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MINIPRESS top Furação e colocação

	➢ Verifique sempre se há contaminantes na bancada de trabalho e remova-os.
	➢ Deslize a peça de trabalho contra o encosto e a régua.

	➢ Puxe os prensores [7] sobre a peça de trabalho [13].
	➢ Verifique se colisões são possíveis.

	➢ O prensor [7] deve estar 3 mm acima da peça de trabalho.
	➢ Configure a altura do prensor [8].

	■ �Para uma usinagem segura e precisa da peça de trabalho, recomendamos o uso 
dos prensores.

NOTAPrensor
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MINIPRESS topFuração e colocação

Furação vertical

	➢ Posicionar o interruptor principal [63] em "ON".
	➢ Posicionar o seletor modo de operação [60] em "WORK".

	➢ Posicionar a chave seletora de modo prensor [62] para furar verticalmente.

	➢ Posicionar a chave seletora de modo furação [61] para furar verticalmente.

	➢ Ligar a sucção.

	■ A sucção deve estar sempre ligada para remover as aparas e o pó.

	■ �Para uma usinagem segura e precisa da peça de trabalho, recomendamos o uso 
dos prensores.

	■ �Em condições adversas, se a dimensão de furação y for menor que 20 mm, há 
possibilidade de furar a régua ou o encosto na régua EASYSTICK. 
	

NOTA

NOTA

NOTA
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MINIPRESS top Furação e colocação

As seguintes condições devem ser atendidas para que o processo de furação possa 
ser ativado:

	➢ �Nenhum prensor horizontal [13] pode ser fixado. Fixe 
um cabeçote porta-brocas [25].

	➢ O interruptor de parada de emergência [21] deve estar destravado.

Graves ferimentos de corte.
Uma não observação pode resultar em lesões 
pessoais.

	➢ �Somente uma pessoa pode trabalhar na máquina de 
processamento por vez.

	➢ Certifique-se de que nenhum objeto, a não ser a 
	 peça a trabalhar, esteja na área de 
	 trabalho [E] da máquina de processamento.

	➢ �É proibido qualquer manuseamento tanto com as mãos 
como com outros objetos na área de trabalho [E] da 
máquina de processamento.

	➢ Cuidado: risco de esmagamento na área dos prensores.
	➢ Utilizar óculos protetores.
	➢ Utilizar proteção de ouvidos.
	➢ Utilizar roupas de trabalho adequadas.

AVISO

	➢ �Pressione o botão iniciar [20] até que o processo de furação pare automati
camente.

	■ �O processo de furação termina automaticamente quando a profundidade de fura-
ção predefinida é alcançada.

NOTA

Furação
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MINIPRESS topFuração e colocação

Furação vertical e colocação

	➢ �Posicionar a chave seletora de modo prensor [62] para furar e prensar verti
calmente.

	➢ Posicionar a chave seletora de modo furação [61] para furar verticalmente.

	■ �Para uma usinagem segura e precisa da peça de trabalho, recomendamos sempre 
o uso dos prensores.

	■ �Em condições adversas, se a dimensão de perfuração y for menor que 20 mm, há 
possibilidade de furar a régua ou o encosto na régua EASYSTICK.

NOTA

NOTA

	➢ Pressione o botão iniciar [20].
	➢ Posicionar a chave seletora [30] para furar e prensar verticalmente.
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MINIPRESS top Furação e colocação

As seguintes condições devem ser atendidas para que o processo de furação possa 
ser ativado:

	➢ �Nenhum prensor horizontal [11] pode ser fixado. Fixe 
um cabeçote porta-brocas [25].

	➢ A tecla de parada de emergência [21] deve estar destravada.
	➢ A projeção da dimensão Y deve ser menor que 100 mm.

Graves ferimentos de corte.
Uma não observação pode resultar em lesões 
pessoais.

	➢ �Somente uma pessoa pode trabalhar na máquina de 
processamento por vez.

	➢ Certifique-se de que nenhum objeto, a não ser a 
	 peça a trabalhar, esteja na área de 
	 trabalho [E] da máquina de processamento.

	➢ �É proibido qualquer manuseamento tanto com as mãos 
como com outros objetos na área de trabalho [E] da 
máquina de processamento.

	➢ Cuidado: risco de esmagamento na área dos prensores.
	➢ Utilizar óculos protetores.
	➢ Utilizar proteção de ouvidos.
	➢ Utilizar roupas de trabalho adequadas.

AVISO

	➢ Pressione o botão iniciar [20] até que o processo de furação pare automaticamente.

	■ �O processo de furação termina automaticamente quando a profundidade de fura-
ção predefinida é alcançada.

NOTA

Furação



22

80

20

80

8

41

MINIPRESS top

	➢ Prender a ferragem [22] na matriz.
	➢ Girar o arco giratório da matriz [80] para baixo.

	➢ Pressionar o botão iniciar [20] até que a ferragem fique totalmente prensada.
	➢ Girar o arco giratório da matriz [80] para cima. 

	 Os prensores [8] são liberados automaticamente.

	■ O processo de prensagem não é encerrado automaticamente.

NOTA

Colocação

Furação e colocação

As seguintes condições devem ser atendidas para que o curso de prensagem possa 
ser ativado:

	➢ A projeção (dimensão Y) deve ser menor que 100 mm.
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MINIPRESS top

Furação horizontal*

As seguintes condições devem ser atendidas para que o processo de furação possa 
ser ativado:

	➢ Nenhum cabeçote porta-brocas [25] pode ser fixado.
	➢ Fixe o prensor horizontal [11].
	➢ A tecla de parada de emergência [21] deve estar destravada.
	➢ A altura correta é definida no prensor horizontal.
	➢ A projeção (dimensão Y) não deve estar acima de 20 mm.
	➢ A régua deve ser afastada em pelo menos 45 mm.

	➢ Posicionar a chave seletora de modo furação [61] para furar horizontalmente.

	■ �A partir de uma profundidade de furação de 25 mm, recomenda-se 
remover as aparas, perfurando várias vezes. Isto aumenta a vida útil das brocas.

NOTA

	➢ �Posicionar a chave seletora de modo prensor [62] para furar e prensar verti
calmente.

Furação horizontal

* A função furação horizontal não está 
disponível para o tipo M70E2000.
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MINIPRESS top

Graves ferimentos de corte.
Uma não observação pode resultar em lesões 
pessoais.

	➢ �Somente uma pessoa pode trabalhar na máquina de 
processamento por vez.

	➢ Certifique-se de que nenhum objeto, a não ser a 
	 peça a trabalhar, esteja na área de 
	 trabalho [E] da máquina de processamento.

	➢ �É proibido qualquer manuseamento tanto com as mãos 
como com outros objetos na área de trabalho [E] da 
máquina de processamento.

	➢ Cuidado: risco de esmagamento na área dos prensores.
	➢ Utilizar óculos protetores.
	➢ Utilizar proteção de ouvidos.
	➢ Utilizar roupas de trabalho adequadas.

AVISO

	➢ �Pressione o botão iniciar [20] até que o processo de furação pare automati
camente.

Furação horizontal
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MINIPRESS top Remoção da peça de trabalho

Removendo a peça de trabalho

	➢ Retirar a peça de trabalho [13].
	➢ Limpar a bancada de trabalho [17], a régua [9] e os encostos [84].
	➢ Após a usinagem da peça de trabalho, posicionar a chave seletora [60] em TEST.
	➢ �Em caso de inatividade prolongada ou ao final do dia de trabalho, posicionar o 

interruptor principal [63] na pos. "OFF".
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MINIPRESS topManutenção

Visão geral dos pontos de manutenção

S: fazer uma inspeção visual e, se necessário, limpar com um pano de microfibra.
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MINIPRESS top Manutenção

Graves ferimentos de corte.
Uma não observação pode resultar em lesões 
pessoais.

	➢ �Sempre desligue a máquina da tomada antes de 
qualquer limpeza e manutenção.

	➢ �Desligue sempre a máquina de processamento da 
rede de ar comprimido antes de qualquer limpeza e 
manutenção.

	➢ Os dispositivos de proteção e as capas não devem ser 
removidos permanentemente.

	➢ Colocar o interruptor principal na posição “OFF”.

AVISO

	■ Utilizar óculos protetores em trabalhos de limpeza.

	■ �Antes do início do trabalho, mudanças de turno e de operador, devem ser realiza-
dos os trabalhos de manutenção.

	■ Para manuseio seguro da máquina de processamento, 
	 leia o Capítulo “Segurança”.

	■ Substituir imediatamente as peças danificadas. 
	 Utilizar somente peças originais da Blum.

	■ Não utilizar óleos e lubrificantes para a limpeza. 
	 Todas as guias e rolamentos não necessitam de manutenção.

	■ Não remover o pó e as aparas com objetos metálicos ou cortantes.
	■ Recomendamos a utilização de panos de microfibra para os trabalhos de limpeza.

CUIDADO

NOTA

NOTA

	➢ �Antes de iniciar qualquer trabalho, verifique a linha de ar comprimido e a de trans-
missão elétrica. Substituir fiações danificadas somente com pessoal autorizado.

	➢ Fazer um controle visual do cabeamento do EASYSTICK.
	➢ Verificar o visor dos prensores [8] quanto a danos.
	➢ �Verificar os dispositivos de proteção da máquina de processamento 

e do cabeçote porta-brocas.
	➢ Aspirar o pó e as aparas de furação da máquina de processamento 

Trabalhos diários de manutenção
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MINIPRESS topManutenção

e de forma alguma usar ar comprimido para soprá-los.
	➢ �Fazer uma inspeção visual nas colunas-guia [S] e, se necessário, 

tirar o pó com um pano de microfibra.
	➢ �Fazer uma inspeção visual nas réguas [9], encostos [84], apertos e guias e, se 

necessário, tirar o pó com um pano de microfibra.
	➢ �Fazer uma inspeção visual no computador EASYSTICK [3] e, se necessário, tirar 

o pó com um pano de microfibra.
	➢ �Fazer uma inspeção visual na máquina de furação e fresagem horizontal [5] e, se 

necessário, tirar o pó com um pano de microfibra.
	➢ Verificar a função da parada de emergência antes de iniciar o trabalho.
	➢ Peças defeituosas só podem ser substituídas por pessoal autorizado.

	➢ �Verificar a unidade de filtro de ar [31] quanto a qualquer resíduo de água, 
que possa se acumular na unidade do filtro de ar e drenar, se necessário.

	➢ Posicionar o interruptor principal em "OFF".
	➢ Sempre afrouxar o cabeçote porta-brocas [25].
	➢ �Troque as brocas [24, 83] e observe o sentido de giro vide Capítulo  

"Configuração".

	➢ Para reparos, entre em contato com uma parceria Blum. 
	� Você encontra as parcerias Blum no mundo em:  

www.blum.com/addresses

Trabalhos mensais de manutenção

Substituir as brocas

Reparos



48

MINIPRESS top O que fazer se...?

As brocas ficam presas na madeira. As brocas estão sem fio. 	➢ Retificar ou substituir 
as brocas.

Brocas presas com giro incorreto. 	➢ Fixar brocas com giro à esquerda 
nos mandris assinalados em ver-
melho; nos assinalados em preto, 
brocas com giro à direita.

A furação foi realizada em material não 
previamente determinado.

	➢ Usinar somente peças de madeira, 
Presspan ou madeiras revestidas em 
matéria plástica.

Sai muita fumaça durante a furação. As brocas estão sem fio. 	➢ Retificar ou substituir as brocas.

Brocas presas com giro incorreto. 	➢ Fixar brocas com giro à esquerda 
nos mandris assinalados em ver-
melho; nos assinalados em preto, 
brocas com giro à direita.

Profundidade de furação muito grande 
para furação horizontal.

	➢ Ao furar, reposicionar várias vezes.

Sentido incorreto de rotação do motor. 	➢ Corrigir sentido de rotação. 
Vide página 23.

Defeito Possível causa Reparo

Defeito Possível causa Reparo

As furações são
muito grandes, ovais ou rasgadas.

O diâmetro da broca é muito grande. 	➢ Verificar broca [1].

Brocas deformadas. 	➢ Substituir brocas.

As brocas estão sem fio. 	➢ Retificar ou substituir as brocas.

A espessura da placa foi ajustada
incorretamente. A broca se move
rapidamente na peça de trabalho.

	➢ Ajustar corretamente a espessura da 
placa.

Erros na furação

Erro na peça de trabalho
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Defeito Possível causa Reparo

As furações estão
fora do centro ou na
posição errada.

Régua não ajustada corretamente. 	➢ Configurar régua para o ponto 0.

Aparas entre a régua e a
peça de trabalho.

	➢ Remover sujeiras e aparas.

Planejamento incorreto realizado no 
computador EASYSTICK.

	➢ Verificar o planejamento e executá-lo 
novamente.

A régua EASYSTICK atingiu um 
obstáculo.

	➢ Remover o obstáculo da régua 
EASYSTICK.

O botão iniciar foi pressionado durante o 
processo do EASYSTICK.

	➢ Dar início ao valor de planejamento 
outra vez.

A profundidade de furação não é 
atingida.

Aparas no curso do processo. 	➢ Remover aparas do curso do pro-
cesso.

Comprimento da broca abaixo de  
57 mm.

	➢ Ajustar a broca para 57 mm de  
comprimento ou substituí-la.

Espessura da peça de trabalho menor 
do que 16 mm.

A máquina está se chocando contra um 
objeto.

	➢ Remover o objeto.

Não está sendo utilizada uma bancada 
de trabalho Blum.

	➢ Utilizar somente acessórios e peças 
de reposição originais.

Erro na colocação. Aparas na furação. 	➢ Remover aparas da furação.

As furações são muito pequenas em 
diâmetro.

	➢ Verificar o diâmetro das furações.

As furações não estão profundas o 
suficiente.

	➢ Ajustar a broca para 57 mm de  
comprimento ou substituí-la.

	➢ Espessura do material residual  
ajustada incorretamente.

A superfície da peça de trabalho é muito dura. 	➢ Facetar a furação.

A matriz está se chocando com um objeto. 	➢ Remover o objeto.

Pressão de ar muito baixa. 	➢ Ajustar pressão do ar.
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Erro na colocação. A peça de trabalho se deslocou. 	➢ Utilizar prensores.

A matriz se deslocou. 	➢ Ajustar a matriz.

A peça de trabalho está riscada. A bancada de trabalho está suja ou 
danificada.

	➢ Limpar a bancada de trabalho.
	➢ Verificar a bancada de trabalho.
quanto a danos.

As réguas e os encostos estão sujos. 	➢ Limpar as réguas e os encostos.

O motor não funciona. A máquina de processamento não está 
conectada à rede elétrica.

	➢ Conectar a máquina à rede elétrica.

O disjuntor da rede elétrica desarmou. 	➢ Armar o disjuntor ou substituí-lo.

O seletor do modo de trabalho está 
definido como configuração.

	➢ Posicionar o seletor do modo de 
trabalho em trabalhar.

O motor está superaquecido,
o botão iniciar pisca 3 vezes rapida-
mente, pausa de 1 ciclo

	➢ Deixar o motor esfriar.

Máquina de processamento
ligada na voltagem errada.

	➢ Verificar a tensão da rede e com-
parar com o esquema de conexão. 
Verificação com eletricista autorizado.

O motor apresenta defeito. 	➢ Substituir o motor com um eletricista 
autorizado.

Os motores estão esquentando. Máquina de processamento
ao nível de voltagem e frequência 
errados.

	➢ Verificar a tensão da rede e com-
parar com o esquema de conexão. 
Verificação com eletricista autorizado.

Defeito Possível causa Reparo

Defeito Possível causa Reparo

Erro na peça de trabalho

Erro funcional na máquina de processamento



51

MINIPRESS topO que fazer se...?

Defeito Possível causa Reparo

Os motores estão esquentando. Furações em madeira dura a uma velo-
cidade muito alta.

	➢ Ajustar corretamente a espessura da 
placa.

O motor acumula pó. 	➢ Limpar a máquina de processamento.

Cabeçote porta-brocas rígido. 	➢ Enviar cabeçote para o centro de 
reparos da Blum.

Prensor sem função. Posição incorreta do interruptor seletor 
do modo de operação dos prensores.

	➢ Alterar posição do seletor.

Sem ar comprimido ou com pouca pres-
são disponível.

	➢ Abrir a válvula de fechamento do ar 
comprimido.

	➢ Verificar a pressão.

Nenhum movimento de curso ao se 
acionar o botão iniciar.

Sem ar comprimido ou com pouca pres-
são disponível.

	➢ Abrir a válvula de fechamento do ar 
comprimido.

	➢ Verificar a pressão.

O botão iniciar está piscando. 	➢ Vide “O que fazer se...?” Botão iniciar

Movimento do curso para baixo, mas 
não mais para cima.

Muito pouca pressão. 	➢ Verificar a configuração do regulador 
de pressão do filtro.

Mangueira pneumática dobrada ou 
danificada

	➢ Verificar tubulação de ar.

Conexão do filtro de ar vazando. A mangueira de ar está vazando. 	➢ Substituir mangueira de ar.

A unidade do filtro de ar está vazando. 	➢ Substituir a unidade do filtro de ar.

Remoção inadequada de aparas. Soprador de aparas muito fraco. 	➢ Verificar pressão do ar.

Sucção de aparas não conectada. 	➢ Conectar sucção de aparas.

As brocas não se fixam no mandril. Mandril muito sujo. 	➢ Limpar mandril.

Diâmetro da haste da broca muito 
grande ou deformado.

	➢ Substituir as brocas.

O parafuso de aperto da broca não foi 
desaparafusado o máximo possível.

	➢ Desaperte o parafuso de aperto da 
broca.

As brocas não giram. O acoplamento do cabeçote está danificado. 	➢ Substituir acoplamento.
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Não é possível uma furação horizontal. A chave seletora da configuração traba-
lho está na posição errada.

	➢ Alterar posição.

A chave seletora do modo furação está 
na posição errada.

	➢ Alterar posição.

Prensor horizontal não está fixado. 	➢ Fixar prensor horizontal.

Régua errada em uso. 	➢ Utilizar régua para PRO-CENTER.

A régua EASYSTICK não está 
estendida.

	➢ Estender a régua EASYSTICK.

O botão iniciar pisca rapidamente. O interruptor da parada de emergência 
está pressionado.

	➢ Destravar o interruptor de parada de 
emergência.

O botão iniciar está piscando.
2x piscando, 1 ciclo de pausa

Relé do temporizador com defeito. 	➢ Dirija-se ao serviço ao cliente.

O botão iniciar está piscando.
3x piscando, 1 ciclo de pausa

O motor está superaquecido. 	➢ Deixar o motor esfriar.

O botão iniciar pisca lentamente. O modo de furação horizontal está 
selecionado.
A posição Y é maior do que 70 mm.

	➢ Mover para um valor Y menor que 
70 mm.

O modo de furação horizontal está 
selecionado.
Prensor horizontal não está fixado.

	➢ Fixar prensor horizontal.

O modo de furação horizontal está 
selecionado.
Régua errada está fixada.

	➢ Fixar régua horizontal.

A régua EASYSTICK não está estendida
o suficiente.

	➢ Estender a régua EASYSTICK.

Defeito Possível causa Reparo

Erro funcional na máquina de processamento



53

MINIPRESS topInformações adicionais

Declaração de conformidade UE simplificada para MINIPRESS top

Declaração de conformidade UE simplificada
Por este meio, a Julius Blum GmbH declara que todos os tipos de artigos elétricos e eletrônicos da Julius Blum GmbH atendem às 
diretrizes 2009/125/CE e 2011/65/UE assim como a 2015/863.

Por este meio, a Julius Blum GmbH declara que todos os tipos de artigos elétricos e eletrônicos M70E2000, M70.2000, M75E2000, 
M75.2000 atendem às diretrizes 2006/42/CE e 2014/30/UE.

O texto completo da declaração de conformidade UE está disponível no seguinte endereço da Internet:
www.blum.com/compliance
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Dados técnicos
MINIPRESS top

Dimensões / Peso:

Atmosfera ambiental:

Energia elétrica:
M75E2000*US

Energia elétrica:
M75E2000

Energia pneumática:

Altura:  ��������������������������������������������������������������  976 mm
Largura:____________________________________________________________  1100 mm
Profundidade:_______________________________________________________  1085 mm
Peso:____________________________________________  conf. plaqueta de Identificação

Transporte / Armazenamento:________________________________________ -20 a 85°C
Operação:__________________________________________________________  5 a 35°C
Umidade relativa (operacional)________________________  5 a 93 % sem condensação

Pressão:____________________________________ 5 - 7 bar / 73 - 101 psi / 0,5 - 0,7 MPa
Consumo de ar por ciclo (curso) :_________________________________________1,5 litro

Emissão - Nível de pressão sonora (LAequ): _____________________________  76 dB(A)
Incerteza na determinação do nível de potência sonora: _________________  +/- 4 dB(A)

Materiais:____________________________________________________________  madeira
Espessura de furação horizontal da peça de trabalho:___________________ 12 - 40 mm
Espessura de furação vertical da peça de trabalho:____________________      8 - 45 mm

Aplicação somente em ambientes secos e fechados.

Distância de instalação para a parede no mínimo 450 mm

Som:

Peça de trabalho:

Tensão:___________________________________________________ 1PH/PE 240V 60 Hz
Potência:_______________________________________________________  1,1 kW / 7.9 A
Diagrama elétrico:_______________________________________ ES-001/0ML M75E2000

Tensão:_____________________________________________ 3/N/PE AC 400 V 50/60 Hz
Potência:______________________________________________________  1,1 kW / 2.75 A
Diagrama elétrico:_______________________________________ ES-002/0ML M75E2000

Energia elétrica:
M70E2000

Tensão:__________________________________________  3x 400 V 50 - 60 Hz + N + PE
Potência:_____________________________________________________________  1,1 kW



MINIPRESS top

364 lbs / 165 kg

Ref. No.:
SN:
Drill- and insertion machine

xx12345-1

Julius Blum GmbH
Industriestrasse 1
6973 Hoechst
Austria

Made in Austria
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Tipo de aparelho: máquina de furação e colocação de ferragens

Plaqueta de Identificação:

Imagem simbólica

Descarte das ajudas elétricas 
de processamento

Armazenamento de energia:

Ajudas elétricas de processamento não podem ser descartadas com o lixo doméstico 
ao final de sua vida útil. Informações com seu governo local. As ajudas elétricas de 
processamento Blum atendem aos requisitos da diretriz 2012/19/UE - diretiva WEEE.

A coleta seletiva de resíduos de equipamentos elétricos e eletrônicos permite a 
reutilização, reciclagem e outras formas de recuperação de equipamentos antigos. Os 
efeitos negativos no ambiente e na saúde, devido às substâncias perigosas contidas 
nos equipamentos, devem ser evitados durante a eliminação.

No final de sua vida útil ou durabilidade, os auxiliares elétricos de processamento 
podem ser devolvidos ao fabricante para reciclagem ou, se isso fizer sentido ecoló-
gico, reciclados ou reparados.
Mais informações podem ser encontradas no seguinte link: 
www.blum.com/recycling

A máquina de processamento não dispõe de armazenamento de energia elétrica ou 
pneumática.
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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. 


