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MINIPRESS P Ustawianie

	➢ Ustawić zderzaki pozycjonujące [24] na żądany wymiar i zablokować. 
	 WAŻNE: 	 Krawędź odczytu znajduje się po 
		  wewnętrznej stronie od zderzaka.

Ustawianie zderzaków [24]

W przypadku formatek frezowanych oraz formatek z promieniami (zob. rysunek) 
można zwiększyć powierzchnię przylegania przechylając do przodu klapę zderzaka 
[24].

24
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MINIPRESS PUstawianieUstawianie

	➢ �Jeśli dolna krawędź drzwi ma być styczna z dolną krawędzią korpusu, 	  
konieczne jest nowe ustawienie liniału podstawowego [25].

Wypozycjonować liniał ze zderzakami na nowo:
	➢ Regulacja zbrojenie (16 mm wstępne ustawienie liniału) [23].
	➢ Przesunąć liniał podstawowy [25] 16 mm w kierunku zewnętrznego wiertła.
	➢ Zatrzasnąć zbrojenie (16 mm wstępne ustawienie liniału) [23].

Regulacja 16 mm

23
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MINIPRESS P Ustawianie

Wypozycjonować zderzaki i liniał:
	➢ Przesunąć zderzak pozycjonujący [24] o wymiar (x).
	➢ Regulacja zbrojenie (16 mm wstępne ustawienie liniału) [23].
	➢ Przesunąć liniał podstawowy [25] 16 mm w kierunku zewnętrznego wiertła.
	➢ Zatrzasnąć zbrojenie (16 mm wstępne ustawienie liniału).

Gdy dolna krawędź drzwi ma być dłuższa lub krótsza od dolnej krawędzi korpusu,
trzeba przestawić zderzaki [24] o różnicę wymiarów. Dodatkowo trzeba
na nowo ustawić liniał podstawowy [25].

2324
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Wzornik do rzędu otworów

	➢ �Nałożyć wzornik do rzędu otworów [40] na już ustawiony zderzak pozycjonujący 
[24] i ustawić kolejny zderzak pozycjonujący. 
W ten sposób powstanie grupa sześciu otworów z rozstawem 32 mm.

24

40
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MINIPRESS P Wiercenie i osadzanie

Ryzyko poważnych obrażeń spowodowanych przez wiertła.
	➢ �Przy maszynie może pracować zawsze tylko jedna osoba.
	➢ Należy się upewnić, że w obszarze roboczym maszyny [A] 

	 nie znajdują się inne przedmioty poza formatką.
	➢ Nie należy manipulować rękoma lub przedmiotami 

	 w obszarze roboczym maszyny [A].
	➢ Ostrzeżenie: Niebezpieczeństwo zgniecenia w obszarze docisków [12].

OSTRZEŻENIE

Maksymalne wymiary formatki

Pozycjonowanie formatki [10]

Większe formatki [10] trzeba dodatkowo zablokować, podeprzeć 
i zabezpieczyć.
Mniejsze formatki [10], których nie da się zablokować dociskami [12], 
trzeba przytrzymać odpowiednimi środkami pomocniczymi.

10

10
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MINIPRESS PWiercenie i osadzanie

	➢ Należy skontrolować stół roboczy [5] pod kątem zabrudzeń  
	 i ewentualnie wyczyścić.

	➢ Dosunąć formatkę [10] do zderzaka pozycjonującego [24] i 
	 liniału podstawowego [25].

	➢ Przesunąć dociski [12] nad formatkę [10].
	➢ Skontrolować, czy istnieje ryzyko kolizji.

Docisk [12] musi znajdować się 3 mm nad formatką.
	➢ Ustawić wysokość docisku [12].

	■ �Na potrzeby bezpiecznej i precyzyjnej obróbki formatki zalecamy zastosowanie 
docisków [12].

INFORMACJADocisk

12

12

10
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MINIPRESS P Wiercenie i osadzanie

	➢ Ustawić wyłącznik główny [27] na „1”.

	➢ Włączyć odciąg.

	■ �Odciąg musi być cały czas włączony ze względu na konieczność odprowadzania 
wiórów i pyłu.

INFORMACJA

Poważne rany cięte.
Ryzyko poważnych obrażeń w wyniku zgniecenia lub 
przecięcia.
Nieprzestrzeganie ostrzeżeń może prowadzić do szkód 
osobowych.

	➢ �Przy maszynie może pracować zawsze tylko jedna 
osoba.

	➢ �Należy się upewnić, że w obszarze roboczym maszyny 
[A] nie znajdują się inne przedmioty poza formatką.

	➢ Nie należy manipulować rękoma lub przedmiotami 
	 w obszarze roboczym maszyny [A].

	➢ �Ostrzeżenie: Niebezpieczeństwo zgniecenia w obszarze 
docisków [12].

OSTRZEŻENIEWiercenie

27
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MINIPRESS P

Wiercenie i wprasowywanie

	➢ Nacisnąć i przytrzymać przycisk przesuwu [28], aż do osiągnięcia głębokości wiercenia.
	➢ Puścić przycisk przesuwu [28].

Wiercenie i osadzanie

	➢ Wpiąć zawias [3] na matrycę [2].

Osadzanie

	➢ Opuścić matrycę z podnośnikiem suwanym [17].

28
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MINIPRESS P Wiercenie i osadzanie

	➢ Nacisnąć i przytrzymać przycisk przesuwu [28] do pełnego wprasowania okucia.
	➢ Puścić przycisk przesuwu [28].
	➢ Podnieść matrycę z podnośnikiem suwanym [17].
	➢ Dociski są uruchamiane po dotknięciu przełącznika docisków [29].
	➢ Wyjąć formatkę [10].
	➢ Wyczyścić stół roboczy [5], liniał [25] oraz zderzaki [24].
	➢ W przypadku dłuższej przerwy w użyciu lub na koniec dnia pracy 

	 ustawić wyłącznik główny [27] w poz. „0”.

Poważne rany cięte.
Ryzyko poważnych obrażeń w wyniku zgniecenia lub 
przecięcia.
Nieprzestrzeganie ostrzeżeń może prowadzić do szkód 
osobowych.

	➢ �Przy maszynie może pracować zawsze tylko jedna 
osoba.

	➢ �Należy się upewnić, że w obszarze roboczym maszyny 
[A] nie znajdują się inne przedmioty poza formatką.

	➢ Nie należy manipulować rękoma lub przedmiotami 
	 w obszarze roboczym maszyny [A].

	➢ �Ostrzeżenie: Niebezpieczeństwo zgniecenia w obszarze 
docisków [12].

OSTRZEŻENIE

2829
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MINIPRESS PKonserwacja

Przegląd punktów serwisowych

S: Przeprowadzić kontrolę wzrokową, w razie potrzeby wyczyścić szmatką z mikrofibry.

S

S

S

S

S
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MINIPRESS P Konserwacja

Poważne rany cięte.
Ryzyko poważnych obrażeń w wyniku zgniecenia lub 
przecięcia.
Nieprzestrzeganie ostrzeżeń może prowadzić do szkód 
osobowych.

	➢ �Przed każdym czyszczeniem i konserwacją należy ko-
niecznie odłączyć maszynę od prądu.

	➢ Przed każdym czyszczeniem i konserwacją należy  
	� koniecznie odłączyć maszynę od sieci sprężonego powietrza.

	➢ �Nie wolno usuwać na stałe żadnych zabezpieczeń i 
osłon.

	➢ Ustawić wyłącznik główny [27] w pozycję „0”.

OSTRZEŻENIE

	■ Na czas czyszczenia założyć okulary ochronne.

	■ �Przed rozpoczęciem pracy, zmiany lub zmianą operatora należy wykonać 
codzienne prace konserwacyjne.

	■ Należy zapoznać się z rozdziałem Bezpieczeństwo 
	 dla zagwarantowania bezpiecznej pracy maszyny.

	■ Natychmiast wymienić uszkodzone części 
	 Stosować tylko oryginalne części BLUM.

	■ Do czyszczenia nie używać oleju i smarów 
	 Wszystkie prowadnice i łożyska nie wymagają konserwacji.

	■ Nie usuwać pyłu i wiórów przy pomocy  
	 przedmiotów metalowych lub o ostrych krawędziach.

	■ Zalecamy stosowanie do czyszczenia ściereczek z mikrofibry.

UWAGA

INFORMACJA

INFORMACJA

	➢ �Zawsze przed rozpoczęciem pracy należy upewnić się czy przewody sprężonego 
powietrza oraz elektryczne nie są uszkodzone. Zlecić wymianę uszkodzonych 
przewodów autoryzowanemu personelowi technicznemu.

	➢ Skontrolować wzierniki docisków [11 ] pod kątem uszkodzenia.
	➢ Skontrolować zabezpieczenia maszyny do obróbki i głowicy.
	➢ �Odessać pył i wióry z maszyny i pod żadnym pozorem nie używać do tego 

sprężonego powietrza.

Codzienne prace konserwacyjne
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	➢ Wykonać kontrolę wzrokową wsporników [S] i w razie potrzeby 
	 zetrzeć pył szmatką z mikrofibry.

	➢ �Przeprowadzić kontrolę wzrokową liniałów [25], zderzaków [24], zacisków i 
prowadnic, w razie potrzeby zetrzeć pył szmatką z mikrofibry.

	➢ Uszkodzone części wymienia wyłącznie autoryzowany personel.

	➢ Skontrolować regulator ciśnienia filtra [16] pod kątem resztek wody,  
	 która może zbierać się w filtrze powietrza, i w razie potrzeby opróżnić.

	➢ Ustawić wyłącznik główny [27] na „0”.
	➢ Należy zawsze wyczepić głowicę.
	➢ Wymienić wiertła [1] i przestrzegać kierunku obrotów 

	 patrz rozdział „Ustawianie”.

	➢ W przypadku konieczności naprawy prosimy o kontakt z przedstawicielem Blum. 
	 Przedstawiciela Blum na całym świecie można znaleźć na: 
	 www.blum.com/addresses

Comiesięczne prace konserwacyjne

Wymiana wierteł

Naprawy
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MINIPRESS P Co zrobić, gdy?

Wiertła [1] blokują się w drewnie. Wiertła [1] są tępe. 	➢ Naostrzyć lub wymienić 
wiertła [1].

Zamocowano nieprawidłowo obracające 
się wiertła [1].

	➢ Lewoskrętne wiertła umieścić 
w uchwycie wiertarskim [36] 
oznaczonym kolorem czerwonym, 
prawoskrętne w uchwycie czarnym.

Obróbce poddany został niewłaściwy
materiał.

	➢ Obrabiać jedynie formatki z drewna, 
płyty wiórowe lub płyty laminowane.

Podczas wiercenia mocno się dymi. Wiertła [1] są tępe. 	➢ Naostrzyć lub wymienić 
wiertła [1].

Zamocowano nieprawidłowo obracające 
się wiertła [1].

	➢ Lewoskrętne wiertła umieścić 
w uchwycie wiertarskim [36] 
oznaczonym kolorem czerwonym, 
prawoskrętne w uchwycie czarnym.

Nieprawidłowy kierunek obrotów silnika. 	➢ Skorygować kierunek obrotów.

Usterka Możliwa przyczyna Usuwanie usterki

Usterki podczas wiercenia

Zmiana kierunku obrotów silnika

	➢ Ustawić wyłącznik główny [27] w pozycję 0.
	➢ Odłączyć maszynę od gniazda.
	➢ Przekręcić wkładkę wielopołożeniową [71] we wtyczce [70] o 180°.
	➢ Ponownie skontrolować kierunek obrotów silnika.

Jeśli wtyczka ze zmianą faz nie jest zamontowana, kierunek obrotów musi zmienić 
elektryk.

70

71
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Usterka Możliwa przyczyna Usuwanie usterki

Nawierty są za
duże, owalne lub wyszczerbione.

Średnica wiertła jest zbyt duża. 	➢ Skontrolować wiertła [1].

Wiertła [1] wygięte. 	➢ Wymienić wiertła [1].

Wiertła [1] są tępe. 	➢ Naostrzyć lub wymienić wiertła [1].

Błąd formatki

Co zrobić, gdy?

Nawierty nie
leżą w jednej linii lub są
w nieprawidłowej pozycji.

Liniał [25] jest źle ustawiony. 	➢ Ustawić liniał [25] na punkt 0.

Wióry między liniałem [25] a formatką 
[10].

	➢ Usunąć brud i wióry.

Nie osiągnięto zadanej głębokości 
wiercenia.

Wióry w obszarze wiercenia. 	➢ Usunąć wióry z obszaru wiercenia.

Wiertło [1] ma długość mniejszą niż  
57 mm.

	➢ Ustawić długość wiertła [1] na 57 mm  
lub wymienić wiertło.

Grubość formatki mniejsza niż 16 mm.

Maszyna napotkała na przedmiot. 	➢ Usunąć przedmiot.

Nie użyto stołu roboczego Blum [5]. 	➢ Należy stosować tylko oryginalne 
akcesoria i części zamienne.

Błąd przy wkładaniu. Wióry w nawiercie. 	➢ Usunąć wióry z nawiertu.

Nawierty mają za małą średnicę. 	➢ Skontrolować średnicę nawiertu.

Nawierty są zbyt płytkie. 	➢ Ustawić długość wiertła na 57 mm 
lub wymienić wiertło.

Powierzchnia formatki [10] jest za 
twarda.

	➢ Zeszlifować powierzchnię.

Matryca [2] napotkała na przedmiot. 	➢ Usunąć przedmiot.

Za małe ciśnienie powietrza. 	➢ Ustawić ciśnienie powietrza [16].
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Błąd przy wkładaniu. Formatka [10] się przemieściła. 	➢ Użyć docisków [12] lub innych 
zaczepów.

Matryca [2] się przemieściła. 	➢ Ustawić matrycę [2].

Formatka [10] jest porysowana. Stół roboczy [5] jest zabrudzony lub 
uszkodzony.

	➢ Wyczyścić stół roboczy [5].
	➢ Skontrolować stół roboczy [5] pod 
kątem uszkodzeń.

Liniały [25] i zderzaki [24] są zabrudzone. 	➢ Wyczyścić liniały [25] i zderzaki [24].

Silnik nie działa. Maszyna nie jest podłączona do prądu. 	➢ Podłączyć maszynę do prądu.

Wyskoczył bezpiecznik sieci 
elektrycznej.

	➢ Włączyć lub wymienić bezpiecznik.

Maszyna podłączona do
nieprawidłowego napięcia.

	➢ Sprawdzić napięcie sieci i porównać 
ze schematem połączeń.

	➢ Kontrola przez uprawnionego 
elektryka.

Silnik jest uszkodzony. 	➢ Zlecić wymianę silnika uprawnionemu 
elektrykowi.

Silnik się nagrzewa. Maszyna podłączona do
nieprawidłowego napięcia.

	➢ Sprawdzić napięcie sieci i porównać z 
załączonym schematem.

	➢ Kontrola przez uprawnionego 
elektryka.

Bezpiecznik termiczny został 
aktywowany.

	➢ Bezpiecznik termiczny załączy się 
ponownie po ostygnięciu.

Usterka Możliwa przyczyna Usuwanie usterki

Usterka Możliwa przyczyna Usuwanie usterki

Błąd formatki

Błąd działania maszyny
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Usterka Możliwa przyczyna Usuwanie usterki

Silnik się nagrzewa. Zbyt duża prędkość wiercenia w 
twardym drewnie.

	➢ Ustawić prawidłowo prędkość 
podnoszenia.

Silnik zapylony. 	➢ Wyczyścić maszynę.

Za szybki cykl pracy 	➢ Zmniejszyć prędkość cyklu pracy.

Dociski nie działają. Nieprawidłowe ustawienie przełącznika 
docisków [29].

	➢ Zmienić pozycję przełącznika [29].

Brak sprężonego powietrza lub za małe 
ciśnienie.

	➢ Odkręcić kurek [14] sprężonego 
powietrza.

	➢ Sprawdzić ciśnienie.

Brak ruchu po naciśnięciu
przycisku startu.

Brak sprężonego powietrza lub za małe 
ciśnienie.

	➢ Odkręcić kurek [14] sprężonego powietrza.
	➢ Sprawdzić ciśnienie.

Ruch do dołu, ale potem brak ruchu do góry. Za małe ciśnienie. 	➢ Skontrolować regulator ciśnienia filtra [16].

Wąż pneumatyczny jest zgięty lub 
uszkodzony.

	➢ Sprawdzić przewód doprowadzający 
powietrze.

Nieszczelne złącze filtra powietrza. Przewód powietrza jest nieszczelny. 	➢ Wymienić przewód powietrza.

Regulator ciśnienia filtra [16] jest nieszczelny. 	➢ Wymienić regulator ciśnienia filtra [16].

Niedostateczne usuwanie wiórów. Za słabe odsysanie wiórów. 	➢ Skontrolować ciśnienie powietrza.

Odsysanie wiórów nie jest włączone. 	➢ Włączyć odsysanie.

Nie można zamontować wierteł [1] w 
uchwycie wiertarskim.

Mocno zabrudzony uchwyt wiertarski 
[36].

	➢ Wyczyścić uchwyt wiertarski [36].

Średnica uchwytu wiertarskiego jest za 
duża lub zdeformowana.

	➢ Wymienić wiertła [1].

Śruba zaciskowa wiertła nie jest 
całkowicie wykręcona.

	➢ Wykręcić śrubę zaciskową wiertła.

Wiertła [1] się nie kręcą. Uszkodzone sprzęgło. 	➢ Wymienić sprzęgło.

Lampka kontrolna [26] nie świeci się Wyłączony wyłącznik główny [27].
Uszkodzony bezpiecznik, lub brak 
napięcia.

	➢ Włączyć wyłącznik główny [27].
	➢ Rozwiązanie problemu przez 
elektryka.
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Uproszczona unijna deklaracja zgodności dla MINIPRESS P

Uproszczona unijna deklaracja zgodności
Firma Julius Blum GmbH oświadcza niniejszym, że wszystkie artykuły elektryczne i elektroniczne Julius Blum GmbH spełniają 
wymagania dyrektyw 2009/125/EC, 2011/65/UE i 2015/863.

Firma Julius Blum GmbH oświadcza niniejszym, że wszystkie artykuły elektryczne i elektroniczne typu M50.XXXX spełniają wyma-
gania dyrektyw 2006/42/WG i 2014/30/UE.

Pełna treść deklaracji zgodności jest dostępna pod adresem:
www.blum.com/compliance



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

Dane techniczne
MINIPRESS P

Wymiary/waga:

Warunki otoczenia:

Energia elektryczna:

Energia pneumatyczna:

Wysokość: ����������������������������������������������������������  771 mm
Szerokość:___________________________________________________________  684 mm
Głębokość:___________________________________________________________ 690 mm
Waga:__________________________________________  zgodnie z tabliczką znamionową

Transport/przechowywanie:_________________________________________ -20 do 85°C
Praca:_____________________________________________________________  0 do 50°C
Wilgotność względna (praca)_____________________________  5 - 93 % brak skraplania

Napięcie:_______________________________________  zgodnie z tabliczką znamionową
Moc:___________________________________________  zgodnie z tabliczką znamionową

Ciśnienie:___________________________________ 5 - 7 bar / 73 - 101 psi / 0,5 - 0,7 MPa
Zużycie powietrza na cykl (suw) :___________________________________________ 1,5 l

Poziom hałasu (LAequ):_______________________________________________ 76 dB(A)
Tolerancja poziomu mocy akustycznej dla niepewności pomiarowej: ______  +/- 4 dB(A)

Materiały:_____________________________________________________________  drewno
Grubość formatek do nawiercania:_____________________________________  8 - 45 mm

Do użytku tylko w suchych, zamkniętych pomieszczeniach.

Ustawienie: odległość od ściany co najmniej 450 mm

Rodzaj urządzenia: maszyna do nawiercania i osadzania okuć

Hałas:

Formatka:

Tabliczka znamionowa:

Ilustracja

Dodatkowe informacje
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Utylizacja elektrycznych 
pomocy montażowych

Magazyny energii:

Zużytych elektrycznych pomocy montażowych nie można wyrzucać z odpadami 
komunalnymi. Informacje o prawidłowej utylizacji można uzyskać od organów 
administracji lokalnej. Elektryczne pomoce montażowe Blum spełniają wymagania 
dyrektywy WEEE 2012/19/UE.

Selektywna zbiórka zużytego sprzętu elektrycznego i elektronicznego umożliwia 
ponowne użycie, recykling lub inne formy odzysku takich odpadów. W ten sposób 
eliminujemy negatywny wpływ na środowisko i człowieka substancji niebezpiecznych, 
które mogą być zawarte w urządzeniach.

Po upływie okresu eksploatacji elektryczne pomoce montażowe można zwrócić 
producentowi lub poddać recyclingowi albo naprawie, jeżeli ma to sens z 
ekologicznego punktu widzenia.
Szczegółowe informacje są dostępne pod następującym linkiem: 
www.blum.com/recycling

Maszyna posiada nagromadzoną energię pneumatyczną.
Można ją spuścić przez zawór odpowietrzający [31].

31
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Schemat elektryczny 1X230V AU
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Schemat elektryczny 1X230V EU
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Schemat elektryczny 1X230V ZUB EU
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Schemat elektryczny 1X240V CA
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Schemat elektryczny 1X240V US
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Schemat elektryczny 3X240V US
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Schemat elektryczny 3X400V CN
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Schemat elektryczny 3X400V ZUB EU
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Schemat elektryczny PH 3X400
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Schemat instalacji pneumatycznej
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MINIPRESS P

G1	 Regulator ciśnienia filtra
K1	 Zawór odcinający
K2	 Przycisk przesuwu
K3	 Przełącznik docisków
K4	 Zatwierdzenie silnika

M1	 Siłownik
M2	 Docisk
M3	 Docisk
R1	 Prędkość posuwu
R2	 Zawór przeciwzwrotny

Schemat instalacji pneumatycznej

Dodatkowe informacje
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Samodzielnie wykonany stół roboczy [5]

	➢ Do samodzielnego wykonania stołu roboczego [5] zastosować sklejkę!
	➢ Do zamocowania stołu roboczego [5] użyć dołączonych śrub.
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Wymiary MINIPRESS P i EASYSTICK
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www.blum.com/addresses

Julius Blum GmbH
Furniture Fittings Mfg.
6973 Höchst, Austria
Tel.: +43 5578 705-0
Fax: +43 5578 705-44
E-mail: info@blum.com
www.blum.com

Our sites in Austria, Poland and China are certified to the international standards mentioned below.
Our site in the USA is certified to ISO 9001.
Our site in Brazil is certified to ISO 9001, ISO 14001 and ISO 45001.
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