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Especificacoes
Tipo de cortador: Todas as unidades de corte sdo Sistema de suspensio: Movel, com molade equilibrio
suportadas por bracos de elevacdo deigual comprimento; gjustével. O sistemade suspensdo L-1-N-K-S™ da
permutaveis em todas as trés posi¢es das unidades de unidade de corte permite uma oscilagdo afrente e atras. A
corte. articulac&o principal ao centro permite uma oscilagéo
lateral. Com a utilizagdo do conjunto de fixacdo, peca
Construcéo: 5 ou 8 laminas, 18 cm de diémetro, soldadas n° 93-6915, as unidades de corte podem ser fixadas numa
a5 aranhas de ago. Os tambores encontram-se montados posicéo (afrente/atras) para funcionamento sem o tambor
em mancais de esferas automaticamente gjustaveis, que dianteiro.
podem ser lubrificados.
Dispositivo de elevacdo da unidade de corte:
Alturado corte: 6,4 mm—44,4 mm. Dispositivo de elevagdo hidraulico, com dispositivo de
corte automatico do tambor. Todas as unidades séo
Frequéncia decorte: controladas através de uma alavanca.
(Com aveocidade variavel gjustada para arotacéo maxima)
5 l&minas Rotagdo do tambor de @ 880 rpm, @ 4 mph Equipamento opcional:
(6,4 km/h), corte de 24,4 mm. Conjunto de tambor completo Modelo N° 03440
5 laminas Rotagdo do tambor de @ 880 rpm, @5 mph Conjunto de sec¢do de tambor Modelo N° 03445
(8 km/h), corte de 30,3 mm. Conjunto de tambor Wiehle Modelo N° 03450
8 laminas Rotag&o do tambor de @ 880 rpm, @4 mph Conjunto anti-raspagem Modelo N° 03447
(6,4 km/h), corte de 15,2 mm. Conjunto de reservatério pararelva Modelo N° 03443
8 laminas Rotagdo do tambor de @ 880 rpm, @5 mph Conjunto raspador de tambor Peca N° 60-9560
(8 km/h), corte de 19,1 mm. Conjunto de pentes Peca N° 67-9400
Conjunto de fixagéo Peca N° 93-6915
Ajuste daslaminas com o tambor: Bot&o de gjuste das Conjunto de derrapagem Peca N° 94-3664

I[&minas com o tambor, localizado no centro da barrade

suporte. Batente do bot&o de ajuste com movimento de

0,03 mm das |&minas para cada posi¢éo estabel ecida.
Especificacdes e modelo sujeitos a alter agbes sem
aviso prévio.




Ajuste das unidades de corte

IMPORTANTE: Leia este manual do utilizador antesde
utilizar a unidade de corte. Se néo o fizer, poder a danifica-la.

Apbster desempacotado a unidade de corte, utilize os seguintes
procedimentos para se certificar de que as unidades de corte se
encontram aj ustadas de forma apropriada.

1. Verifiqgue ambas as extremidades do tambor em busca de
graxa. Deve existir graxa bem visivel nas bielas do tambor.

2. Certifigue-se de que todas as porcas e cavilhas se encontram
bem fixas.

3. Efectue o gjuste das laminas com o tambor.
4. Efectue o gjuste do tambor dianteiro.
5. Efectue o nivelamento do tambor traseiro.

6. Estabelecaaalturado corte.

MONTAGEM DO TAMBOR DIANTEIRO
(Fig. 1)

1. Retireasporcas de aperto (2) que fixam cada um dos
suportes angulares a unidade de corte.

2. Retire os pinos de altura do corte.

3. Introduza a extremidade do eixo do tambor de menor diametro
na bucha branca do suporte do tambor, certificando-se de que
aextremidade de nylon em forma de flange se encontra virada
para o tambor. A zona hexagonal do suporte do tambor deve
gjustar-se a zona hexagona da porca de gjuste.

4. Pressione o suporte do tambor de encontro a outra extremidade
do eixo do tambor. A zona hexagonal do suporte do tambor
deve gjustar-se a zona hexagonal da porca de gjuste.

5. Mantenha um dos suportes do tambor fixo e utilize o outro Figural
suporte como chave para aumentar ou diminuir afolgada Suporte do tambor
. . S Suporte angular
ble!a, de modo aque esga possa rqdar livremente, eliminando Pino de altura do corte
assim afolga da extremidade da biela.

pwbRE

Parafuso de suporte

6. Os suportes do tambor devem encontrar-se alinhados para
efectuar a suainstalacdo na unidade de corte. Se for
necessario 0 seu alinhamento apds o gjuste da biela, retire o
suporte do tambor lateral com um alinhador de flange, alinhe
com o suporte do tambor oposto em cerca de um hexagono




liso e proceda a sua substituicéo.
Volte ainstalar os pinos da atura do corte.

Volte a colocar as porcas de aperto (2) que fixam cada um dos
suportes angulares a unidade de corte.

AJUSTE DA ALTURA DO CORTE E
NIVELAMENTO DO TAMBOR TRASEIRO

(Fig. 1)

1.

10.

Cologue a unidade de corte numa superficie nivelada (mesa
ou tébua).

Liberte ligeiramente a porca que fixa cada um dos suportes
do tambor ao suporte angular.

Ajuste o parafuso de suporte de modo a atingir uma distancia
de 2,54 = 0,16 cm entre o suporte de alturado cortee o
suporte do tambor dianteiro (2 locais).

Ajuste o parafuso de suporte de modo a atingir uma distancia
de 1,6 £ 0,16 cm entre o suporte de altura do corte e 0 suporte
do tambor traseiro (2 locais).

Retire as chavetas capilares que fixam os pinos da alturado
corte traseiros e volte afixar o gjuste de 1,27 cm como
indicado na placa da aturado corte.

Retire as chavetas capilares que fixam os pinos da altura do
corte dianteiros e volte afixar o gjuste de 0,625 cm como
indicado na placa da altura do corte de modo a deixar alguma
folga entre o tambor e a superficie.

Cologue uma barra de 1,27 cm ou mais grossa debaixo das
I&minas do tambor e contra a face dianteira das |aminas.
Certifique-se de que a barra cobre todo a extenséo das
I&minas do tambor.

Verifique se o tambor traseiro se encontra nivelado, introduzindo
umafolhade papel debaixo de cada extremidade do tambor.

Efectue o nivelamento do tambor gjustando o parafuso de
suporte adequado que se encontra situado nos suportes do
tambor traseiro até que o tambor se encontre numa posi¢ao
paraela e que toda a sua extensdo entre em contacto com a
superficie.

Quando o tambor se encontrar nivelado, proceda ao gjuste dos
pinos da altura do corte de ambos os tambores. Aperte as
porcas que fixam os suportes do tambor.




AJUSTE DAS LAMINAS COM O
TAMBOR (Fig. 2-3)

1. Certifique-se de que ndo existe qualquer contacto com o
tambor rodando o bot&o de gjuste das |&minas no sentido
contrério ao dos ponteiros do reldgio (Fig. 2). Vire aunidade
de corte parater acesso ao tambor e as laminas (Fig. 3).

2. Em cada uma das extremidades do tambor, introduza um
pedaco longo de papel de jornal seco entre o tambor e as
l&minas. Enquanto roda lentamente o tambor nas |aminas,
rode as |aminas movendo o botdo no sentido dos ponteiros do
rel6gio, uma posicdo de cada vez até que o papel sgja
ligeiramente cortado, rasgando-se ligeiramente quando
puxado.

Figura 2
1. Parafuso de ajuste das laminas

3. Verifique se existe algum contacto na outra extremidade do
tambor utilizando uma folha de papel. Se ndo existir qualquer
contacto, prossiga para 0 passo seguinte.

4. Liberte as cavilhas de transporte do regulador da barrade
suporte (Fig. 4).

5. Ajuste as porcas de modo a movimentar o regulador da barra
de suporte para cima e para baixo até que o papel sgja cortado
ao longo de toda a extensio das |&minas, quando o botéo de
gjuste das |aminas seja gjustado em cerca de duas posi¢des
mais depois do primeiro contacto com o tambor (Fig. 4).

6. Aperte asporcas e as cavilhas de transporte e verifique o
gjuste.

VERIFICACAO DO AJUSTE DA ALTURA
DO CORTE (Fig. 5)

1. Nabarraindicadora, coloque a cabeca do parafuso ha posi¢éo
da alturado corte desgjada. Esta medicao é efectuada desde a
face da barra até a zonainferior da cabeca do parafuso. A
barraindicadora (Pega Toro N° 13-8199) pode ser obtida no
seu distribuidor TORO.

2. Liberte ligeiramente a porca que fixa cada um dos suportes
do tambor dianteiro ao suporte angular.

3. Cologue abarra através dos tambores dianteiros e traseiros e
gjuste os parafusos de suporte do tambor dianteiro até que a
zonainferior da cabeca do parafuso toque no fio de corte das

l&minas. Proceda do mesmo modo em ambas as extremidades Figura 4
do tambor. 1. Regulador da barra de suporte
2. Cavilhas de transporte
3. Porcas de ajuste

4. Aperte as porcas que fixam os suportes do tambor.




Instrucoes de funcionamento

CARACTERISTICAS DA UNIDADE DE
CORTE

O sistema de gjuste das |aminas com o tambor através de um
bot&o, incorporado nesta unidade de corte simplificao
procedimento de gjuste necessério para um melhor desempenho do
corte. O gjuste preciso através do botéo/barra de suporte
proporciona o controle necessario para uma acgdo continua de
agucamento automati co—mantendo assim fios de corte afiados
gue asseguram uma boa qualidade de corte e que reduzem
grandemente a necessidade de rectificagéo regular.

Para além deste facto, o sistema de posicionamento do tambor
traseiro permite uma 6ptimalocalizagdo e resposta das |&minas no
gue respeita a variagdo das aturas do corte e as condi¢des darelva. /

AJUSTES DIARIOS DA UNIDADE DE
CORTE Figure 5

1. Gauge bar
2. Front roller support screw

Antes do corte didrio, ou sempre que necessario, cada unidade de
corte deve ser inspeccionada para verificar o contacto das |aminas
com o tambor. Deve proceder a esta verificagdo mesmo que a
gualidade de corte seja aceitéavel.

1. Baixe as unidades de corte até uma superficierija, desligue o
motor eretire a chave daignicéo.

2. Rode suavemente o tambor na direc¢éo contréria tentando
descortinar qualquer contacto das |&minas com o tambor. Se
néo for evidente qual quer tipo de contacto, rode o botdo de
gjuste das |aminas no sentido dos ponteiros do reldgio, uma
posicao de cada vez, até que sinta e ouga um leve contacto.

3. Sesentir um contacto excessivo, rode o bot&o de gjuste das
I&minas no sentido contrério ao dos ponteiros do rel égio, uma
posicao de cada vez até que deixe de ser evidente qual quer
tipo de contacto. Rode ent&o o botdo de gjuste das [aminas no
sentido dos ponteiros do rel6gio, uma posi¢ao de cada vez,
até que sinta e ouca um leve contacto.

IMPORTANTE: E sempre preferivel a existéncia deum leve




contacto. Se esse contacto ndo for mantido, as arestas das
l&minasitambor néo serdo suficientemente agucadas
automaticamente, perdendo o seu fio de corte ao fim de
algum tempo de funcionamento. Se o contacto excessivo for
mantido, o desgaste das laminas'tambor serd aumentado,
podendo verificar-se um desgaste desequilibrado que afectara
aqualidade do corte.

Nota: A medida que as |aminas tocam no tambor, ird surgindo na
superficie da margem de corte deste Ultimo um ligeiro indicio de
rebarba. Se utilizar ocasionalmente uma lima para eliminar esta
rebarba, podera melhorar o corte.

Apds umalonga utilizacdo, surgira em ambas as extremidades do
tambor um contorno anormal. Estes contornos devem ser alisados
ou nivelados para assegurar o funcionamento suave das |aminas.

Lubrificacao

LUBRIFICACAO DE BIELAS, BUCHAS
E PONTOS DE ARTICULACAO

Cada unidade de corte possui bocais de lubrificagéo (8) (com o
tambor dianteiro opcional instalado) que devem ser lubrificados
regularmente com graxa de litio N°2 para uso geral.

1. AslocalizacBes e quantidade dos bocais de lubrificac8o sdo
as seguintes. regulador da barra de suporte (2) (Fig. 6);
bielas do tambor (no interior da placalateral), (2) e tambores
dianteiros e traseiros (2 em cada) (Fig. 7).

IMPORTANTE: A lubrificacdo das unidades de corte
imediatamente apds a lavagem ajuda a escoar a 4gua das
bielas e aumenta a duracdo das bielas.

2. Limpe cada um dos bocais de lubrificagdo com um pano
limpo.

3. Aplique graxa até sentir pressdo contra o aplicador.

IMPORTANTE: N&o aplique demasiada pressdo ou 0s
vedantes poder &o ficar danificados para sempre.

3. Limpe agraxaem excesso.

Figura 6

Figura7




Rectificacao das unidades de corte

DE MODO A EVITARACIDENTES PESSOAISOU A
MORTE:

Nunca cologue as m&os ou 0s pés na zona do
tambor enquanto 0 motor se encontrar em
funcionamento.

Durante arectificacao, os tambores podem parar e
recomecar de novo o seu funcionamento.

N&o tente ligar os tambores com a mé&o ou com o
pé.

N&o efectue o gjuste dos tambores enquanto o
motor se encontrar em funcionamento.

Se o0 tambor parar, desligue o motor antes de tentar
desimpedir o tambor.

Coloque a méaquina numa superficie nivelada e limpa,
baixe as unidades de corte, desligue o motor, engate o
travé@o de estacionamento e retire a chave daignicéo.

Liberte e eleve a capota para expor 0s comandos.

Rode o botdo de rectificacéo, no bloco das vavulas,
no sentido dos ponteiros do rel6gio, para aposicdo de
rectificagdo. Rode o bot&o de vel ocidade do tambor
paraaposicao 1.

Efectue os gjustes iniciais das |aminas com o tambor
gue sejam adequados para a rectificacdo de todas as
unidades de corte. Ligue o motor e faca funcionar o
motor a uma velocidade intermédia baixa.

Engate os tambores puxando o bot&o no painel de
instrumentos.

Apligue polidor com a escova de cabo longo
fornecida com amaquina

PRECAUCAO

Seja cuidadoso quando efectuar arectificagdo do
tambor porque o contacto com o tambor ou com
guaisquer outras pecas moveis pode provocar
ferimentos pessoais.

7. Paraefectuar qualquer gjuste nas unidades de corte
durante a rectificacdo, desligue os tambores
pressionando o bot&o no painel deinstrumentos e
desligando o motor. Apds os gjustes terem sido
efectuados, repita os passos 4-6.

8. Quando arectificacdo tiver sido efectuada, rode o
botdo de rectificacdo no sentido contrario ao dos
ponteiros do rel6gio para a posicao MOW (corte),
coloque o controle de vel ocidade dos tambores no
gjuste de corte desgjado e limpe o polidor das
unidades de corte com agua.

NOTA: Encontram-se disponiveis instrugdes e
procedimentos adicionais no que diz respeito a
rectificacdo no manual da Toro, N° 80-300PT,
Agucamento de tambores e cortadoras rotativas.

NOTA: Para obter um melhor fio de corte, passe uma
lima pela face dianteira dalamina quando arectificagdo
tiver sido completada. Deste modo, eliminard quai squer
desgastes ou arestas gque se tenham formado no fio de
corte.



