tout travail, vérifier que la conduite d’air comprimé  
	 et le câble électrique ne sont pas endommagés. Faire remplacer les conduites 
	 endommagées par du personnel spécialisé autorisé.

	➢ Vérifier que les capots de protection des presseurs [11] ne sont pas 
	 endommagées.

	➢ Vérifier les dispositifs de protection de la machine et de la tête de perçage. 

Travaux d’entretien quotidiens
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MINIPRESS PEntretien

	➢ Aspirer la poussière et les copeaux de perçage de la machine. 
	 Ne jamais les souffler avec de l’air comprimé.

	➢ Effectuer un contrôle visuel des colonnes de guidage [S]. Si nécessaire,  
	 essuyer la poussière à l’aide d’un chiffon en microfibres.

	➢ Contrôle visuel des règles [25], des butées [24], des serrages et des coulisses.  
	 Si nécessaire, essuyer la poussière avec un chiffon en microfibres.

	➢ Les pièces défectueuses doivent être remplacées exclusivement  
	 par du personnel habilité.

	➢ Vérifier que le régulateur de pression du filtre [16] ne contient pas de résidus 
	 d’eau qui peuvent s’accumuler dans l’unité de filtre à air, vidanger si nécessaire.

	➢ Mettre l’interrupteur principal [27] sur la position « 0 ».
	➢ Desserrer toujours la tête de perçage.
	➢ Remplacer les mèches [1] et respecter le sens de rotation. 

	 voir le chapitre « Réglages ».

	➢ Pour les réparations, veuillez vous adresser à un partenaire Blum. 
	 Vous trouverez les partenaires Blum du monde entier à l’adresse : 
	 www.blum.com/addresses

Travaux d’entretien mensuels

Changer la mèche

Réparations
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MINIPRESS P Que faire si... ?

Les mèches [1] se coincent dans le bois. Les mèches [1] sont émoussées. 	➢ Rectifier ou remplacer les 
mèches [1].

Mauvaise rotation des mèches [1] mises 
en place.

	➢ Resserrer les mèches par une 
rotation vers la gauche dans le 
porte-mèches marqué en rouge [36] 
et vers la droite dans le porte-mèches 
marqué en noir.

Le perçage a été effectué dans un
matériau non prévu.

	➢ Utiliser uniquement des pièces à 
usiner en bois, en aggloméré ou en 
bois revêtus d’époxy.

Une forte fumée se dégage lors du 
perçage.

Les mèches [1] sont émoussées. 	➢ Rectifier ou remplacer les mèches [1].

Mauvaise rotation des mèches [1] mises 
en place.

	➢ Resserrer les mèches par une 
rotation vers la gauche dans le 
porte-mèches marqué en rouge [36] 
et vers la droite dans le porte-mèches 
marqué en noir [1].

Mauvais sens de rotation du moteur. 	➢ Corriger le sens de rotation.

Dysfonctionnement Cause possible Solution

Problèmes de perçage

Modifier le sens de rotation du moteur

	➢ Tourner l’interrupteur principal [27] en position « 0 ».
	➢ Débrancher la machine.
	➢ Tourner le fer de rechange [71] dans la prise [70] de 180°.
	➢ Vérifier à nouveau le sens de rotation du moteur.

Si aucune prise d’inversion de phase n’est montée, le sens de rotation doit être 
modifié par un électricien.

70

71
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MINIPRESS P

Dysfonctionnement Cause possible Solution

Les perçages sont trop
grands, ovales ou présentent des éclats.

Le diamètre de perçage est trop grand. 	➢ Contrôler les mèches [1].

Les mèches [1] sont tordues. 	➢ Remplacer les mèches [1].

Les mèches [1] sont émoussées. 	➢ Rectifier ou remplacer les 
mèches [1].

Erreur sur la pièce à usiner

Que faire si... ?

Les perçages sont
décentrés ou dans la
mauvaise position.

La règle [25] n’est pas réglée 
correctement.

	➢ Positionner la règle [25] sur 0.

Présence de copeaux entre la règle [25] 
et la pièce à usiner [10].

	➢ Retirer les copeaux et saletés.

La profondeur de perçage n’a pas été 
atteinte.

Copeaux dans la course de perçage. 	➢ Retirer les copeaux de la course de 
perçage.

La longueur de la mèche [1] est infé-
rieure à 57 mm.

	➢ Régler la mèche [1] sur une longueur 
de 57 mm.

Épaisseur de la pièce à usiner inférieure 
à 16 mm.

La machine heurte un objet. 	➢ Retirer l’objet.

Aucune table de travail Blum [5] n’est 
utilisée.

	➢ Utiliser uniquement des accessoires 
et des pièces de rechange originales.

Erreur lors de la mise en place. Copeaux dans le perçage. 	➢ Retirer les copeaux du perçage.

Le diamètre de perçage est trop petit. 	➢ Contrôler le diamètre de perçage.

Les perçages ne sont pas assez 
profonds.

	➢ Régler la mèche sur une longueur de 
57 mm.

La surface de la pièce à usiner [10] est 
trop dure.

	➢ Procéder au facettage des perçages.

La matrice [2] heurte un objet. 	➢ Retirer l’objet.

Pression d’air trop faible. 	➢ Régler la pression d’air [16].
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MINIPRESS P Que faire si... ?

Erreur lors de la mise en place. La pièce à usiner [10] est décalée. 	➢ Utiliser un presseur [12] ou d’autres 
dispositifs de serrage.

La matrice [2] est décalée. 	➢ Régler la matrice [2].

La pièce à usiner [10] est rayée. La table de travail [5] est souillée ou 
endommagée.

	➢ Nettoyer la table de travail [5].
	➢ Contrôler si la table de travail [5] est 
endommagée.

Les règles [25] et les butées [24] sont 
encrassées.

	➢ Nettoyer les règles [25] et les 
butées [24].

Le moteur ne tourne pas. La machine n’est pas raccordée au 
réseau électrique.

	➢ Brancher la machine sur le réseau 
électrique.

Le disjoncteur s’est déclenché 	➢ Réactiver ou changer le fusible.

Machine raccordée à
une tension incorrecte.

	➢ Vérifier la tension du réseau et 
la comparer avec le schéma de 
montage.

	➢ Vérification par un électricien habilité.

Le moteur est défectueux. 	➢ Faire remplacer le moteur par un 
électricien habilité.

Le moteur est en surchauffe. Machine raccordée à
un mauvais niveau de tension.

	➢ Vérifier la tension du réseau et la 
comparer avec le schéma de mon-
tage.

	➢ Vérification par un électricien habilité.

Le fusible thermique s’est déclenché. 	➢ Le fusible thermique se réenclenche 
après le refroidissement.

Dysfonctionnement Cause possible Solution

Dysfonctionnement Cause possible Solution

Erreur sur la pièce à usiner

Erreur de fonctionnement sur la machine
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Dysfonctionnement Cause possible Solution

Le moteur est en surchauffe. Bois dur percé avec une vitesse trop 
importante.

	➢ Régler correctement la vitesse 
d'élévation

Le moteur est poussiéreux. 	➢ Nettoyer la machine.

Cycle de travail trop rapide 	➢ Ralentir le cycle de travail

Le presseur ne fonctionne pas. Le sélecteur de presseur [29] n’est pas 
positionné correctement.

	➢ Modifier la position du sélecteur [29].

Pas d’air comprimé ou pression 
insuffisante.

	➢ Ouvrir le robinet d’arrêt [14] de l’air 
comprimé.

	➢ Vérifier la pression.

Pas de mouvement vers le haut lors de 
l’actionnement du
bouton de démarrage.

Pas d’air comprimé ou pression 
insuffisante.

	➢ Ouvrir le robinet d’arrêt [14] de l’air 
comprimé.

	➢ Vérifier la pression.

Mouvement vers le bas mais plus vers 
le haut.

Pression trop faible. 	➢ Vérifier le régulateur de pression du filtre [16].

Tuyau pneumatique plié ou endommagé. 	➢ Vérifier les conduites d’air.

Raccord du filtre à air non étanche. Le flexible d’air n’est pas étanche. 	➢ Remplacer le flexible d’air.

Le régulateur de pression du filtre [16] 
n’est pas étanche.

	➢ Remplacer le régulateur de pression 
du filtre [16].

L’élimination des copeaux est 
insuffisante.

Le soufflage des copeaux est trop faible. 	➢ Vérifier la pression d’air.

L’aspiration des copeaux n’est pas activée. 	➢ Mettre en marche l’aspiration des copeaux.

Les mèches [1] ne rentrent pas dans les 
porte-mèches.

Le porte-mèches [36] est très encrassé. 	➢ Nettoyer le porte-mèches [36].

Diamètre des tiges des mèches trop 
important ou déformé.

	➢ Remplacer la mèche [1].

La vis de serrage de la mèche n’est pas 
dévissée jusqu’à la butée.

	➢ Dévisser la vis de serrage de la 
mèche.

Les mèches [1] ne tournent pas. L’accouplement est endommagé. 	➢ Remplacer l’accouplement.

L’indicateur de fonctionnement [26] ne 
s’allume pas

Interrupteur principal [27] éteint.
Fusible défectueux ou absence de 
tension.

	➢ Enclencher l’interrupteur 
principal [27].

	➢ Recherche d’erreurs par un électricien.
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Déclaration UE de conformité simplifiée – MINIPRESS P

Déclaration UE de conformité simplifiée :
Julius Blum GmbH déclare par la présente que tous les types d’articles électriques et électroniques de la société Julius Blum 
GmbH sont conformes aux directives 2009/125/CE, 2011/65/UE et 2015/863.

Julius Blum GmbH déclare par la présente que les types d’articles électriques et électroniques M50.XXXX sont conformes aux 
directives 2006/42/CE et 2014/30/UE.

Le texte intégral de la déclaration UE de conformité est disponible à l’adresse Internet suivante :
www.blum.com/compliance

Informations complémentaires



Made in Austria

Ref. No.:
SN:
Julius Blum GmbH
6973 Hoechst
Industriestrasse 1
Austria

M53.1000.01
MINIPRESS P

xx 12345-8
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MINIPRESS P

Données techniques
MINIPRESS P

Dimensions/Poids :

Environnement climatique :

Énergie électrique :

Énergie pneumatique :

Hauteur :____________________________________________________________  771 mm
Largeur :____________________________________________________________  684 mm
Profondeur :_________________________________________________________  690 mm
Poids :_ _________________________________________________  cf. plaque signalétique

Transport/stockage :_______________________________________________  -20 à 85 °C
Fonctionnement :____________________________________________________  0 à 50 °C
Humidité relative (fonctionnement) ��������������������  5 - 93 % sans condensation

Tension : ������������������������������������������������  cf. plaque signalétique
Puissance : ����������������������������������������������  cf. plaque signalétique

Pression :________________________________________  5-7 bar/73-101 psi/0,5-0,7 MPa
Consommation d’air par cycle (course) : __________________________________  1,5 litre

Émission - niveau de pression acoustique (LAequ) : ______________________  76 dB(A)
Tolérance du niveau de puissance - incertitude de mesure : _ ____________  +/- 4 dB(A)

Matériaux :_______________________________________________________________  bois
Épaisseur de la pièce à percer : ________________________________________  8-45 mm

Utilisation uniquement dans des pièces sèches et fermées.

Installation : distance du mur minimum 450 mm

Type d’appareil : machine pour percer et poser des ferrures

Pression acoustique :

Pièce à usiner :

Plaque signalétique :

Image symbolique

Informations complémentaires
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MINIPRESS P Informations complémentaires

Élimination des aides de mon-
tage électriques

Stockage de l’énergie :

Les aides de montage électriques ne doivent pas être jetées avec les déchets 
ménagers. Veuillez vous renseigner à ce sujet auprès de votre administration 
communale. Les aides de montage électriques de BLUM remplissent les exigences de 
la directive 2012/19/UE - Directive DEEE.

La collecte sélective des appareils électriques et électroniques permet la réutilisation, 
la valorisation des matériaux ou d’autres formes de valorisation des appareils usagés. 
Le traitement des déchets permet ainsi d’éviter les effets négatifs sur l’environnement 
et la santé dus à la présence éventuelle de matériaux dangereux dans les appareils.

Les aides de montage électriques peuvent être retournées au fabricant à la fin de 
leur durée d’utilisation ou de leur durée de vie pour être valorisées ou, si cela s’avère 
raisonnable d’un point de vue écologique, recyclées ou réparées.
Vous trouverez de plus amples informations sous le lien suivant : 
www.blum.com/recycling

La machine dispose d’une énergie pneumatique stockée.
Celle-ci peut être évacuée à l’aide de la soupape de purge [31].

31
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Schéma électrique 1X230V AU

S1
	

in
te

rru
pt

eu
r p

rin
cip

al
S2

	
Pr

es
so

st
at

 3
 b

ar
/4

3 
ps

i/0
,3

 M
Pa

P1
	

Vo
ya

nt
KT

1	
Re

la
is 

te
m

po
ris

é 
0,

8 
se

co
nd

e 
à 

la
 c

hu
te

. 
M

1	
M

ot
eu

r 
C1

	
Co

nd
en

sa
te

ur
 [u

ni
qu

em
en

t p
ou

r l
es

 m
ot

eu
rs

 m
on

op
ha

sé
s]

Q
1	

Co
nt

ac
te

ur



50

MINIPRESS P Informations complémentaires

Schéma électrique 1X230V EU
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Schéma électrique 1X230V ZUB EU
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Schéma électrique 1X240V CA
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Schéma électrique 1X240V US
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Schéma électrique 3X240V US
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Schéma électrique 3X400V CN
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Schéma électrique 3X400V ZUB EU
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Schéma électrique PH 3X400
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Schéma pneumatique

Informations complémentaires
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G1	 Régulateur de pression du filtre
K1	 Robinet d’arrêt
K2	 Touche de mouvement vers 
l’avant
K3	 Sélecteur de presseur
K4	 Libération moteur

M1	 Vérin
M2	 Presseur
M3	 Presseur
R1	 Vitesse d’avance
R2	 Clapet anti-retour

Schéma pneumatique

Informations complémentaires
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Confection de la table de travail [5]

	➢ Pour la confection de la table de travail [5], utiliser du contreplaqué ou du bois stratifié !
	➢ Pour fixer la table de travail [5], veuillez utiliser les vis fournies.

Informations complémentaires
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Encombrement MINIPRESS P et EASYSTICK
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