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MINIMILL Nachjustieren Einstellungen

Schwere Schnittverletzungen.
Eine Nichtbeachtung kann zu Personenschäden führen.

	➢ �Die Verarbeitungsmaschine unbedingt vom Stromnetz 
trennen vor jeder Reinigung und Wartung.

	➢ Die Verarbeitungsmaschine unbedingt vom Druckluftnetz 
	 trennen, vor jeder Reinigung und Wartung.

	➢ Es dürfen keine Schutzvorrichtungen und Abdeckungen 
	 dauerhaft entfernt werden.

	➢ Den Hauptschalter [1] auf Position "OFF" stellen.

WARNUNG

	➢ Linken Anschlag [10] einstellen 
	 1 Umdrehung = 1 mm Einstellweg

Mass 21 mm einstellen

Schwere Schnittverletzungen.
Eine Nichtbeachtung kann zu Personenschäden führen.

	➢ �Es darf immer nur eine Person an der 
Verarbeitungsmaschine arbeiten.

	➢ Sitzen verboten. Stehen sie vor der 
	 Verarbeitungsmaschine.

WARNUNG
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MINIMILLNachjustieren Einstellungen

	■ Wir empfehlen eine Fräsung an einem Probe-Werkstück.
	■ Wir empfehlen bei symmetrischer Fräsung die Verwendung des rechten 

	 Anschlages. Das Werkstück wird von der linken Seite eingeschoben.

HINWEIS

Werkstück fräsen

	➢ Rechten Anschlag [10] einstellen 
	 1 Umdrehung = 1 mm Einstellweg
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MINIMILL Wartung

Schwere Schnittverletzungen.
Eine Nichtbeachtung kann zu Personenschäden führen.

	➢ �Die Verarbeitungsmaschine unbedingt vom Stromnetz 
trennen vor jeder Reinigung und Wartung.

	➢ Die Verarbeitungsmaschine unbedingt vom Druckluftnetz 
	 trennen, vor jeder Reinigung und Wartung.

	➢ Es dürfen keine Schutzvorrichtungen und Abdeckungen 
	 dauerhaft entfernt werden.

	➢ Den Hauptschalter [1] auf Position "OFF" stellen.
	➢ Gegen Wiedereinschalten sichern.
	➢ Verarbeitunsmaschine abkühlen lassen.
	➢ Handschuhe verwenden.

WARNUNG

Schwere Schnittverletzungen.
Eine Nichtbeachtung kann zu Personenschäden führen.

	➢ �Es darf immer nur eine Person an der 
Verarbeitungsmaschine arbeiten.

	➢ Sitzen verboten. Stehen sie vor der 
	 Verarbeitungsmaschine.

WARNUNG

	■ Bei Reinigungsarbeiten Schutzbrille tragen.

	■ Vor Arbeitsbeginn, Schichtwechsel, Bedienerwechsel sind die täglichen 
	 Wartungsarbeiten durchzuführen

	■ Für den sicheren Umgang mit der Verarbeitungsmaschine 
	 lesen Sie das Kapitel Sicherheit.

	■ Beschädigte Teile sofort austauschen. 
	 Verwenden Sie nur Originalteile von BLUM.

	■ Keine Öle und Schmierstoffe bei der Reinigung verwenden. 
	 Alle Führungen, Lager und Fräskette sind wartungsfrei.

	■ Staub und Späne nicht mit scharfkantigen oder  
	 metallischen Gegenständen entfernen.

	■ Wir empfehlen für die Reinigungsarbeiten Microfasertücher.

VORSICHT

HINWEIS

HINWEIS
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MINIMILLWartung

Wechsel der Fräskette

	➢ Untere Abdeckung [14] entfernen
	➢ Obere Abdeckung [13] entfernen

	■ Die Verarbeitungsmaschine kann im Auslieferungszustand leicht verschmutzt sein. 
	 Die Ursachen sind das Testen und Einstellen der Verarbeitungsmaschine.

HINWEIS

	➢ Vor Beginn jeder Arbeit Druckluftleitung und Elektroleitung auf Beschädigung 
	 prüfen. Beschädigte Leitungen durch autorisiertes Fachpersonal austauschen 
	 lassen.

	➢ Überprüfen Sie die Schutzvorrichtungen der Verarbeitungsmaschine.
	➢ Den Staub und die Späne von der Verarbeitungsmaschine absaugen 

	 und auf keinen Fall mit Druckluft abblasen.
	➢ Sichtkontrolle der Führungssäulen [S] durchführen, wenn nötig Staub mit 

	 einem Microfasertuch abwischen.
	➢ Sichtkontrolle der Lineale [23], Anschläge [10], Klemmungen und Führungen 

	 durchführen, wenn nötig Staub mit einem Microfasertuch abwischen.
	➢ Defekte Teile dürfen nur durch autorisiertes Personal ausgetauscht werden.

tägliche Wartungsarbeiten

	➢ Überprüfen Sie die Luftfiltereinheit [21] auf Wasserrückstände, die sich in der 
	 Luftfiltereinheit ansammeln können und entleeren Sie diese bei Bedarf.

monatliche Wartungsarbeiten

	➢ Für Service & Support wenden Sie sich bitte an einen Blum Partner. 
	 Die Blum-Partner weltweit finden sie unter: 
	 www.blum.com/adresses

Service & Support
Reparaturen



33

32

35

34

38

MINIMILL Wartung

	➢ Positionierblock [35] entfernen

	➢ Der Zeiger Kettenspannung [34] muss sich ganz rechts befinden

	➢ Schrauben in folgender Reihenfolge lösen: [32], [33]
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MINIMILLWartung

	➢ Fräskette [30] vorsichtig abheben und entfernen

	➢ Laufrichtung [50] der Fräskette beachten

	➢ Staub und Späne absaugen
	➢ Leichtgängigkeit der Umlenkrollen [] kontrollieren
	➢ Keine Öle oder Schmierstoffe verwenden
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MINIMILL Wartung

	➢ Fräskette [30] vorsichtig einlegen

	➢ Positionierblock [35] montieren

	➢ Fräskette spannen [30] und fixieren



27

13

14

41

MINIMILLWartung

	■ Wir empfehlen eine Fräsung an einem Probe-Werkstück.

HINWEIS

Werkstück fräsen

	➢ Obere Abdeckungl [13] montieren
	➢ Untere Abdeckungl [14] montieren
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MINIMILL Was tun wenn?

Fräskette blockiert im Holz. Es wurde in nicht vorgesehenes Material
gefräst.

	➢ Nur Werkstücke aus Holz, Pressspan 
oder kunststoffbeschichtete Hölzer 
bearbeiten.

Beim Fräsen raucht es stark. Fräskette [30] ist falsch eingelegt. 	➢ Fräskette [30] austauschen. 
Schnittrichtung beachten.

Fräskette [30] ist stumpf. 	➢ Fräskette [30] auswechseln.

Fräskette [30] wurde geölt. 	➢ Fräskette darf [30] nicht geölt werden.

Störung mögliche Ursache Abhilfe

Störung mögliche Ursache Abhilfe

Fräsungen sind
außermittig oder auf
falscher Position.

Anschlag [10] nicht richtig eingestellt. 	➢ Anschlag [10] einstellen.

Späne zwischen dem Anschlag [10] und 
dem Werkstück [W].

	➢ Schmutz und Späne entfernen.

Plattenstärke falsch eingestellt. 	➢ Einsatzgrenzen Werkstück [W] beachten.

Fräsung auf falscher Position. 	➢ siehe Kapitel Werkstück [W] überprüfen.

Frästiefe wird nicht erreicht. Späne im Verfahrweg. 	➢ Späne aus Verfahrweg entfernen.

Maschine fährt auf Gegenstand auf. 	➢ Gegenstand entfernen.

Fräskette [30] ist stumpf. 	➢ Fräskette [30] auswechseln.

Fehler beim Einsetzen des Beschlags. Späne in der Fräsung. 	➢ Späne aus der Fräsung entfernen.

Fräsungen sind zu
groß, oval oder ausgerissen.

Fräskette ist stumpf. 	➢ Fräskette [30] austauschen.
	➢ Kontrolle Fräskettenspannung [34].

Werkstück ist verkratzt. Arbeitstisch [9] ist verunreinigt oder 
beschädigt.

	➢ Arbeitstisch [9] reinigen.
	➢ Arbeitstisch [9] auf Beschädigung 
kontrollieren.

Lineal [23] und Anschläge [10] sind 
verschmutzt.

	➢ Lineal [23] und Anschläge [10] reini-
gen.

Fehler beim Fräsen

Fehler am Werkstück
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MINIMILLWas tun wenn?

Motor läuft nicht. Verarbeitungsmaschine ist nicht am 
Druckluftnetz angeschlossen.

	➢ Verarbeitungsmaschine an das 
Druckluftnetz anschließen.

Verarbeitungsmaschine ist nicht am 
Stromnetz angeschlossen.

	➢ Verarbeitungsmaschine an das 
Stromnetz anschließen.

Quittiertaste [24] wurde nicht gedrückt. 	➢ Quittiertaste [24] drücken.

Vorsicherung des Stromnetzes ist 
ausgefallen.

	➢ Sicherung einschalten oder auswech-
seln.

Sicherungen [42] an der Maschine sind 
ausgefallen.

	➢ Sicherung [42] einschalten.

Verarbeitungsmaschine an falscher
Spannung angeschlossen.

	➢ Spannung des Netzes prüfen und 
mit Anschlussschema vergleichen. 
Prüfung durch autorisierten Elektriker.

Motor ist defekt. 	➢ Motor durch autorisierten Elektriker 
austauschen lassen.

Störung mögliche Ursache Abhilfe

Funktionsfehler an der Verarbeitungsmaschine

Hubbewegung nach unten aber nicht 
mehr nach oben.

Zu wenig Druck. 	➢ Einstellung am Filterdruckregler [21] 
überprüfen.

Pneumatikschlauch geknickt 
beziehungsweise beschädigt.

	➢ Luftleitungen überprüfen.

Quittiertaste [24] wurde nicht gedrückt. 	➢ siehe Anschluss Druckluftnetz im 
Kapitel Inbetriebnahme.

Luftfilteranschluss undicht. Luftschlauch ist undicht. 	➢ Luftschlauch ersetzen.

Luftfiltereinheit [21] ist undicht. 	➢ Luftfiltereinheit [21] ersetzen.

Späne Entfernung ist mangelhaft. Späneabsaugung nicht eingeschaltet.
Unzureichende Absaugung

	➢ Späneabsaugung einschalten.
	➢ Anforderung Absaugung beachten
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MINIMILL zusätzliche Informationen

Technische Daten

Höhe:______________________________________________________________  1530 mm
Breite:_______________________________________________________________  550 mm
Tiefe:________________________________________________________________  770 mm
Gewicht:________________________________________________________________  85 kg

Luftdruck:___________________________________________________________  6 - 7 bar
Luftverbrauch:_ _______________________________________________________  50 m³/h    

Unterdruck:____________________________________________________  250 - 350 mbar
Volumenstrom:______________________________________________________ 1400 m³/h
Luftgeschwindigkeit ______________________________________________min. 20 m/sec
Ausführung:_________________________________________________________TRGS 553

Abmessungen / Gewicht

pneumatische Energie

Absaugung

elektrische Energie Spannung:___________________________________________________  1/N/PE AC 230 V
Leistung:_______________________________________________________________  9 kW	
Vorsicherung:____________________________________________________________ 32 A
Stecker:_______________________________________  CEE-Stecker, 5-polig, 32A, 400V

Umgebungsklima Transport / Lagerung:_____________________________________________ -30 bis 70 °C
Betrieb:___________________________________________________________  0 bis 50 °C
relative Luftfeuchtigkeit (Betrieb):____________________  5 - 93 % nicht kondensierend
Seehöhe:________________________________________________________  max. 2000 m

A-bewerteter Emissionsschalldruckpegel):_____________________________  95,8 dB(A)
Messunsicherheit:__________________________________________________  +/- 4 dB(A)

Materialien:______________________________________________________________ Holz
Korpustiefe:________________________________________  min. 290 mm bis max. 700 m
Korpushöhe:__________________________________________________  200 bis 600 mm
Bei Korpushöhen über 600 mm muss mit der Verlängerung gearbeitet werden.
Plattenstärke:______________________________________________________ 16 - 25 mm

Schall

Werkstück
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MINIMILL

Typenschild

Geräteart: Fräsmaschine

zusätzliche Informationen

Vereinfachte EU Konformitätserklärung für M40.1000

Hiermit erklärt Julius Blum GmbH, dass der Maschinentyp M40.1000 der Richtlinie 2006/42/EG, 2014/30/EU und 2011/65/EU 
entspricht. Der vollständige Text der EU-Konformitätserklärung ist unter folgender Internetadresse verfügbar: 
www.blum.com/compliance

Entsorgung der elektrischen 
Verarbeitungshilfen

Elektrische Verarbeitungshilfen dürfen am Ende ihrer Lebensdauer nicht im Hausmüll 
entsorgt werden. Erkundigen Sie sich diesbezüglich bei Ihrer Kommunalverwaltung. 
Elektrische Verarbeitungshilfen von BLUM erfüllen die Anforderungen der Richtlinie  
2012/19/EU – WEEE-Richtlinie.

Durch die separate Sammlung von Elektro- und Elektronikaltgeräten wird die 
Wiederverwendung, die stoffliche Verwertung bzw. andere Formen der Verwertung 
von Altgeräten ermöglicht. Negative Folgen auf die Umwelt und die Gesundheit, durch 
die in den Geräten möglicherweise enthaltenen gefährlichen Stoffe, sollen hierdurch 
bei der Entsorgung vermieden werden.

Elektrische Verarbeitungshilfen können nach Ablauf ihrer Nutzungs- oder Lebensdauer 
dem Hersteller zur Verwertung zurückgegeben werden oder, sofern dies ökologisch 
sinnvoll ist, recycelt oder repariert werden.
Weiterführende Information finden Sie unter folgendem Link: 
www.blum.com/recycling

Energiespeicher: Die Verarbeitungmaschine verfügt über keine elektrische und pneumatische 
Energiespeicher.

Symbolbild
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MINIMILL zusätzliche Informationen

Elektroschema:
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MINIMILLzusätzliche Informationen

Pneumatikschema:



 D
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MINIMILL zusätzliche Informationen

Pneumatikschema:
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MINIMILL Notizen
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www.blum.com/addresses
Die Blum-Partner weltweit finden Sie unter:

BA
U

01
38

83
13

85
 · 

IN
X:

 1
6 

· I
DN

R:
 7

38
.4

80
.3

 · 
BA

-1
95

/0
DE

 M
40

.10
00

 · 
04

.2
2 

· ©
 C

op
yr

ig
ht

 b
y 

Bl
um

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 and ISO 14001. 


