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Introducao

Obrigado por ter adquirido um produto Toro.

Todos nds, na Toro, queremos que fique totalmente
satisfeito com 0 seu novo produto; por isso, N&o
hesite em contactar o distribuidor local autorizado, se
precisar de assisténciatécnica, pecas sobressalentes
genuinas da Toro ou outro tipo de informacao.

Sempre que contactar o distribuidor local autorizado
ou apropriafabrica, saibaquais s8o 0s nimeros de
modelo e de série do produto que adquiriu. Estes
numeros gjudardo o distribuidor autorizado ou o
centro de assisténcia técnica Toro adar informacdes
precisas sobre o produto em questéo. A placacom os
nuimeros de modelo e de série encontra-se no local
indicado abaixo.

1. Placa com os numeros de modelo e de série

Para sua comodidade, escreva os nimeros de
modelo e de série nos espacos abaixo.

N° de modelo:

N° de série:

Leia este manual cuidadosamente para saber como
utilizar e efectuar a manutenc&o deste produto de
forma adequada. A leitura deste manual €
importante para evitar danos pessoais e materiais.
Apesar de aToro conceber, fabricar e comercializar
produtos topo de gama e de elevada seguranca, a
utilizacdo correcta e segura dos mesmos € da sua
exclusiva responsabilidade. Ao permitir a utilizagéo
deste equipamento aterceiros, arespectiva
formacgado também € da sua responsabilidade, em
termos de seguranca.

O método de aviso da Toro neste manual identifica
riscos potenciais e apresenta mensagens de
seguranca especiais que poderdo gjudéa-lo, asi ea
terceiros, a evitar lesbes ou mesmo a morte.
PERIGO, AVISO E CUIDADO séo paavras
utilizadas na identificacéo do nivel de perigo. No
entanto, tome todas as precaucdes necessarias,
independentemente do nivel de perigo.

O termo PERI GO identifica perigos muito graves
que provocardo lesbes graves ou mesmo amorte, se
nao respeitar as precaucdes recomendadas.

O termo AVI SO identifica perigos que podem
provocar lesdes graves ou mesmo a morte, se ndo
respeitar as precaucoes recomendadas.

O termo CUIDADO identifica perigos que podem
provocar lesdes ligeiras ou de média gravidade, se
n&o respeitar as precaucdes recomendadas.

Também sdo utilizadas duas outras palavras para
realcar uma determinadainformacéo. “ Importante”
identificainformag0es especiais de ordem mecénica
e“Nota’ sublinhainformagdes gerais que requerem
especial atencéo.

Os lados esguerdo e direito da unidade de corte sao
determinados pelo rolo traseiro mais préximo de si.

The Toro Company—1999
Todos os direitos reservados
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Seguranca

Préaticas de utilizacao segura

Antes de utilizar a unidade de corte, leia,
compreenda e siga todas as instrucdes existentes
no manual do utilizador da unidade de tracgéo.

Antes de utilizar a unidade de corte, leia,
compreenda e siga todas as instrugdes existentes
neste manual do utilizador.

Nunca permita que criangas utilizem as unidades
de corte. Nunca permita a utilizacdo da unidade
de traccdo ou das unidades de corte por adultos
ndo familiarizados com as instrugdes rel evantes.
Apenas os utilizadores com formacgéo adequada
e que leram este manual podem utilizar as
unidades de corte.

Nunca utilize as unidades de corte se se
encontrar sob o efeito de dlcool ou drogas.

Mantenha todos os resguardos e dispositivos de
seguranca devidamente montados. Se um
resguardo, dispositivo de seguranga ou

autocol ante se encontrar danificado ou ilegivel,
repare-o ou substitua-o antes de utilizar a
maquina. Procedatambém ao aperto de porcas e
parafusos soltos, para assegurar que a unidade de
corte se encontra em condi¢des de
funcionamento seguras.

Use sempre calgado resistente. N&o utilize a
unidade de corte quando cal¢ar sanddlias, ténis,
sapatilhas ou quando vestir cal¢bes. Nao use
roupas largas que possam ficar presas em
componentes moveis.

Use sempre calgas compridas, e calgado
resistente. Deve usar 6cul 0s e sapatos de
proteccdo, bem como um capacete, que por
vezes sdo exigidos por alguns regulamentos de

seguros e legislagdo local .

Remova todos os detritos e outros objectos que
possam ser apanhados e projectados pelas
I&minas do cilindro da unidade de corte.
Mantenha todos os observadores afastados da
areaacortar.

Se as laminas de corte atingirem um objecto
sélido ou se a unidade de corte vibrar
anormalmente, desligue o motor. Verifique sea
unidade de corte ficou danificada. Se detectar
pecas danificadas, proceda a devida reparagéo
antes de voltar aligar o motor e utilizar a
unidade de corte.

Sempre que deixar améaguina, baixe as unidades
de corte até ao nivel do solo eretire achave da
ignicéo.

Certifigue-se de que as unidades de corte se
encontram em condi¢des de funcionamento
seguras, mantendo as porcas e 0s parafusos
apertados.

Quando efectuar a manutencao, reparagoes,
gjustes ou quando guardar amaquina, retire a
chave daignic&o para evitar que o motor seligue
acidentalmente.

Execute apenas as instrugdes de manutencdo
constantes deste manual. Se for necessario
efectuar reparacfes de vulto ou se algumavez
necessitar de assisténcia, entre em contacto com
um distribuidor autorizado TORO.

Para garantir o melhor desempenho e seguranca,
adquira sempre pegas sobressal entes e acessorios
genuinos da TORO; continue a usufruir de um
equipamento 100% TORO. Nunca utilize pegas
sobressalentes e acessorios com hipoteses de
montagem “provavel ou eventual” produzidas
por outrosfabricantes. Verifique a presenca do
logo TORO para assegurar a aquisicdo de
componentes genuinos. A utilizagdo de pecas e
acessorios ndo aprovados pode invalidar a
garantia prestada por The Toro Company.



Seguranga

Autocolantes de seguranca e
de instrucdes

A Os autocol antes de seguranca e de instrugdes sao visiveis e situam-se proximos das zonas de
perigo potencial. Substitua todos os autocolantes danificados ou perdidos.

RESGUARDO DIANTEIRO DA UNIDADE DE CORTE

(Peca n° 93-6688)




Especificacoes

Construcao dos cilindros: cilindros de aplanagéo.
Todos soldados. 5, 7 ou 11 |aminas.

Intervalo da altura de corte recomendado:
5laminas—1" a1-3/4" (25-44 mm)
71aminas—1/2" a1" (13-25 mm)

11 1dminas—3/8" a 3/4" (10-19 mm)

Nota: utilize aléminade corte com areferéncia
93-9774, para cortes com aturas inferiores a 1/2"
(13 mm).

Diéametro do cilindro: 7 pal. (178 mm)

Poténcia: os motores dos cilindros dedigam-se
rapidamente para remocao ou instalagdo na unidade
de corte. As unidades de corte podem ser activadas
por um dos lados.

Ajuste da aturade corte e dos rolos. 0 guste da
aturade corte éfeito no rolo traseiro, utilizando o
pino de posicionamento répido e/ou o dispositivo de
micro-gjuste de rosca. A posi¢éo do rolo dianteiro €
gjustével para especificar o comportamento da
unidade de corte.

Ajuste dalaminade corte e da barra de apoio:
mecanismo de gjuste simples.

Controlo de corte seleccionado: aunidade de
traccdo Reelmaster 5500 inclui vel ocidades de
cilindros regulaveis manualmente, que controlam o
corte seleccionado.

Nota: consulte o manual do utilizador da
unidade de traccdo

Controlo de corte automatico: a unidade de traccéo
da série Reelmaster 6000D esta equipada com um
controlador electrénico, programado para controlar
automaticamente o corte.

Como avelocidade da unidade de traccéo varia, 0
controlador g usta automaticamente o caudal
hidraulico nos motores dos cilindros paravariar a
velocidade dos préprios cilindros e manter o corte
adequado. Para obter o corte adequado, o controlador
precisa de saber quais s80 as unidades de corte
instaladas (5, 7 ou 11 |&minas) e aaltura do corte.

Nota: para uma montagem correcta, consulte o
manual do utilizador da unidade de traccéo.

Rolos: o rolo dianteiro € um rolo compressor Wiehle
em meta fundido, com 3" (76 mm) de didmetro. O
rolo traseiro € um rolo de pisoamento em aco, com 3"
(76 mm) de didmetro. Ambos os rolos tém o0 mesmo
tipo de rolamentos esféricos, com dois bocais de
vedagao simples e convencional e um vedante em
labirinto Toro, fornecendo quatro superficies
vedantes que protegem os rolamentos.

Equipamento opcional

Unidade de corte de separacéo Modelo n° 03871
Kit de cestos de relva Modelo n° 03882
Motor de cilindro de binario

elevado Peca n° 98-2448
Raspador do rolo compressor

Wiehle Peca n® 100-9908

Kit do raspador do rolo traseiro
Rolo compressor de ombro

Peca n® 100-9920

Wiehle RM6000 Pecan® 99-8675
Rolo compressor de ombro

Wiehle RM5500 Peca n® 100-9911
Raspador do rolo compressor de

ombro Wiehle RM6000 Peca n® 99-8670
Raspador do rolo compressor de

ombro Wiehle RM5500 Peca n® 100-9913
Lamina de corte baixo* Pecan® 93-9774
Conjunto da barra indicadorad Peca n® 98-1852
Indicador de angulo Peca n° 99-3503
Conjunto da escovade

rectificagdo Peca n® TOR299100
Chave de parafusos das |aminas

de corte Peca n® TOR510880
Kit de ferramentas da unidade

de corte Peca n° TOR4070
Veio propulsor do cilindro Peca n° TOR4074

* Para cortes abaixo de 0,5" (13 mm)
T Fornecido com tractor



Instrucoes de montagem

Depois de desembalar a unidade de corte, faga o
seguinte:

1. Verifique alubrificacdo de cada extremidade do
cilindro. A massa lubrificante deve ficar visivel nos
rolamentos do cilindro e nas estrias internas do veio
do cilindro.

2. Verifique setodos os parafusos e porcas estdo bem
apertados.

3. Verifique se a suspensdo da estrutura de suporte
funciona correctamente e ndo fica presa ao deslocar-
se paraafrente e paratrés.

Ajustar o resguardo dianteiro

Ajuste o resguardo dianteiro para dispersar devidamente
osrestos de relva.

1. Coloque aunidade de corte numa superficie planae
nivelada.

2. Desaperte o parafuso de cabeca flangeada que fixa o
resguardo a placalatera direita. Movao resguardo
para o angulo desejado e aperte o parafuso.

Figura 1

Resguardo dianteiro
Parafuso dianteiro
Resguardo traseiro
Parafuso traseiro

rwbdE

Ajustar o resguardo traseiro

Geralmente, amelhor dispersdo € conseguida se o
resguardo traseiro estiver fechado (descargafrontal). Se
0 solo estiver pesado ou himido, pode abrir o resguardo
traseiro.

1. Paraabrir oresguardo traseiro (Fig. 1), desaperte o
parafuso de cabeca flangeada que fixa o resguardo a
placalateral esquerda, rode o resguardo para o abrir
e aperte 0 parafuso.

Ajustar a mola de compensacao

A mola de compensagéo (Fig. 2), que ligaa estrutura de
suporte a unidade de corte, controla arotagdo (paraa
frente e paratrés) disponivel e a distancia ao solo no
transporte e nas inversdes de marcha.

A mola de compensacdo também transfere peso do rolo
dianteiro para o rolo traseiro. Isto gjuda areduzir o
padréo ondulado darelva.

IMPORTANTE: faga aj ustes na mola com a unidade
de corte montada na unidade de tracgdo e descida até
ao nivel do chéo da oficina. Para saber quais sdo as
instrucdes de montagem, consulte o manual do
utilizador da unidade detraccgéo.

1. Aperteaporcade blogueio na parte posterior da
haste da mola, até que afolga (C) entre a parte
posterior do suporte da mola e a parte frontal da
anilhasgade 1" (26 mm) (Fig. 2).

2. Aperte as porcas sextavadas na extremidade
dianteira da haste da mola, até que o comprimento
da mola em compressdo (A) sejade 8" (203 mm)

(Fig. 2).

Nota: se estiver a cortar relva muito grossa ou
irregular, aumente o comprimento da molaem
compresséo (A) paraB=1/2" (216 mm) e afolga
(C) entre a parte posterior do suporte damolaea
parte frontal da anilha para 1-1/2" (39 mm) (Fig. 5).

Nota: a medida que o comprimento da molaem
compressao (A) DIMINUI, atransferéncia de peso
do rolo dianteiro parao rolo traseiro AUMENTA e o
angulo de rotac&o da estrutura de suporte/unidade de
corte (B) DIMINUI.

Nota: amedida que afolga (C) entre o suporte da
mola e aanilhaAUMENTA, adistancia ao solo da
unidade de corte DIMINUI e o &ngulo de rotacéo da
estrutura de suporte/unidade de corte

(B) AUMENTA.



Montagem

Figura 2




Definir a altura de corte

IMPORTANTE: paragarantir umaalturade

corte adequada, cumpra estes procedimentos pela
ordem seguinte:

A.

B.

C.
D.

Ajusgtar (paralelamente) alamina de corte ao
cilindro

Escolher o comportamento da unidade de
corte

Nivelar orolo dianteiro

Fixar aalturadecorte

IMPORTANTE: cada unidade de corte tem de ser
colocada correctamente. Pequenas diferencas em
termosde 1) altura de corte, 2) comportamento,
3) desgaste das|aminas de corte ou 4) desgaste
daslaminasdoscilindros (entre unidades de
corte), podem resultar num corteirregular.

Nota: aunidade de corte foi gjustada na fabrica para
uma aturade corte de 16 mm (5/8") e para 2 graus,

quanto ao comportamento. Além disso, alaminade

corte encontra-se recol hida para evitar danos durante
0 trangporte da méaguina. Verifique os gjustes da
méaquina parater a certeza de que ndo houve
alteragdes durante o envio.

Ajustar (paralelamente) a
lAmina de corte ao cilindro

IMPORTANTE: ocilindro ealaminade
cortetém de estar paralelos para que o corte
darelvasgaregular e paraque estas pecas se
desgastem uniformemente.

Nota: aToro recomenda que hggaum ligeiro
contacto entre o cilindro e aléminade corte. No
entanto, se arelvaestiver muito secae/ou
espalhada, pode ser necessriaumafolga de
0,001-0,002" (0,03-0,05 mm) paraevitar o
sobreaguecimento, o que pode provocar um des-
gasteirregular no cilindro e naléminade corte.

Nota: é necessariauma chave de 3/4 pol.
(19 mm) pararodar o manipulo de guste da
I&mina de corte. Cada entalhe no manipulo
desloca alémina de corte 0,0005 poal.

(0,013 mm) em direcgéo ao cilindro (Fig. 3).

Desloque a unidade de corte paratras, para
aceder ao cilindro e alaminade corte (Fig. 4).

Enquanto roda lentamente o cilindro na direccéo
de corte, rode 0 manipulo de ajuste dalaminade
corte no sentido dos ponteiros do reldgio, até
ouvir um ruido de contacto ligeiro entre 0
cilindro ealamina

Figura 3
1. Manipulo de ajuste da lamina de corte

Introduza umactirade papel dejornal com 3 cm
delargura, na perpendicular, entre alaminade
corte e o cilindro; depois, rode lentamente o
cilindro nadirecgéo de corte paraver seo cilindro
corta o papel —faca esta operacéo em ambas as
extremidades dalaminade corte (Fig. 4).

Figura 4

Se 0 papel for cortado em ambas as
extremidades dalamina de corte, isso significa
(ue esta esta pardelaao cilindro. Se o papel ndo
for cortado numa ou em ambas as extremidades,

vaparao passo 5.

Nota: se o cilindro estiver em contacto com os
dois lados dalamina de corte, mas ndo cortar
papel, pode ter de fazer arectificacéo da unidade
de corte (consulte as instrugdes de rectificacio)
e/ou pode ter de dfiar o cilindro ealéminade



corte (consulte o Manua da Toro, Sharpening
Red and Rotary Mowers, Form n° 80-300PT).

Figura 5
1. Encaixe de eixo
2. Porcas de blogueio do encaixe de eixo
3. Porca de ajuste superior
4. Porca de ajuste inferior

Desaperte as porcas de bloqueio do encaixe de
€iXo parapoder deslocar o encaixe de eixo

(Fig. 5).

Se 0 papel ndo for cortado no lado esquerdo:
desaperte a porca de gjuste inferior do encaixe
de eixo; depoais, rode a porca de gjuste superior
no sentido dos ponteiros do rel égio para puxar o
encaixe de eixo paracima. OU, se 0 papel ndo
for cortado no lado direito: desaperte aporcade
gjuste superior do encaixe de eixo; depois, rode
aporcade guste inferior no sentido contrario ao
dos ponteiros do relégio paraempurrar 0
encaixe de eixo parabaixo (Fig. 5).

Nota: parareduzir afolgadarosca, aperte
sempre por Ultimo a porcade gjuste inferior.

Volte averificar o contacto entreo cilindroea
|amina de corte, em ambas as extremidades
destalaminag; repita 0 passo 6, se necessario.

Nota: o contacto entre o cilindro e aléminade
corte pode ser demasiado ou insuficiente, depois
de fazer o Ultimo gjuste mencionado; assim,
rode o manipulo de gjuste dalaminade corte até
obter um contacto ligeiro.

Definir a altura de corte

8. Volte aapertar as porcas de bloqueio do encaixe
deeixo.

Nota: volte averificar se 0 papel aindaé
cortado em ambas as extremidades do cilindro,
para se certificar de que alamina de corte ndo se
deslocou ao apertar as porcas de bloqueio do
encaixe de eixo.

Escolher o comportamento da
unidade de corte

IMPORTANTE: 0 “comportamento” da unidade
de cortetem um impacto significativo no seu
desempenho. O comportamento refere-seao angulo
dalédminaem relacdo ao solo (Fig. 6). Ossuportes
gjustaveisdianteiro etraseiro permitem fazer um
gjuste variavel do comportamento da unidade de
corte, tendo em conta o intervalo da alturade
corte. Todas as unidades de corte da maquina tém
de ser definidas para o mesmo comportamento. Se
iSS0 ndo acontecer, a qualidade do corte éinferior.

t

ATTITUDE

Figura 6
1. Comportamento

O melhor comportamento da unidade de corte
depende das condi¢bes darelva e dos resultados
desgjados. Experimente cortar relva com a unidade
de corte para determinar amelhor formade a utilizar.
Pode adaptar o comportamento da unidade de corte
as vérias condigdes darelva

Geralmente, 0s comportamentos menos agressivos
(exemplo: 2 graus) sdo mais adequados para as
relvas das estagdes quentes, enquanto que as relvas
das estacBes frias podem necessitar de

—10 -



comportamentos mais agressivos (exemplo: 6
graus). Os comportamentos mais agressivos cortam
mais relva, permitindo ao cilindro rotativo puxar
mais relvaem direccdo alamina de corte. Um
angulo demasiado fechado (comportamento com
menos de 1 grau) pode fazer com que abarrade
apoio ou outras pecas da unidade de corte puxem a
relva e acumulem erva. Assim, o comportamento
minimo recomendavel é de 1 grau.

Para definir um comportamento regular da unidade
de corte, a Toro recomenda vivamente a utilizagdo de
uma barraindicadora de dois parafusos, pega Toro n°
98-1852 (Fig. 7). O primeiro parafuso serve para
definir adturade corte e o segundo parafuso serve
para definir o comportamento da unidade de corte.
Ao gjustar 0 segundo parafuso, 0 comportamento de
uma unidade de corte é facilmente transferido para
todas as outras unidades de corte da maguina.

3
4
“_{F—!mmm%
o5 |
N

Figura7
Primeiro parafuso
Segundo parafuso
Definicao da altura de corte
Comportamento

rONE

Definir a altura de corte

Escolher o comportamento das
novas unidades de corte

A Tabela 1 apresenta medidas para atribuir
comportamentos de 2, 4, 6 e 8 graus aumanova
unidade de corte.

Nota: O gjuste do segundo parafuso varia ao longo
davida util daléminade corte e do cilindro, devido
a0 desgaste, mesmo que a atura de corte ndo sofra
alteragdes. Assim, depois do gjuste inicial, utilize o
procedimento \erificar ou escolher o comportamento
das unidades de corte utilizadas.

1. Com umabarraindicadorade dois parafusos,
peca Toro n° 98-1852, gjuste o primeiro parafuso
de acordo com a altura de corte desgjada. Este
gjuste éfeito da superficie dabarraparao lado
inferior da cabeca do parafuso (Fig. 7).

- 11 -

Consulte a Tabela 1; especifique o com-
portamento, “A”, parao segundo parafuso da
barraindicadora. Este guste é feito da superficie
dabarra paraaextremidade do parafuso (Fig. 7).

Dedogue aunidade de corte paratrés e aceda a0
cilindro e aldminade corte.

Especifique adturadabarradianteirada altura
decorte, “B”, utilizando a medida apresentada
naTabela 1. Estamedida representa o espaco
entre asuperficie superior dabarradaaturade
corte e aporca conica superior (Fig.8).

Especifique a disténciado suporte traseiro na
parte superior ou inferior, indicada na Tabela 1.
Especifique adturadabarratrasairadaaturade
corte, com 3 mm amenos do que a medida
apresentada na Tabela 1 para criar umafolga
entre o rolo traseiro e abarraindicadora (Fig. 8).

Figura 8
Primeiro parafuso
Segundo parafuso
Barra da altura de corte
Porca conica

PONE

Cologue abarraindicadora sobre osrolos
dianteiro etraseiro. A cabecado primeiro
parafuso deveficar encostada a extremidade



Definir a altura de corte

Alturade Comportamento Segundo Barra dianteira Barra traseira Suporte traseiro
corte desejada desejado parafuso “A” da altura de corte “B” da altura de corte (Fig. 8)
(mm) (graus) (mm) (Fig. 7) (mm) (Fig. 8) “C” (mm) (Fig. 8) (localizacdo)
10mm 2°% 4,6 41,3 47,4 superior
40 59 46,4 41,3 superior
6°* - 54,5 35,2 superior
8°* — — — superior
13mm 2°% 7,6 38,1 44,2 superior
40 9,0 43,2 38,1 superior
6°* 10,5 48,3 32,1 superior
8°* - - - superior
2° 5,8 34,5 48,5 superior
4° 7,2 39,6 42,4 superior
6° 8,7 39,6 26,3 superior
8° — 49,9 30,3 superior
16mm 2° 9,0 31,3 45,3 superior
4° 10,4 36,4 29,2 superior
6° 11,9 41,6 24,6 superior
8° — 46,7 27,1 superior
19mm 2° 12,1 28,2 42,1 superior
4° 13,6 33,3 36,0 superior
6° 15,0 38,4 29,9 superior
8° 16,5 43,5 23,9= superior
22mm 2° 15,3 25,0= 38,9 superior
4° 16,8 30,1 45,5 superior
6° 18,2 35,2 26,8 superior
8° 19,7 40,3 20,7= superior
25mm 2° 18,5 21,8 35,7 superior
4° 19,9 26,9 29,6 superior
6° 21,4 32,0 23,6= superior
8° 22,9 37,2 17,6= superior
29mm 2° 21,7 18,6= 32,6 superior
4° 23,1 23,7= 25,5 superior
6° 24,6 28,9 20,4= superior
8° 26,0 35,3 14,4= superior
32mm 2° 24,8 15,4= 29,4 superior
4° 26,3 20,5= 23,3= superior
6° 27,7 25,7 17,2= superior
8° 29,2 30,8 11,2= superior
35mm 2° 28,0 12,2= 26,2 superior
4° 29,5 17,4= 20,1= superior
6° 30,9 22,5= 14,0= superior
8° 32,4 27,6 8,0= superior
38mm 2° 31,2 9,0= 23,0= superior
4° 32,6 14,2= 16,9= superior
6° 34,1 19,3= 10,9= superior
8° 35,6 24,5= 4,9= superior
41mm 2° - 5,8= 35,7 inferior
4° 35,8 11,0= 29,6 inferior
6° 36,2 16,2= 23,6= inferior
8° 38,7 21,3= 17,6= inferior
45mm 2° - 2,6= 32,5 inferior

* E necessaria uma lamina de corte baixo, peca Toro n® 93-9774, para obter uma altura de corte inferior a
13mm

= Para distancias do rolo dianteiro “B” ou traseiro “C” inferiores a 25mm, encomende uma porca conica
comprida (pega n°® 95-2720) para substituir a porca conica inferior, reforcando desta forma o suporte.
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cortante dalaminade corte e a extremidade do
segundo parafuso deve tocar na parte inferior da
l&minade corte (Fig. 8). Se houver umafolga
entre o rolo dianteiro e abarraindicadora, ou se
né&o conseguir colocar a barraindicadora sobre o
rolo, guste o rolo dianteiro até que 1) o primeiro
parafuso da atura de corte fique encostado a
laminade corte, 2) 0 segundo parafuso toque na
l&minade corte e 3) abarraindicadora toque no
rolo dianteiro. Verifique o comportamento do
rolo dianteiro em cada uma das extremidades da
[&mina de corte.

Nota: nestaaltura, deve haver uma peguena
folgaentre o rolo traseiro e a barraindicadora.

Verificar ou ajustar o
comportamento das unidades
de corte utilizadas

Nota: como ponto de partida para gjustar o
comportamento da unidade de corte, esta pode
ser gjustada de acordo com as medidas da
Tabela 1. No entanto, devido ao desgaste da
|aminade corte e do cilindro, tem de efectuar o
seguinte procedimento para garantir o
comportamento correcto.

1. Dedoque aunidade de corte paratrés, para
aceder ao cilindro e aléamina de corte.

2. Coloque um indicador de éngulo, peca Toro n°
99-3503, nalémina de corte e registe 0 seu
angulo (Fig. 9).

3. Comumabarraindicadora de dois parafusos,
peca Toro n° 98-1852, gjuste o primeiro parafuso
de acordo com a atura de corte desgjada.

4. Coloque abarraindicadora sobre os rolos
dianteiro etraseiro. A cabecado primeiro
parafuso tem deficar encostada a extremidade
cortante dal&mina de corte e a barraindicadora
tem de tocar no rolo dianteiro (Fig. 10).

Nota: o rolo traseiro ndo tem de tocar nabarra
indicadora.

5. Ajuste o segundo parafuso de modo atocar na
[&mina de corte. Mova o rolo traseiro paracima,
Se necessario.

Definir a altura de corte
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Cologue um indicador de angulo nabarra
indicadora e registe o angulo dabarra (Fig. 10).

A Figura 9
1. Angulo da lamina de corte

Figura 10
Primeiro parafuso
Segundo parafuso
Angulo da barra indicadora
Rolo dianteiro

PONE




Ajuste o rolo dianteiro ao comportamento desejado
da unidade de corte:

Angulo dalamina de corte (passo 2)
— Angulo da barraindicadora (passo 6)

= Comportamento da unidade de corte (graus)

Nota: Se dedlocar o rolo dianteiro para baixo, o
comportamento da unidade de corte éinferior; se
deslocar o rolo dianteiro para cima, 0 comportamento
da unidade de corte é superior (Fig. 10).

Nivelar o rolo dianteiro

IMPORTANTE: a Toro recomenda vivamente a
utilizacdo de uma placa de nivelamento quando
definir ou ajustar qualquer unidade de corte de
cilindro. A placa de nivelamento ajuda a garantir
gjustes correctos e uniformes. Contacte o distribuidor
local Toro paraadquirir uma placa de nivelamento.

1

2.

Coloque a unidade de corte numa superficie plana.

Coloque uma barra de 25 mm ou mais espessa (para
alturas de corte superiores) debaixo das laminas do
cilindro e contra a extremidade cortante dalaminade
corte. A barratem de cobrir o comprimento total das
l&minas do cilindro.

Incline a unidade de corte para afrente (sobre as
l&minas do cilindro e a barra de ao), até que o rolo
dianteiro toque na superficie plana. Aslaminasdo
cilindro e alamina de corte tém de manter o contacto
com abarra. O rolo traseiro ndo deve tocar na
superficie (Fig. 11).

Figura 11

1. Superficie plana
2. Barra
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Definir a altura de corte

Utilize umatirade papel dejornal ou vejase ha
agumafolga entre as extremidades do rolo dianteiro
e asuperficie plana (Fig. 12). Se necessario, gjuste
as barras dianteiras da altura de corte até que ambas
as extremidades do rolo estejam em contacto com a
superficie nivelada.

Figura 12

Nota: se o nivelamento do rolo dianteiro aterar o
comportamento da unidade de corte, de um lado ao
outro, em mais de um grau, pode ter de rectificar o
cilindro e/ou aldminade corte para eliminar o
desgasteirregular.

Fixar a altura de corte

1

Cologue a barraindicadora sobre os rolos dianteiro
e traseiro da unidade de corte, como mostra a
Figura 13

Ajuste o rolo traseiro até que este toque na barra
indicadora, em ambos os lados (Fig. 13).

Nota: abarraindicadoratem de estar
permanentemente em contacto com o rolo dianteiro,
para manter aatura de corte desgjada.

Pararemover a barraindicadora, deslize-aem
direccéo a extremidade da unidade de corte. A barra
indicadora pode agora ser utilizada para definir as
restantes unidades de corte da maquina.



Definir a altura de corte

Figura 13
1. Primeiro parafuso
2. Segundo parafuso
3. Ajuste o rolo traseiro
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Manutencao

Rectificacdo das unidades de
traccao Reelmaster 5500

PERIGO

RISCO POTENCIAL

Oscilindros podem deixar de funcionar ao fazer a
rectificacéo.

O QUE PODE ACONTECER

Os cilindros podem ser accionados. O contacto com
os cilindros em rotaco provoca ferimentos graves.

COMO EVITAR O RISCO
e Nao tente por os cilindros a funcionar manual-
mente nem toque neles durante a rectificagfo.

*  Pareomotor e rode o manipulo de gjuste da
altura de corte uma posicéo, em direccdo a“1”.

Nota: durante arectificacao, todas as unidades
dianteiras funcionam em conjunto; as unidades
traseiras também funcionam em conjunto.

1. Cologue amaquinanuma superficie nivelada,
baixe as unidades de corte, dedigue o0 motor,
engate o travéo de méo e cologue o selector
Activar/Desactivar (Enable/Disable) naposicdo
de desactivagéo.

2.  Desbloqueie e levante o banco para expor os
controlos.

3. Localize os manipul os selectores de velocidade
dos cilindros e os manipul os de rectificacéo
(Fig. 14). Rode os manipul os (ou manipulo) de
rectificacéo desgjados para a posicéo de
rectificacéo e os manipul os (ou manipul o)
selectores de velocidade dos cilindros que
pretende paraaposicao “1”.

Figura 14
1. Manipulos selectores de velocidade dos cilindros
2. Manipulos de rectificacdo

Nota: pode aumentar avelocidade de
rectificacdo, movendo o manipulo de seleccdo
daadturade corteem direccdo a“13". Cada
posi¢éo aumenta a velocidade em 60 rpm,
aproximadamente. Depois de mudar de selector,
aguarde 30 segundos para que 0 sistema
responda a hova definicdo de velocidade.

Faca os gjustesiniciais do cilindro alamina de
corte, adequados a rectificacdo em todas as
unidades de corte que quer rectificar.

Ligue o motor e faga-o funcionar ao ralenti.

PERIGO

RISCO POTENCIAL

Se dterar avelocidade do motor durante a
rectificacéo, os cilindros podem deixar de
funcionar.

O QUE PODE ACONTECER

Oscilindros podem ser accionados. O contacto
com os cilindros em rotag&o provoca
ferimentos graves.

COMO EVITARORISCO

e Nunca cologue as maos nem o0s pés na
areados cilindros com o0 motor a
funcionar.

. Nunca atere a vel ocidade do motor
durante a rectificacgo.

e Facaarectificacdo apenas com o motor
ao raenti.

e  Nuncatente rodar oscilindros
manual mente nem com os pés, enquanto
0 motor estiver ligado.

Seleccione a seccéo dianteira ou atraseiracom
o0 selector de rectificacdo, pararectificar os
cilindros dianteiros ou traseiros.

PERIGO: paraevitar danos pessoais,
permanega afastado das unidades de corte.

Coloque o selector Activar/Desactivar
(Enable/Disable) na posicéo de activagéo.
Desloque para a frente o controlo de corte



10.

1.

baixo/elevacdo, parainiciar arectificacdo nos
cilindros designados.

Aplique o produto de rectificagdo com uma
escova de cabo comprido (pega Toro n°
29-9100). Nunca utilize uma escova de cabo
curto (Fig. 15).

Figura 15
1. Escova de cabo comprido

Se os cilindros deixarem de funcionar ou
funcionarem de formairregular durante a
rectificagdo, aluz de controlo dos cilindros
pisca e os cilindros sd0 desactivados. Seisto
acontecer, rode o0 manipulo de seleccdo da
altura de corte uma posi¢&o mais perto de “A”.
Depois, coloque o selector Activar/Desactivar
(Enable/Disable) na posicéo de desactivacdo e
volte a colocé-1o na posicéo de activagdo. Para
retomar arectificacdo, deslogue paraafrente a
alavanca de controlo de corte baixo/elevacao.

Se os cilindros deixarem de funcionar ou
funcionarem de formairregular durante a
rectificacdo, interrompa esta operagéo
deslocando paratrés a alavanca de controlo de
corte baixo/elevacdo. Quando os cilindros
pararem, mova 0s manipul os (ou manipul o)
selectores de vel ocidade dos cilindros que
pretende uma posicdo mais perto de “13”.
Retome arectificag&o, deslocando para a frente
aalavanca de controlo de corte baixo/elevacéo.

Para gjustar as unidades de corte durante a
rectificagcdo, desactive os cilindros, deslocando
aadlavanca de corte baixo/elevacdo paratras;
cologue o selector Activar/Desactivar
(Enable/Disable) na posicéo de desactivagédo e
desligue o motor. Depois de concluir os
gustes, repita 0s passos 5-9.

Manutengéo

12.

13.

14.

Efectue arectificacdo até os cilindros poderem
cortar papel.

Nota: quando a unidade de corte estiver
devidamente afiada, o fio de corte dianteiro da
[&minavai-se tornando irregular. Com uma
lima, elimine cuidadosamente essa
irregularidade, sem desgastar o fio de corte
(Fig. 16).

Repita o procedimento para todas as unidades
de corte arectificar.

Quando concluir arectificac&o, volte a colocar
0s manipul os de rectificagdo na posi¢éo de
fluxo de avanco, baixe o banco e remova
(lavagem) todo o produto de rectificacéo das
unidades de corte. Ajuste o cilindro aléamina
de corte as vezes que forem necessarias.

Figura 16

Importante: se os manipulos derectificagdo nao

voltarem a posicao de fluxo de avanco apos a

rectificacdo, as unidades de corte deixam de
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funcionar devidamente (ex.: n&o se elevam, etc.).



Manutencgéo

Rectificacdo das unidades de
traccdo Reelmaster 6000

PERIGO

RISCO POTENCIAL
Os cilindros podem deixar de funcionar ao fazer
arectificagéo.

O QUE PODE ACONTECER

Os cilindros podem ser accionados. O contacto
com os cilindros em rotacéo provoca ferimentos
graves.

COMO EVITAR ORISCO

e Na&o tente pdr os cilindros a funcionar
manual mente nem togue neles durante a
rectificacéo.

Figura 17
1. Manipulo de selecgao da altura de corte

4. Facaosagustesiniciaisdo cilindro alaminade
corte, adequados a rectificacdo em todas as
unidades de corte que quer rectificar.

] . 5. Ligue o motor e faca-o funcionar ao ralenti.
e Pare o motor e rode o manipulo de gjuste da

altura de corte uma posi¢éo, em direcgdo a
v PERIGO

RISCO POTENCIAL
Nota: durante arectificacéo, todas as unidades Se alterar avelocidade do motor durante a
dianteiras funcionam em conjunto; as unidades rectificacdo, os cilindros podem deixar de
traseiras também funcionam em conjunto. funcionar.
1. Coloque a méaquina numa superficie nivelada, O QUE PODE ACONTECER
” ) ) Os cilindros podem ser accionados. O contacto
baixe as unidades de corte, desligue o motor, com os cilindros em rotag8o provoca ferimentos
engate o travao de méo e coloque o selector graves.
Activar/Desactivar (Enable/Disable) na
posicao de desactivagao. COMO EVITAR O RISCO
e Nunca cologue as maos nem os pés na
2. Desbloqueie e levante o banco para expor os area dos cilindros com 0 motor a
controlos. funcionar.
*  Nuncaaltere a velocidade do motor
3. Abraatampa dos controlos e rode o0 manipulo durante a rectificaczo.
de seleccéo da atura de corte para a posicéo o
“P* (Fig. 17). e Facaa rgctlflcagao apenas com o0 motor
ao ralenti.
Nota: pode aumentar avelocidade de e Nuncatenterodar os cilindros
rectificacdo, movendo o manipulo de seleccéo manual mente nem com 0s pés, enquanto
daalturade corte em direccéo a“A”. Cada 0 motor estiver ligado.

posi¢ao aumenta a vel ocidade em 60 rpm.

Depois de mudar de seleccéo, aguarde 30

segundos para que o sistema responda a nova 6. Seleccione a seccdo dianteiraou atraseiracom

definic&o de velocidade. o selector de rectificagdo, pararectificar os
cilindros dianteiros ou traseiros.
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10.

1.

12.

Manutengéo

Cologue o selector Activar/Desactivar
(Enable/Disable) na posicéo de activagéo.
Desloque para a frente o controlo de corte
baixo/elevacdo, parainiciar arectificagdo nos
cilindros designados.

Aplique o produto de rectificagdo com a
escova de cabo comprido fornecida com a
maquina (pega Toro n° 29-9100). Nunca utilize
uma escova de cabo curto.

Figura 18
1. Escova de cabo comprido

13.

Se os cilindros deixarem de funcionar ou
funcionarem de formairregular durante a
rectificagdo, aluz de controlo dos cilindros
pisca e os cilindros sf0 desactivados. Seisto
acontecer, rode o0 manipulo de seleccdo da
altura de corte uma posicdo mais perto de “A”.
Depois, coloque o selector Activar/Desactivar
(Enable/Disable) na posicéo de desactivagédo e
volte a colocé-lo na posicdo de activacdo. Para
retomar arectificacdo, deslogue paraafrente a
alavanca de controlo de corte baixo/elevagéo.

14.

Para gjustar as unidades de corte durante a
rectificacdo, desactive os cilindros, deslocando
aadavanca de corte baixo/elevacéo paratras;
coloque o selector Activar/Desactivar
(Enable/Disable) na posicéo de desactivacdo e
desligue o motor. Depois de concluir os
gjustes, repita os passos 5-9.

Repita este procedimento para todas as
unidades de corte arectificar.

Efectue arectificacdo até os cilindros poderem
cortar papel.
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Nota: quando a unidade de corte estiver
devidamente afiada, o fio de corte dianteiro da
[&minavai-se tornando irregular. Com uma
lima, elimine cuidadosamente essa
irregularidade, sem desgastar o fio de corte
(Fig. 19).

Figura 19

Repita o procedimento para todas as unidades
de corte arectificar.

Quando concluir arectificacdo, volte a colocar
0 selector de rectificag&o na posicéo de
desactivacdo (OFF), baixe o banco e remova
(lavagem) todo o produto de rectificacéo das
unidades de corte. Ajuste o cilindro alamina
de corte as vezes que forem necessarias.

Importante: se o selector derectificagdo n&o
voltar a posicédo de desactivacdo (OFF) ap6s
arectificacéo, as unidades de corte deixam
defuncionar devidamente (ex.: ndo se
elevam, etc.).



Lubrificacao

Cada unidade de corte tem (7) bocais de
lubrificac&o (Fig. 20) que devem ser lubrificados
regularmente com massa |ubrificante n°® 2 para
utilizagdes gerais, a base dellitio.

Os pontos de lubrificacéo sdo: rolo dianteiro (2),
rolo traseiro (2), rolamentos do cilindro (2) eo
regulador dalémina de corte.

IMPORTANTE: alubrificacdo das unidades de
corteimediatamente apds a lavagem facilita a
expulsdo da agua dos rolamentos e aumenta a
sua longevidade.

1. Limpe osbocais de lubrificacdo com um pano
limpo.

2. Aplique massalubrificante até sentir pressdo
contra o manipulo.

Nota: aplique massa lubrificante nas cavidades
dos rolamentos do cilindro, até observar uma
peguena quantidade de massa no vedante
interior do cilindro.

3. Limpe o excesso de massa lubrificante.

Figura 20

Ajuste dos rolamentos do
cilindro

Para garantir umalonga vida Gtil aos rolamentos do
cilindro, verifique periodicamente se ha folga nas
extremidades do cilindro. Pode verificar e gjustar os
rolamentos do cilindro do seguinte modo:

Manutencgéo

Nota: o rolamento e respectiva caixaforam
definidos de fabrica, como indicaum sinal pintado.

1. Anuleo contacto do cilindro com alaminade
corte, rodando o manipulo de gjuste dalamina
de corte (Fig. 21) no sentido contrario ao do
reldgio.

Figura 21
1. Manipulo de ajuste da lamina de corte

2. Segureno veio do cilindro e tente mover o
conjunto do cilindro de um lado para o outro
(Fig. 22).

it Ny
; ,.,1
. C e .i
Figura 22

3. Sehouver folga nas extremidades, faca o
seguinte:

A. Desaperte o parafuso de afinacéo que fixaa
porca de gjuste dos rolamentos a caixa dos
rolamentos existente no lado esquerdo da
unidade de corte (Fig. 23).

B. Com umachave de porcas, aperte
ligeiramente a porca de g uste dos
rolamentos do cilindro, até deixar de existir
folga. Se aporcade gjuste ndo eiminar a
folga, substitua os rolamentos do cilindro.
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Manutengéo

Nota: os rolamentos do cilindro ndo
necessitam de carregamento prévio. O
aperto excessivo da porca reguladora dos
rolamentos do cilindro danifica os
rolamentos.

C. \Volte aapertar o parafuso de afinacéo que
fixa a porca de gjuste dos rolamentos &
caixa dos rolamentos.

Figura 24
1. Dispositivo de ajuste simples
2. Porcade ajuste

Figura 23
1. Parafuso de afinacédo
2. Porca de ajuste dos rolamentos

Ajuste simples de mola

Se remover o dispositivo de gjuste simples de mola
(Fig. 24) parafazer amanutencéo, verifique se a
mola esta comprimida, com 1,25" (32 mm) de
comprimento. Este gjuste € possivel, apertando a
porca na haste do manipulo.

Nota: o dispositivo de gjuste simples tem roscas a
esguerda.
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