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MINIPRESS P准备准备

	➢ �如果门下边缘应与柜体下边缘齐平， 
则仅需重新定位直尺 [25]。

定位尺重新定位：
	➢ 松开锁定装置 (MZE.1300) [23]“。
	➢ 直尺 [25] 向最外面的钻头方向移动 16 mm。
	➢ 拧紧锁定装置 (MZE.1300) [23]。

16 mm 调节

23

23

25

25
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MINIPRESS P 准备

挡块和直尺定位：
	➢ 按尺寸 (x) 移动活动挡块 [24]。
	➢ 松开锁定装置 (MZE.1300) [23]。
	➢ 直尺 [25] 向最外面的钻头方向移动 16 mm。
	➢ 拧紧锁定装置 (MZE.1300) [23]。

如果门下边缘应比柜体下边缘长或短，
必须根据所差尺寸调整挡块 [24]。此外还必须
重新定位直尺 [25]。

2324

25
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MINIPRESS P准备准备

排孔标准模具

	➢ �将排孔标准模具 [40] 放置到已经设置好的活动挡块 [24] 上， 
并设置另外一块活动挡块。 
这样就产生了孔距为 32mm 的六排孔。

24

40
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MINIPRESS P 钻孔和安装

钻孔工具可能会造成重伤。
	➢ �每次只允许一人操作加工机器。
	➢ �请确定除工件外无其它任何物品 
在加工机器的工作区域 [A] 内。

	➢ �请不要把手或其它物品 
放在加工机器的工作区域 [A] 内。

	➢ 注意，夹紧装置区域内存在压伤风险 [12]。

警告

工件最大尺寸

定位工件 [10]

必须夹紧、支撑 
并固定住较大的工件 [10]。
无法使用夹紧装置 [12] 夹紧的小工件 [10] 
必须使用合适的辅助工具夹紧。

10

10
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MINIPRESS P钻孔和安装

	➢ �检查操作台 [5] 是否脏污 
并进行清洁。

	➢ �将工件 [10] 推向活动挡块 [24] 和 
直尺 [25] 方向。

	➢ 将夹紧装置 [12] 拉到工件 [10] 上方。
	➢ 检查是否会出现碰撞。

夹紧装置 [12] 必须位于工件上方 3mm 处。
	➢ 调整夹紧装置 [12] 的高度。

	■ �为了安全、精确地加工工件， 
我们推荐使用夹紧装置 [12]。

提示夹紧装置

12

12

10
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MINIPRESS P 钻孔和安装

	➢ 将主开关 [27] 调至位置“1”处。

	➢ 打开抽吸装置。

	■ �必须始终打开抽吸装置 
以清除切屑和灰尘。

提示

严重割伤。
可能会造成严重的挤压伤或剪切伤。
不遵守该提示可能会导致人身伤害。

	➢ �每次只允许一人操作加工机器。
	➢ �请确定除工件外 
无其它任何物品 
在加工机器的工作区域 [A] 内。

	➢ �请不要把手或 
其它物品放在加工机器的 
工作区域 [A] 内。

	➢ 注意，夹紧装置区域内存在压伤风险 [12]。

警告钻孔

27



37

MINIPRESS P

打孔和压入

	➢ 按下进给按钮 [28] 直至钻孔深度。
	➢ 松开进给按钮 [28]。

钻孔和安装

	➢ 将家具铰链 [2] 夹到冲模 [3] 上。

安装

	➢ 向下转动冲模摇杆 [17]。

28

3

2

17
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MINIPRESS P 钻孔和安装

	➢ 按下进给按钮 [28]，直至五金件完全压入。
	➢ 松开进给按钮 [28]。
	➢ 向上转动冲模活动架 [17]。
	➢ 通过按下夹紧装置开关 [29] 松开夹紧装置。
	➢ 取下工件 [10]。
	➢ 清洁操作台 [5]、直尺 [25] 和挡块 [24]。
	➢ �长时间不使用或工作日结束时 

将主开关 [27] 调至“0”位置。

严重割伤。
可能会造成严重的挤压伤或剪切伤。
不遵守该提示可能会导致人身伤害。

	➢ �每次只允许一人操作加工机器。
	➢ �请确定除工件外 
无其它任何物品 
在加工机器的工作区域 [A] 内。

	➢ �请不要把手或 
其它物品放在加工机器的 
工作区域 [A] 内。

	➢ 注意，夹紧装置区域内存在压伤风险 [12]。

警告

2829

27
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MINIPRESS P保养

保养要点概述

S：进行目视检查，如有必要，用超细纤维布进行清洁。

S

S

S

S

S
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MINIPRESS P 保养

严重割伤。
可能会造成严重的挤压伤或剪切伤。
不遵守该提示可能会导致人身伤害。

	➢ �在进行任何清洁或保养作业之前，请务必断开加工机器的
电源。

	➢ �在进行任何清洁或保养作业之前， 
请务必断开加工机器的压缩空气供应。

	➢ �不得永久拆除任何 
防护装置或盖板。

	➢ 将主开关 [27] 调至“0”位置。

警告

	■ 清洁时请佩戴防护眼镜。

	■ 必须在开始作业、换班或更换操作人员之前 
进行日常的保养工作。

	■ 为了安全操作加工机器 
请阅读“安全”章节。

	■ �仅可使用 BLUM 百隆原装零件 
更换已损坏的零件。

	■ �清洁时请勿使用油和润滑剂 
所有导轨和轴承都是免保养的。

	■ �请勿使用有锋利边缘的或 
金属的物体清除灰尘和切屑。

	■ 我们建议使用超细纤维布进行清洁。

注意

提示

提示

	➢ �开始任何作业之前，均需检查 
压缩空气管线和电线是否损坏。由经授权的专业人员 
更换已损坏的线路。

	➢ 检查夹紧装置窗口 [11] 是否损坏。
	➢ �检查加工机器和钻头 

的防护装置。
	➢ 吸除加工机器上的钻孔灰尘和钻屑。 

日常保养工作
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MINIPRESS P保养

	 在任何情况下都不得用压缩空气进行吹净。
	➢ �对导柱 [S] 进行目视检查， 

必要时用超细纤维布擦净灰尘。
	➢ �目视检查直尺 [25]、挡块 [24]、夹具和导轨， 

必要时用超细纤维布擦去灰尘。
	➢ 只能由经授权的人员更换已损坏的部件。

	➢ �检查积聚在空气过滤装置中的水是否流入了 
过滤器压力调节器 [16]，必要时将其排出。

	➢ 将主开关 [27] 调至位置“0”处。
	➢ 务必松开钻头。
	➢ �更换钻头 [1] 并注意旋转方向， 

请参阅“准备”一章。

	➢ 如果有任何关于修理的问题，请联系您的 Blum 百隆合作伙伴。 
	 可以通过以下网址找到全球范围内的 Blum 百隆合作伙伴： 
	 www.blum.com/addresses

每月的保养工作

更换钻头

修理
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MINIPRESS P 应对措施

钻头 [1] 卡在木头里。 钻头 [1] 变钝。 	➢ 重新磨锐或 
更换钻头 [1]。

旋转钻头 [1] 的夹紧方式不正确。 	➢ 在带红色标记的钻套 [36] 中夹紧左旋
钻头，在带黑色标记的钻套中夹紧右旋
钻头。

在非指定允许的材料上
进行钻孔。

	➢ 只能加工由木头、密度板和带环氧树脂
涂层的木头做成的工件。

钻孔时会出现大量烟雾。 钻头 [1] 变钝。 	➢ 重新磨锐或 
更换钻头 [1]。

旋转钻头 [1] 的夹紧方式不正确。 	➢ 在带红色标记的钻套 [36] 中夹紧左旋
钻头，在带黑色标记的钻套中夹紧右旋
钻头 [1]。

电机旋转方向不正确。 	➢ 修正旋转方向。

故障 可能的原因 纠正

钻打时的错误

更改电机旋转方向

	➢ 将主开关 [27] 转到位置“0”处。
	➢ 拔出加工机器的插头。
	➢ 将插头 [70] 中的转盘 [71] 旋转 180°。
	➢ 再次检查电机旋转方向。

如果未安装换相器插头，则必须由电工更改旋转方向。

70

71
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MINIPRESS P

故障 可能的原因 纠正

钻孔过大、
呈椭圆形或已破损。

钻孔直径过大。 	➢ 检查钻头 [1]。

钻头 [1] 弯曲变形。 	➢ 更换钻头 [1]。

钻头 [1] 变钝。 	➢ 重新磨锐或更换钻头 [1]。

工件上出现的错误

应对措施

钻孔
偏离中心或
位置错误。

直尺 [25] 的调节不正确。 	➢ 直尺 [25] 放至 0 点处。

直尺 [25] 和工件 [10] 之间有切屑。 	➢ 清理污物和切屑。

未达到规定钻孔深度。 移动路径上有切屑。 	➢ 清理移动路径上的切屑。

钻头 [1] 的长度小于 57 mm。 	➢ 将钻头 [1] 的长度 
设置为或更改为 57 mm。

工件厚度小于 16 mm。

机器与其它物体相撞。 	➢ 取走该物体。

未使用 Blum 百隆操作台 [5]。 	➢ 仅使用原装附件和备件。

装入时出现错误。 钻孔内有切屑。 	➢ 清理钻孔中的切屑。

钻孔直径过小。 	➢ 检查钻孔直径。

钻孔深度不够。 	➢ 将钻头的长度设置为或更改为 57 
mm。

工件 [10] 的表面太硬。 	➢ 磨平钻孔。

冲模 [2] 与其它物体相撞。 	➢ 取走该物体。

气压过低。 	➢ 设置气压 [16]。
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MINIPRESS P 应对措施

装入时出现错误。 工件 [10] 偏移。 	➢ 使用夹紧装置 [12] 或使用其他夹具。

冲模 [2] 偏移。 	➢ 调节冲模 [2]。

工件 [10] 被划伤。 操作台 [5] 脏污或损坏。 	➢ 清洁操作台 [5]。
	➢ 检查操作台 [5] 是否损坏。

直尺 [25] 和挡块 [24] 脏污。 	➢ 清洁直尺 [25] 和挡块 [24]。

电机不转。 加工机器没有连接电源。 	➢ 将加工机器连接上电源。

电源的保险丝断了。 	➢ 接上或更换保险丝。

加工机器上的错误
已连接电源。

	➢ 检查电压，并与电源连接图进行比较。
	➢ 由专业电工进行检查。

电机已损坏。 	➢ 由专业电工更换电机。

电机发热。 加工机器上的错误
已连接电源。

	➢ 检查电压，并与电源连接图进行比较。
	➢ 由专业电工进行检查。

热熔保险丝已熔断。 	➢ 热熔保险丝冷却后再次接合。

故障 可能的原因 纠正

Störung mögliche Ursache Abhilfe

工件上出现的错误

加工机器上的功能错误
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MINIPRESS P应对措施

故障 可能的原因 纠正

电机发热。 钻打硬木时速度过快。 	➢ 调整到正确冲速。

电机积满灰尘。 	➢ 清洁加工机器。

操作周期过快 	➢ 减慢操作周期

夹紧装置不起作用。 夹紧装置选择开关按钮 [29] 的位置不正
确。

	➢ 更改选择开关按钮 [29] 的位置。

没有压缩空气或现有压力太小。 	➢ 打开压缩空气旋塞阀 [14]。
	➢ 检查压力。

按下开始键后
无冲程。

没有压缩空气或现有压力太小。 	➢ 打开压缩空气旋塞阀 [14]。
	➢ 检查压力。

冲程向下但不再向上。 压力过小。 	➢ 检查过滤器压力调节器 [16]。

气压软管折弯或受损。 	➢ 检查空气管路。

空气过滤器连接处出现泄漏。 空气软管出现泄漏。 	➢ 更换空气软管。

过滤器压力调节器 [16] 出现泄漏。 	➢ 更换过滤器压力调节器 [16]。

未完全清除切屑。 吹屑功能太弱。 	➢ 检查气压。

吸屑功能未启用。 	➢ 启用吸屑功能。

不能把钻头 [1] 插到钻套上。 钻套 [36] 严重脏污。 	➢ 清洁钻套 [36]。

钻头组直径过大或已变形。 	➢ 更换钻头 [1]。

钻头制动螺丝未拧出至挡块位置。 	➢ 旋出钻头制动螺丝。

钻头 [1] 未转动。 同步齿轮损坏。 	➢ 更换同步齿轮。

运行指示灯 [26] 不亮 关闭主开关 [27]。
保险丝损坏或无电压。

	➢ 接通主开关 [27]。
	➢ 由电工查找故障。
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MINIPRESS P 附加信息

简化版欧盟一致性声明 – MINIPRESS P 气动钻孔机

简化版欧盟一致性声明
Julius Blum GmbH 在此声明：Julius Blum GmbH 所有型号的电子和电气设备均符合 2009/125/EC、2011/65/EU 及 2015/863 准则的
要求。

Julius Blum GmbH 在此声明：M50.XXXX 型号的电子和电气产品符合 2006/42/EC 和 2014/30/EU 准则的要求。

欧盟一致性声明的完整文本请参见以下网页链接：
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附加信息

技术参数
MINIPRESS P 气动钻孔机

尺寸/重量：

环境气候：

电能：

气动能源：

高度：________________________________________________________________  771 mm
宽度：________________________________________________________________  684 mm
深度：________________________________________________________________  690 mm
重量：______________________________________________________________ 见型号铭牌

运输/存储：________________________________________________________  -20 至 85°C
运行：_______________________________________________________________ 0 至 50°C
相对湿度（运行）_________________________________________________  5 - 93%，无冷凝

电压：______________________________________________________________  见型号铭牌
功率：______________________________________________________________  见型号铭牌

压力：_______________________________________ 5 - 7 bar / 73 - 101 psi / 0.5 - 0.7 MPa
每个周期的空气消耗量（冲程）：_ ____________________________________________ 1.5 升

排放 - 声压级 (LAequ)： ________________________________________________  76 dB(A)
声功率电平公差测量误差： ___________________________________________  +/- 4 dB(A)

材料：___________________________________________________________________  木材、
工件厚度，钻孔：______________________________________________________ 8 - 45 mm

只能在封闭、干燥的空间内使用。

与墙壁保持至少 450mm 的安装距离

设备类型：钻孔和五金件安装机器

噪音：

工件：

铭牌：

图示
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MINIPRESS P 附加信息

电气加工工具的废弃处理

储能器：

电气加工工具报废后不允许作为生活垃圾进行废弃处理。此时可咨询当地的相关主管机
构。Blum 百隆的电气加工工具满足 2012/19/EU – WEEE 准则的要求。

单独收集电子和电气设备，以实现旧设备的再次利用、再次回收或其他形式的旧设备再利
用。在处置过程中，应避免设备中的有害物质对环境和人员健康造成的负面影响。

在其使用寿命结束时，可以将电气加工工具寄回给制造商，如果有助于环保，还可以进行回
收或修理。
其它详细信息可参见以下链接： 
www.blum.com/recycling

可通过所储存的气动能量运行加工机器。
可以通过排气阀 [31] 将其排出。

31
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MINIPRESS P附加信息附加信息

电路图 1X230V AU

S1
	

主
开

关
S2

	
压

力
开

关
 3

 b
ar

 / 
43

 p
si 

/ 0
.3

 M
Pa

P1
	

运
行

指
示

灯
KT

1	
时

间
继

电
器

 0
.8

 秒
延

时
断

开
。 

M
1	

电
机

 
C1

	
电

容
器

 [仅
适

用
于

单
相

电
机

]
Q

1	
接

触
器



50

MINIPRESS P 附加信息

电路图 1X230V EU
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MINIPRESS P附加信息

电路图 1X230V ZUB EU
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MINIPRESS P 附加信息

电路图 1X240V CA
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MINIPRESS P附加信息

电路图 1X240V US
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MINIPRESS P 附加信息

电路图 3X240V US
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MINIPRESS P附加信息

电路图 3X400V CN
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MINIPRESS P 附加信息

电路图 3X400V ZUB EU
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MINIPRESS P附加信息

电路图 PH 3X400
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MINIPRESS P

气动系统示意图
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MINIPRESS P

G1	 过滤器压力调节器
K1	 旋塞阀
K2	 进给按钮
K3	 夹紧装置开关
K4	 释放电机

M1	 气缸
M2	 夹紧装置
M3	 夹紧装置
R1	 进给速度
R2	 止回阀

气动系统示意图
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MINIPRESS P

自己制作操作台 [5]

	➢ 自制操作台 [5] 时请使用胶合板或层压板！
	➢ 固定操作台 [5] 时请使用随附的螺丝。
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MINIPRESS P

MINIPRESS P 气动钻孔机和 EASYSTICK 的空间需求
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MINIPRESS P 注释



63

MINIPRESS P注释



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.

Blum 百隆全球合作伙伴可在以下网址找到：:
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