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Einleitung

Vielen Dank, dass Sie sich fiir ein Toro-Produkt
entschieden haben.

Wir mochten sicherstellen, dass Sie mit Threm
neuen Produkt 100-%-ig zufrieden sind. Setzen Sie
sich also bei Bedarf jederzeit mit Threm Toro-
Vertragshédndler zwecks Service,
Originalersatzteilen oder anderen Fragen, die sich
Ihnen eventuell stellen, in Verbindung.

Halten Sie bei jedem Kontakt mit [hrem
Vertragshédndler oder dem Werk immer die Modell-
und Seriennummern Ihrer Maschine bereit. Diese
Nummern unterstiitzen den Hiandler oder
Kundendienst dabei, Ihnen die prizisen
Informationen zu vermitteln, die auf Thr Produkt
zutreffen. Sie finden die Modell- und
Seriennummern auf einem Typenschild an Ihrer
Maschine, das wie das nachstehend erscheinende
aussieht.

1. Typenschild mit Modell- und Seriennummern

Tragen Sie der Handlichkeit halber hier die Modell-
und Seriennummer des Geriits ein.

Modell-Nr.:

Seriennr.:

Lesen Sie dieses Handbuch bitte griindlich durch,
um sich mit dem Betrieb und der Wartung Ihres
Produktes vertraut zu machen. Das Durchlesen
dieses Handbuchs hilft Thnen und anderen dabei,
Verletzungen und Sachschiden an der Maschine zu
vermeiden. Obwohl Toro sichere und dem Stand der
Technik entsprechende Produkte konstruiert und
herstellt, sind Sie selbst fiir den korrekten und
sicheren Betrieb des Produktes verantwortlich.
Weiter sind Sie fiir die Ausbildung und den sicheren
Einsatz des Personals, das die Maschine benutzen
wird, verantwortlich.

Dieses Handbuch enthilt Warnhinweise, die auf
mogliche Gefahren hinweisen, sowie besondere
Sicherheitshinweise, um Sie und andere vor
Korperverletzungen bzw. Tod zu bewahren.
GEFAHR, WARNUNG und VORSICHT sind
Worter, die den Grad der Gefahr bezeichnen. Gehen
Sie jedoch immer, ungeachtet der spezifischen
Gefahr, vorsichtig vor.

GEFAHR zeigt extrem gefahrliche Situationen an,
die zu schweren oder sogar tddlichen Verletzungen
fiihren konnen, wenn die empfohlenen
SicherheitsmaBnahmen nicht befolgt werden.

WARNUNG zeigt eine Gefahr an, die zu schweren
oder sogar todlichen Verletzungen fiihren kann,
wenn die empfohlenen SicherheitsmaBBnahmen nicht
befolgt werden.

VORSICHT zeigt eine Gefahr an, die zu
geringfiigigen oder mittelschweren Verletzungen
fiihren kann, wenn die empfohlenen
Sicherheitsmafinahmen nicht befolgt werden.

Zwei weitere Ausdriicke werden zum Hervorheben
von Informationen benutzt. ,,Wichtig" lenkt die
Aufmerksamkeit auf besondere mechanische
Informationen und ,,Anmerkung" hebt allgemeine,
beachtenswerte Informationen hervor.

Sie ermitteln die linke und rechte Seite des
Schneidwerks, wenn Sie hinter der Ihnen am
néachsten befindlichen Walze stehen.

The Toro Company—1999
Alle Rechte vorbehalten
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Sicherheitsvorschriften

Sichere Betriebspraxis

Lesen, verstehen und befolgen Sie alle
Anweisungen in den Bedienungsanleitungen
der Zugmaschine, bevor Sie das Schneidwerk
einsetzen.

Lesen, verstehen und befolgen Sie alle
Anweisungen in dieser Bedienungsanleitung,
bevor Sie das Schneidwerk einsetzen.

Verbieten Sie Kindern den Betrieb der
Schneidwerke. Erlauben Sie Erwachsenen nur
den Betrieb der Zugmaschine oder der
Schneidwerke, wenn diese in deren Gebrauch
ausgehend geschult wurden. Nur ausgebildetes
Personal, das diese Anleitung durchgelesen hat,
darf die Schneidwerke bedienen.

Bedienen Sie die Schneidwerke nie, wenn Sie
unter dem Einfluf} von Betdubungsmitteln oder
Alkohol stehen.

Alle Ablenk-/Prallbleche und
Schutzvorrichtungen miissen immer am
vorgesehenen Ort einwandfrei befestigt sein.
Wenn irgendein Ablenkblech, Schutzgerit oder
Warnschild unleserlich oder defekt geworden
ist, ersetzen oder reparieren Sie dieses immer
vor dem Einsatz der Maschine. Ziehen Sie
ebenfalls alle lockeren Muttern, Schrauben und
Bolzen fest, um die absolute Betriebssicherheit
des Schneidwerks zu gewihrleisten.

Tragen Sie immer feste Schuhe. Bedienen Sie
das Schneidwerk nie, wenn Sie Sandalen,
Turnschuhe, Laufschuhe oder kurze Hosen
tragen. Tragen Sie auch nie lockere Kleidung,
die sich eventuell in den beweglichen Teilen der
Maschine verfangen konnte.

Tragen Sie immer lange Hosen und feste
Schuhe. Wir empfehlen das Tragen von
Sicherheitsbrillen, -schuhen und einem Helm,
das von einigen lokalen Behorden und
Versicherungsgesellschaften vorgeschrieben
wird.

Entfernen Sie allen Schmutz und Fremdkorper,
die eventuell von den Spindeln aufgenommen
und ausgeworfen werden konnten. Halten Sie
alle Unbeteiligten aus dem Méihbereich fern.

Wenn die Schnittmesser auf einen festen

Gegenstand prallen, oder wenn das
Schneidwerk abnormal vibriert, stellen Sie den
Motor ab. Kontrollieren Sie das Schneidwerk
auf Defekte. Bevor Sie es wieder in Betrieb
nehmen, reparieren Sie alle Defekte am
Schneidwerk.

Senken Sie das Schneidwerk auf den Boden ab
und ziehen den Ziindschliissel immer dann,
wenn die Maschine unbeaufsichtigt
zuriickgelassen wird.

Gewihrleisten Sie den sicheren Betriebszustand
der Maschine, indem Sie alle Muttern, Bolzen
und Schrauben festgezogen halten.

Ziehen Sie den Ziindschliissel, um einem ver-
sehentlichen Starten des Motors bei der
Wartung, Einstellung oder Einlagerung der
Maschine vorzubeugen.

Fiihren Sie nur die in dieser Anleitung
beschriebenen Wartungsarbeiten durch. Wenn
irgendwelche bedeutenden Reparaturen
erforderlich sind oder Sie Hilfe benotigen,
setzen Sie sich mit [hrem TORO
Vertragshindler in Verbindung.

Zum Gewihrleisten optimaler Leistung und
Sicherheit beziehen Sie immer nur Original
TORO Ersatzteile. VERWENDEN SIE NIE
FREMDE ERSATZTEILE ODER ZUBEHOR
ANDERER HERSTELLER. Um
sicherzustellen, da3 Sie echte TORO Teile und
Zubehor beziehen, achten Sie immer auf das
TORO Logo. Die Verwendung unzuldssiger/n
Ersatzteile oder Zubehors kann zum Verlust
Threr Garantieanspriiche gegeniiber der TORO
Company fiihren.



Sicherheits- und Anweisungschilder

Sicherheitsschilder und -anweisungen sind fiir den Benutzer sichtbar angebracht und befinden sich in den
Bereichen, die gefihrlich sein konnen. Ersetzen Sie alle defekten oder fehlenden Schilder.
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AM VORDEREN ABLENKBLECH DES SCHNEIDWERKS
(Bestell-Nr. 93-6688)




Technische Daten

Spindelaufbau: Fairway Spindeln. Schweif3stahl-
fabrikation. 5, 7 oder 11 Messer.

Schnitthohenbereich:

5 Messer—24 bis 44 mm,
7 Messer—13 bis 25 mm,
11 Messer—10 bis 19 mm.

ANMERKUNG: Fiir Schnitthohen unter 13 mm
benutzen Sie bitte das Untermesser mit der
Bestell-Nr. 93-9774.

Spindeldurchmesser: 178 mm.

AnschluB fiir Kraftantrieb: Spindelmotoren mit
Schnellkupplung zum Entfernen und Einbauen in
das/aus dem Schneidwerk. Die Schneidwerke
konnen von beliebiger Seite angetrieben werden.

Schnitthhen- und Walzeneinstellung: Die
Schnitththe wird an der hinteren Walze mit Hilfe
eines Schnellsteckstiftes und/oder einer
Feineinstellung iiber ein Gewinde verstellt. Die
Stellung der vorderen Walze wird zur Einstellung der
Neigung des Schneidwerks gewaihlt.

Einstellung des Untermessers und der -leiste:
1-Punkt-Einstellmechanismus.

Ausgewihlte Schnittrate: Die Reelmaster 5500-
Zugmaschine ist mit einer manuell einstellbaren
Spindeldrehzahlkontrolle ausgeriistet, mit der sich
die Schnittrate bestimmen ldsst.

Anmerkung: Siehe die Bedienungsanleitung
der Zugmaschine.

Automatische Schnittratenkontrolle: Die
Zugmaschine der Baureihe Reelmaster 6000D
beinhaltet eine elektronische Steuerung, die zum
Herbeifiihren einer automatischen
Schnittratenkontrolle programmiert ist.

Mit sich verdndernder Fahrgeschwindigkeit der Zug-
maschine stellt die Steuerung die hydraulische
FluBrate der Spindelmotoren automatisch ein, um die
Spindeldrehzahl zu variieren und die beste
Schnittrate beizubehalten. Fiir einwandfreie
Schnittraten muf3 die Steuerung wissen, welche
Schneidwerke eingebaut sind (5, 7 oder 11 Messer)
sowie die eingestellte Schnitththe kennen.

ANMERKUNG: Beachten Sie fiir Anleitungen zur
einwandfreien Einrichtung die Bedienungsanleitung

der Zugmaschine.

Walzen: Die vordere Walze ist eine Wiehle
GuBwalze mit einem 76 mm @. Die hintere Walze ist
eine Stahlwalze mit 76 mm @. Beide Walzen sind
mit Kugellagern fiir starke Beanspruchung
ausgeriistet, die zwei herkémmliche
Lippendichtungen und eine Toro Labyrinthdichtung
aufweisen. So schiitzen vier Dichtfldchen jedes
Lager.

Betriebszubehor

Vertikutier-Einheit Modell-Nr.: 03871

Grasfangkorb Modell-Nr.: 03882
Spindelmotor — hohes
Drehmoment Teil-Nr. 98-2448

Abschaber — Wiehle-Walze
Abschabersatz — Walze hinten
RM6000 Wiehle-Ansatzwalze
RMS5500 Wiehle-Ansatzwalze
RM6000 Abschaber -
Wiehle-Ansatzwalze
RM5500 Abschaber -
Wiehle-Ansatzwalze
Untermesser fiir niedrige

Teil-Nr. 100-9908
Teil-Nr. 100-9920

Teil-Nr. 99-8675
Teil-Nr. 100-9911

Teil-Nr. 99-8670

Teil-Nr. 100-9913

Schnitthohen* Teil-Nr. 93-9774
Messlehrengruppe= Teil-Nr. 98-1852
Winkelmesser Teil-Nr. 99-3503
Biirstengruppe - Schleifpaste  Teil-Nr. TOR299100
Schraubwerkzeug

- Untermesser Teil-Nr. TOR510880

Teil-Nr. TOR4070
Teil-Nr. TOR4074
Bestell-Nr. TOR4074

Werkzeugsatz - Schneidwerk
Spindel-Antriebswelle
Spindelantriebswelle

* Fiir Schnitthohen unter 13 mm
1 Z#hlt zum Lieferumfang der Zugmaschine



Anleitungen

zum Richten der Maschine

Einstellen des vorderen
Ablenkblechs

Stellen Sie das vordere Ablenkblech fiir die
zutreffende Verteilung des Schnittguts ein.

1. Stellen Sie die Maschine auf eine flache, ebene
Flache.

2. Lockern Sie die Bundschraube, mit der das
Ablenkblech an der rechten Seitenwand
befestigt wird. Bewegen Sie das Blech in den
gewiinschten Winkel und ziehen die Schraube
wieder fest.

Bild 1

Ablenkblech vorne
Bundschraube vorne
Ablenkblech hinten
Bundschraube hinten
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Einstellen des hinteren
Ablenkblechs

In den meisten Fillen ergibt sich die giinstigste
Verteilung des Schnittguts, wenn das hintere
Ablenkblech geschlossen ist (d.h. Auswurf nach
vorne). Bei schwierigen oder nassen Bedingungen
kann das hintere Ablenkblech gedffnet werden.

1. Lockern Sie zum Offnen des hinteren
Ablenkblechs (Bild 1) die Bundschraube, mit
der das Blech an der linken Seitenwand
befestigt wird, drehen das Blech in die
geoffnete Stellung und ziehen die
Bundschraube wieder fest.

Einstellen der
Rasenausgleighfeder

Die Rasenausgleichsfeder (Bild 2), die das Chassis
mit dem Schneidwerk verbindet, regelt das Ausmal
der moglichen Vor-/Riickwirtsdrehung sowie den
Bodenabstand beim Transport und beim Wenden.

Die Rasenausgleichsfeder iibertréigt gleichfalls das
Gewicht von der vorderen auf die hintere Walze.
Dadurch vermindert sich die Gefahr einer
Wellenbildung beim Rasen.

WICHTIG: Federeinstellungen miissen Sie
durchfiihren, wenn das Schneidwerk mit der
Zugmaschine verbunden und auf den
Werkstattboden abgelassen ist. Fiir
Anbauanleitungen beziehen Sie sich bitte auf die
Bedienungsanleitung der Zugmaschine.

1. Ziehen Sie die Sicherungsmutter an der
Riickseite der Federstange so weit fest, bis der
Abstand (C) zwischen der Riickseite des
Federprofils und der Vorderseite der Scheibe 26
mm (Bild 2) betrigt.

2. Ziehen Sie die Sechskantmuttern an der
Vorderseite der Federstange so weit fest, bis die
zusammengedriickte Linge (A) der Feder 203
mm (Bild 2) betrigt.

ANMERKUNG: Verlingern Sie beim Méhen
unebener oder welliger Rasenfldchen die
zusammengedriickte Lange (A) der Feder auf
B=216 mm und den Abstand (C) zwischen der
Riickseite des Federprofils und der Vorderseite
der Scheibe auf 39 mm (Bild 2).

ANMERKUNG: Wenn sich die Linge (A) der
zusammengedriickten Feder REDUZIERT,
ERHOHT sich die Gewichtsverlagerung von
der vorderen auf die hintere Walze. Gleichzeitig
REDUZIERT sich der Drehwinkel (B) des
Chassis/Schneidwerks.

ANMERKUNG: Wenn sich der Abstand (C)
zwischen dem Federprofil und der Scheibe
ERHOHT, REDUZIERT sich der Bodenabstand
des Schneidwerks, und der Drehwinkel (B) des
Chassis/Schneidwerks ERHOHT sich.



Anleitungen zum Richten der Maschine

Bild 2




Einstellen der Schnitthohe

WICHTIG: Um die korrekte Einstellung der
Schnitthohe zu gewihrleisten, miissen Sie wie
folgt vorgehen:
A. Einstellen (der Parallelitit) des

Untermessers zur Spindel
B. Einstellen der Neigung des Schneidwerks
C. Nivellieren der vorderen Walze
D. Endgiiltiges Einstellen der Schnitthohe

WICHTIG: Alle Schneidwerke miissen gleich
eingestellt werden. Selbst geringfiigige
Unterschiede bei entweder 1) der Schnitthdhe,
2) der Neigung, 3) der Untermesserabnutzung
oder 4) der Spindelmesserabnutzung zwischen
den Schneidwerken konnen zu verschlechtertem
Erscheinungsbild der Rasenfliche fiihren.

ANMERKUNG: Das Schneidwerk wurde im Werk
auf eine Schnitthohe von 16 mm und die Neigung
des Schneidwerks auf 2 Grad eingestellt. Um einer
Beschidigung beim Versand vorzubeugen, wurde das
Untermesser von der Spindel entfernt. Priifen Sie die
Einstellung, um sicherzustellen, daf3 der Versand
keine Verstellungen verursacht hat.

EINSTELLEN (DER PARALLELITAT)
DES UNTERMESSERS ZUR SPINDEL

WICHTIG: Um ein gleichméBiges Schnittbild
herbeizufiihren und um sicherzustellen, daf3
Spindel- und Untermesser gleichméafBig
abgenutzt werden, miissen Untermesser und
Spindel parallel zueinander stehen.

ANMERKUNG: Toro empfiehlt leichten Kontakt
zwischen der Spindel und dem Untermesser. Bei
trockenem und/oder diinnem Rasen wird u.U. ein
Abstand zwischen 0,03 und 0,05 mm erforderlich,
um zu verhindern, daf} die Messer zu heill werden,
was zu ungleichmifliger Abnutzung von Unter- und
Spindelmessern fiihren kann.

ANMERKUNG: Zum Drehen des Untermesserein-
stellrads ist ein 19 mm Maulschliissel erforderlich.
Jede Auskerbung am Einstellrad bewegt das
Untermesser um 0,013 mm niher an die Spindel
(Bild 3) heran.

1. Kippen Sie das Schneidwerk nach hinten, um
Zugang zur Spindel und zum Untermesser (Bild
4) zu erhalten.

2. Wihrend Sie die Spindel langsam in die

Mihrichtung drehen, drehen Sie das
Untermessereinstellrad im Uhrzeigersinn, bis
Sie leichten Kontakt zwischen Spindel und
Untermesser wahrnehmen konnen.

Bild 3
1. Untermessereinstellrad

Fiihren Sie einen 3 cm breiten Streifen
Zeitungspapier lotrecht in Richtung
Untermesser ein; drehen Sie dann die Spindel
langsam in die Mihrichtung, um festzustellen,
ob die Spindel das Papier schneidet. Tun Sie
das an beiden Enden des Untermessers (Bild 4).

Bild 4

Wenn an beiden Enden Papier geschnitten wird,
steht das Untermesser parallel zur Spindel.
Wenn nicht, machen Sie mit Schritt 5 weiter.

Anmerkung: Wenn die Spindel das
Untermesser an beiden Enden beriihrt, aber
trotzdem kein Papier schneidet, muss das
Schneidwerk u.U. geschirft werden (siehe
,chirfen"). Eventuell miissen die Spindel und
das Untermesser auch geschliffen werden
(siehe das Toro-Formblatt Nr. 80-300PT
»Schirfen von Spindel- und Sichelmihern").



Bild 5

Gelenknabe

Sicherungsmuttern — Gelenknabe
Obere Einstellmutter

Untere Einstellmutter

rpON

Lockern Sie die Sicherungsmuttern der
Gelenknabe so weit, daf3 sich die Gelenknabe
bewegen 146t (Bild 5)

Wenn das Papier an der linken Seite nicht
geschnitten wurde, lockern Sie die untere
Einstellmutter an der Gelenknabe. Dann drehen
Sie die obere Einstellmutter im Uhrzeigersinn,
um die Gelenknabe hochzuziehen. Wenn das
Papier dagegen an der rechten Seite nicht
geschnitten wurde, lockern Sie die obere
Einstellmutter an der Gelenknabe. Dann drehen
Sie die untere Einstellmutter entgegen dem
Uhrzeigersinn, um die Gelenknabe abwiirts zu
ziehen (Bild 5).

ANMERKUNG: Um das Gewindespiel zu
reduzieren, ziehen Sie die untere Einstellmutter
immer zuletzt fest.

Kontrollieren Sie noch einmal den Spindel :
Untermesserkontakt an beiden Enden des
Untermessers und wiederholen bei Bedarf
Schritt 6.

ANMERKUNG: Der Spindel : Untermesser-
kontakt wird nach der letzten Einstellung u.U.
zu stramm oder zu locker. Drehen Sie deshalb
das Untermessereinstellrad entsprechend, um
einen leichteren Kontakt herzustellen.

Ziehen Sie die Sicherungsmuttern der

Einstellen der Schnitthéhe
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Gelenknabe wieder fest.

ANMERKUNG: Priifen Sie nach, ob das
Papier weiterhin an beiden Seiten der Spindel
geschnitten wird, um sicherzustellen, daf das
Untermesser sich nicht bewegt hat, wihrend die
Sicherungsmuttern der Gelenknabe festgezogen
wurden.

EINSTELLEN DER NEIGUNG DES
SCHNEIDWERKS

WICHTIG: Die ,,Neigung” des Schneidwerks
wirkt sich nennenswert auf die Leistung des
Schneidwerks aus. Die Neigung steht fiir den
Winkel des Messers im Verhéltnis zum Boden
Bild 6). Einstellbare Profilteile vorne und hinten
ermoglichen eine variable Einstellung der
Neigung des Schneidwerks im gesamten
Schnitthohenbereich. Alle Schneidwerke an einer
Maschine miissen auf die gleiche Neigung
eingestellt werden. Wenn das nicht geschieht,
wird das Erscheinungsbild der Rasenfliache nach
dem Schnitt dadurch beeintrichtigt.

Bild 6

1. Neigung

Die giinstigste Neigung fiir das Schneidwerk héngt
von Thren Rasenbedingungen und dem gewiinschten
Resultat ab. Erfahrung mit dem Schneidwerk und
Threm Rasen wird Thnen dazu verhelfen, die beste
Einstellung zu finden. Die Neigung des
Schneidwerks 1d6t sich wihrend der gesamten Saison
verstellen, um den unterschiedlichen
Rasenbedingungen Rechnung zu tragen.

Allgemein sind weniger aggressive Neigungen
(Beispiel: 2 Grad) fiir Rasen bei wirmeren



Bedingungen geeignet, wihrend Rasen bei kilterer
Witterung besser mit aggressiven Neigungen
(Beispiel: 6 Grad) geméht werden. Aggressivere
Neigungen schneiden mehr Gras ab, weil die sich
drehende Spindel mehr Gras aufwirts in den Unter-
messerbereich einfiihren kann. Ein zu geringer
Winkel (Neigung unter 1 Grad) kann zum Schiirfen
des Untermessers oder anderer Teile des
Schneidwerks iiber den Rasen fiihren, was zu
Abschiirfungen fiihren kann. Aus diesem Grunde
empfiehlt sich eine Neigung von mindestens 1 Grad.

Um eine gleichbleibende Neigung des Schneidwerks
einzustellen, empfiehlt Ihnen Toro nachdriicklich den
Gebrauch einer 2-Schrauben-MeBlehre mit der
TORO Bestell-Nr.98-1852 (Bild 7). Mit der ersten
Schraube wird die SchnitthShe eingestellt, mit der
zweiten die Neigung des Schneidwerks. Mit der
zweiten Schraube geschieht eine einfache
Vorgehensweise der Ubertragung der Neigung eines
Schneidwerks auf alle Schneidwerke der Maschine.
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Bild 7

Erste Schraube

Zweite Schraube
Schnitthéheneinstellung
Neigung

Ao~

Einstellen der Neigung Neuer
Schneidwerke:

Die Tabelle 1 enthélt Abmessungen fiir das Richten
neuer Schneidwerke mit Neigungen von 2, 4, 6 und
8°.

Anmerkung: Die Einstellung der zweiten Schraube
wird sich im Laufe der Lebensdauer des
Untermessers und der Spindel infolge der
Abnutzung veridndern, auch wenn die Schnitthhe
nie veridndert wird. Gehen Sie deshalb nach der
ersten Einrichtung laut den Angaben unter
Kontrollieren und Einstellen der Neigung
gebrauchter Schneidwerke vor.

1. Stellen Sie mit Hilfe einer 2-Schrauben-
Messlehre (Toro-Bestell-Nr. 98-1852) die erste
Schraube auf die gewiinschte Schnitthche ein.
Diese Abmessung gilt von der Stirnseite der

Einstellen der Schnitthéhe
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Leiste bis zur Unterseite des Schraubkopfes
(Bild 7).

Stellen Sie die Neigung ,,A" anhand der Tabelle
1 fiir die zweite Schraube auf der Messlehre
ein. Diese Abmessung gilt von der Stirnseite
der Leiste bis zum Ende der Schraube (Bild 7).

Drehen Sie das Schneidwerk riickwérts und
erhalten so Zugang zur Spindel und zum
Untermesser.

Stellen Sie die Hohe der vorderen
Schnitthéhenstange ,,B* anhand der
Abmessungen in Tabelle 1 ein. Dieses MaB gilt
von der Oberfldache der Schnitth6henstange bis
zur obersten Hutmutter (Bild 8).

Stellen Sie das hintere Stiitzgussteil entweder
an die oberste oder unterste Stelle (siehe
Tabelle 1). Stellen Sie die Hohe der hinteren
Schnitthéhenstange um 3 mm tiefer als die in
Tabelle 1 angegebene Abmessung, wodurch ein
Abstand zwischen der hinteren Walze und der
Messlehre (Bild 8) entsteht.

Bild 8

Erste Schraube
Zweite Schraube
Schnitthéhenstange
Hutmutter
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Einstellen der Schnitthéhe

TABELLE 1—RICHTANLEITUNG FUR NEUE SCHNEIDWERKE

Gewiinschte Gewiinschte 2. Schraube Fordere Snitthéhe- Hintere Snitthéhe Hintere Support
Schnitth6he Schnitth6he “A” Rod “B” Rod Bracket (Fig. 8)
(mm) (graden) (mm) Bild 7 (mm) (Bild 8) “C” (mnl) (Bild 8) (location)
10mm 2 4.6 41.3 47.4 oben
4* 5.9 46.4 41.3 oben
6* - 545 35.2 oben
8* - - - oben
13mm 2 7.6 38.1 442 oben
4* 9.0 43.2 38.1 oben
6* 10.5 48.3 32.1 oben
8* - - - oben
2 5.8 34.5 48.5 oben
4 7.2 39.6 42.4 oben
6 8.7 39.6 26.3 oben
8 - 49.9 30.3 oben
16mm 2 9.0 31.3 45.3 oben
4 10.4 36.4 29.2 oben
6 11.9 41.6 24.6 oben
8 - 46.7 271 oben
19mm 2 12.1 28.2 421 oben
4 13.6 33.3 36.0 oben
6 15.0 38.4 29.9 oben
8 16.5 43.5 23.9t oben
22mm 2 15.3 25.0t 38.9 oben
4 16.8 30.1 45,5 oben
6 18.2 35.2 26.8 oben
8 19.7 40.3 20.7t oben
25mm 2 18.5 21.8 35.7 oben
4 19.9 26.9 29.6 oben
6 21.4 32.0 23.61 oben
8 229 37.2 17.6t oben
29mm 2 21.7 18.6t 32.6 oben
4 23.1 23.7t 25.5 oben
6 24.6 28.9 20.41 oben
8 26.0 35.3 14.4% oben
32mm 2 24.8 15.4t 29.4 oben
4 26.3 20.5t 23.3t oben
6 27.7 25.7 17.2t oben
8 29.2 30.8 11.2t oben
35mm 2 28.0 12.2t 26.2 oben
4 29.5 17.41 20.1t oben
6 30.9 22.5% 14.0t oben
8 324 27.6 8.0t oben
38mm 2 31.2 9.0t 23.0t oben
4 32.6 14.21 16.91 oben
6 341 19.3t 10.91 oben
8 35.6 24.5t 4.9t oben
41mm 2 - 5.8t 35.7 unten
4 35.8 11.0t 29.6 unten
6 36.2 16.2t 23.6t unten
8 38.7 21.3t 17.61 unten
45mm 2 - 2.6t 325 unten
4 39.0 7.8t 26.4 unten
6 40.4 13.0t 20.4t unten
8 41.9 18.1t 14.4t unten

Untermesser fur niedrige Schnitthéhe (Option), TORO Bestell-Nr. 93-9774, wird fur eine Schnitthéhe

unter 13 mm erforderlich.
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6. Legen Sie die Messlehre iiber die vordere und
die hintere Walze. Die erste Schraube muss eng
iber die Schnittmesserkante passen, wihrend
das Ende der zweiten Schraube die Unterseite
des Untermessers beriihren muss (Bild 8).
Stellen Sie, wenn zwischen der vorderen Walze
und der Messlehre ein Abstand besteht oder Sie
die Messlehre nicht anbringen konnen, die
vordere Walze so ein, dass erstens die 1.
Schnitththenschraube eng tiber das
Untermesser passt und zweitens die 2.
Schraube soeben das Untermesser beriihrt und
drittens die Messlehre die vordere Walze
beriihrt. Priifen Sie die Neigung der vorderen
Walze an beiden Enden des Untermessers nach.

Anmerkung: Jetzt muss zwischen der hinteren
Walze und der Messlehre ein geringer Abstand
bestehen.

Kontrolle oder Einstellung der Neigung
Benutzter Schneidwerke

Anmerkung: Stellen Sie zu Beginn die Neigung
gebrauchter Schneidwerke mit den Abmessungen
aus Tabelle 1 ein. Sie miissen jedoch infolge der
Abnutzung des Untermessers und der Spindel die
folgenden Schritte durchfiihren, um die korrekte
Neigungseinstellung sicherzustellen.

1. Drehen Sie das Schneidwerk riickwirts, um
Zugang zur Spindel und zum Untermesser zu
erhalten.

2. Legen Sie einen Winkelmesser (Toro-Bestell-
Nr. 99-3503) auf das Untermesser und zeichnen
dessen Winkel auf (Bild 9).

3. Stellen Sie mit Hilfe einer 2-Schrauben-
Messlehre (Toro-Bestell-Nr. 98-1852) die erste
Schraube auf die gewiinschte Schnitthche ein.

4. Legen Sie die Messlehre iiber die vordere und
die hintere Walze. Der Kopf der ersten
Schraube muss eng iiber die Untermesserkante
passen, wihrend die Messlehre die vordere
Walze beriihrt (Bild 10).

Anmerkung: Die hintere Walze darf die
Messlehre nicht beriihren.

Einstellen der Schnitthéhe

5. Stellen Sie die zweite Schraube so ein, dass sie

das Untermesser beriihrt. Stellen Sie die hintere
Walze bei Bedarf hoher ein.

6. Legen Sie einen Winkelmesser auf die

Messlehre und zeichnen deren Winkel auf (Bild
10).

1. Winkel — Untermesser




Einstellen der Schnitthéhe

Nivellieren der vorderen Walze

WICHTIG: Toro empfieht fiir das Ein- oder
Verstellen aller Spindelmiiher nachdriicklich den
Gebrauch einer Nivellierplatte. Diese verhilft
Ihnen zu akkuraten und gleichbleibenden
Einstellungen. Eine solche Nivellierplatte konnen
Sie von Threm Toro-Vertragshiindler beziehen.

1. Stellen Sie das Schneidwerk auf eine flache
Oberfliache.

2. Legen Sie ein 25 mm dickes oder stérkeres (bei
hoheren Schnitthoheneinstellungen) Stabeisen
unter die Spindelmesser und gegen die
Schnittkante des Untermessers. Stellen Sie
sicher, dass das Eisen der gesamten Linge der
Spindelmesser entspricht.

3. Schaukeln Sie das Schneidwerk (auf den
Spindelmessern und dem Stabeisen) hin und
her, bis die vordere Walze die flache Oberfliache
erreicht. Die Spindelmesser und das

Bild 10 Untermesser miissen dabei mit dem Eisenstab
Erste Schraube in Beriihrung bleiben. Die hintere Walze darf
Zweite Schraube die Oberfliche nicht beriihren (Bild 11).

Winkel — Messlehre
Vordere Walze
Neigung reduzieren
Neigung erhéhen

ogkrwh~

7. Stellen Sie die vordere Walze auf die
gewiinschte Schneidwerkneigung ein.

Winkel — Untermesser (Schritt 2)
- Winkel — Messlehre (Schritt 6)
= Schneidwerkneigung (Grad)

Anmerkung: Das Abwirtsbewegen der vorderen
Walze reduziert die Neigung des Schneidwerks, ;
wihrend das Aufwirtsbewegen die Neigung Bild 11

verstarkt (Bild 10).1852, fiir die gewiinschte 1. Flache Oberflache
Schnitthohe ein. 2. Stabeisen

4. Kontrollieren Sie mit einem Stiick
Zeitungspapier oder visuell, ob irgendwelche
Liicken zwischen den Enden der vorderen
Walze und der flachen Oberfliche bestehen
(Bild 12). Stellen Sie bei Bedarf die vordere
Schnitthohenstange so ein, dass beide Enden
der Walze mit der ebenen Oberflidche in
Beriihrung kommen.
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Einstellen der Schnitthéhe

Bild 12

Anmerkung: Wenn das Nivellieren der vorderen
Walze zu einem Unterschied bei der Neigung von
mehr als einem Grad von Seite zu Seite fiihrt,
miissen Sie die Spindel und/oder das Untermesser
neu schleifen, um eine ungleichmifige Abnutzung
auszugleichen.

Bild 13
. . . . 1. Erste Schraube
D. Feineinstellen der Schnitthdhe 2 Zweite Schraube

3. Stellen Sie die hintere Walze ein.

1. Legen Sie die Messlehre iiber die vorderen und
hinteren Walzen des Schneidwerks, siehe Bild 13.

.2. Stellen Sie die hintere Walze so ein, dass sie die
Messlehre an beiden Seiten beriihrt (Bild 13).

Anmerkung: Stellen Sie sicher, dass die Messlehre
jederzeit mit der vorderen Walze in Beriihrung steht,
um die gewiinschte Schnitthohe beizubehalten.

3. Schieben Sie die Lehre in Richtung Ende des
Schneidwerks, um sie zu entfernen. Dann kann die
Messlehre zum Einstellen der restlichen
Schneidwerke benutzt werden.
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Wartung

Scharfen mit Reelmaster 5500-
Zugmaschinen

GEFAHR

POTENTIELLE GEFAHR
Spindeln kdnnen sich beim Schirfen festfahren.

WAS PASSIEREN KANN

Die Spindeln kdnnen selbsttiitig wieder anlaufen.
Der Kontakt mit sich drehenden Spindeln kann zu
schweren Verletzungen fiihren.

WIE DIE GEFAHR VERMIEDEN WERDEN
KANN

e Unternehmen Sie nie Versuche, die Spindeln
per Hand in Gang zu bringen oder beim
Schirfen zu beriihren.

e Stellen Sie den Motor ab und drehen die
Schnitthdheneinstellung in Richtung

Anmerkung: Beim Schirfen laufen die vorderen
Schneidwerke alle gleichzeitig. Gleiches gilt fiir die
hinteren.

1. Stellen Sie die Maschine auf eine ebene Fliche,
senken die Schneidwerke ab, stellen den Motor
ab, aktivieren die Feststellbremse und bewegen
den Aktivieren-/Deaktivierenschalter auf
Deaktivieren.

2. Entriegeln und heben Sie den Sitz, um die
Bedienungselemente zugénglich zu machen.

3. Machen Sie die Spindeldrehzahl-Einstellrdder
und Schérfenrdder (Bild 14) ausfindig. Drehen
Sie den/die gewiinschten Schirfenrad/-rdder auf
Schirfen sowie das/die gewiinschte(n)
Spindeldrehzahl-Einstellrad/-rdder auf ,,1".

Bild 14

1.  Spindeldrehzahl-Einstellrader
2. Scharfen-Einstellrader

Anmerkung: Sie konnen die Scharfen-
Laufgeschwindigkeit durch Bewegen des
Schni’tthohen-Einstellrads in Richtung ,,13"
erhohen. Jede Stellung erhoht die Drehzahl um
ca. 60/min. Warten Sie nach der Einstellung des
Einstellrades 30 Sekunden lang, bis das System
mit der neuen Drehzahl bestindig geworden ist.

Starten Sie den Motor und lassen ihn im
Leerlauf laufen.

GEFAHR

POTENTIELLE GEFAHR

Das Verdndern der Motordrehzahl beim
Schiérfen kann zum Festfahren der Spindeln
fiihren.

WAS PASSIEREN KANN

Die Spindeln konnen selbsttitig wieder
anlaufen. Der Kontakt mit sich drehenden
Spindeln kann zu schweren Verletzungen
fiihren.

WIE DIE GEFAHR VERMIEDEN
WERDEN KANN

e Halten Sie Hinde und Fiile aus dem
Spindelbereich fern, solange der Motor
lauft.

e Verdndern Sie die Motordrehzahl nie,
wihrend Sie die Spindeln schirfen.

e Schirfen Sie Spindeln nur im Leerlauf.

e Versuchen Sie nie, die Spindeln per Hand
oder Ful} in Gang zu bringen, wihrend
der Motor l4uft.




Wartung

6. Wihlen Sie entweder die vorderen, hinteren 11. Schirfen Sie die Spindeln, bis diese Papier
oder beide Schirfen-Einstellrdder aus, um zu schneiden konnen.
bestimmen, welche Spindeln geschirft werden
sollen. Anmerkung: Wenn das Schneidwerk

ausreichend geschirft wurde, hat sich an der

7  Bewegen Sie den Aktiveren- Vorderseite der Schnittkante ein Grat gebildet.
/Deaktivierenschalter auf AKTIVIEREN. Entfernen Sie diesen Grat vorsichtig mit einer
Bewegen Sie den Absenken-Mihen/Anheben- Feile, ohne die Schnittkante stumpf zu machen

Bedienungshebel vorwirts, um das Schirfen (Bild 16).

der ausgewdhlten Spindeln zu beginnen. ] o
12. Wiederholen Sie diesen Vorgang fiir alle zu

8. Tragen Sie mit einer Biirste mit langem Stiel schirfenden Schneidwerke.

Schleifpaste (Toro Bestell-Nr. 29-9100) auf die . . .
Spindel auf. Verwenden Sie nie Biirsten mit 13. Stellen Sie nach Abschluss des Schirfens die

kurzem Stiel (Bild 15). Schirfen-Einstellrdder in die Vorwirtsstellung,
senken den Sitz ab und waschen alle Schleif-
mittelriickstdnde von den Schneidwerken ab.
Stellen Sie den Untermesser-Spindelmesse-
rkontakt so hdufig wie nétig ein.

Bild 15

1.  Burste mit langem Stiel

9. Unterbrechen Sie, wenn sich die Spindeln
wihrend des Schirfens festfahren oder
ungleichmifig drehen, das Schirfen, indem Sie
den Absenken-Mihen/Anheben-

Bedienungshebel nach hinten bewegen. Bild 16

Bewegen Sie, wenn die Spindeln zum Stillstand

gekommen sind, das/die gewiinschte(n) WICHTIG: Wenn nach dem Schérfen die
Spindeldrehzahl-Einstellrad/-rdder um eine Schiirfen-Einstellrider nicht in die

Stellung néher an ,,13" heran. Setzen Sie das Vorwirtsstellung zuriickgestellt werden, konnen
Schirfen fort, indem Sie den Absenken- sich die Schneidwerke weder einwandfrei
Mihen/Anheben-Bedieungshebel wieder nach anheben noch konnen sie funktionieren.

vorne stellen.

10. Stellen Sie, um die Schneidwerke wihrend des
Schirfens einzustellen, die Spindel AB, indem
Sie den Absenken-Mihen/Anheben-
Bedienungshebel nach hinten ziehen. Stellen
Sie anschlieBend den Aktivieren/Deaktivieren-
Schalter auf DEAKTIVIEREN und den Motor
AB. Wiederholen Sie die Schritte 5-9, wenn
Sie die Einstellungen abgeschlossen haben.
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Wartung

Scharfen von Reelmaster 6000-
Zugmaschinen

DANGER

POTENTIAL HAZARD
Reels may stall while backlapping.

WHAT CAN HAPPEN
Reels may restart. Contact with rotating reels
will cause serious injury.

HOW TO AVOID THE HAZARD
* Do not attempt to restart reels by hand or
touch reels while backlapping.

*  Stop the engine and turn the height-of-cut
knob one position toward “1”.

Anmerkung: Beim Schérfen laufen die vorderen
Schneidwerke alle gleichzeitig. Gleiches gilt fiir
die hinteren.

1. Die Maschine auf einer ebenen Fldche
abstellen, die Schnittwerke absenken, den
Motor abstellen, die Feststellbremse aktivieren
und den EIN-/AUS-Schalter auf AUS stellen.

2. Den Sitz entriegeln und hochklappen, um den
Schaltkasten freizulegen.

3. Die Abdeckung des Schaltkastens 6ffnen und
den Schnitthohenwahlschalter auf “P” drehen.

Bild 17
1.  Schnitthéheneinstellrad

Anmerkung: Die Schirfendrehzahl kann
durch Stellen des Schnitthohenwahlschalters in
Richtung Position “A” erhoht werden. Jede
Stellung erhoht die Drehzahl um jeweils

60 U/min. Nach Verdndern des Wahlschalters
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30 Sekunden abwarten, damit das System auf
die neue Drehzahleinstellung ansprechen kann.

Die ersten fiir das Schirfen der betroffenen
Schnittwerke zutreffenden Spindel-
Untermesser-Einstellungen vornehmen.

Den Motor anlassen und auf Leerlauf drehen
lassen.

GEFAHR

POTENTIELLE GEFAHR

Das Veridndern der Motordrehzahl beim
Schérfen kann zum Festfahren der Spindeln
fiihren.

WAS PASSIEREN KANN

Die Spindeln konnen selbsttitig wieder
anlaufen. Der Kontakt mit sich drehenden
Spindeln kann zu schweren Verletzungen
fiihren.

WIE DIE GEFAHR VERMIEDEN
WERDEN KANN

e Halten Sie Héinde und Fiie aus dem
Spindelbereich fern, solange der Motor
lauft.

J Veriandern Sie die Motordrehzahl nie,
wihrend Sie die Spindeln schérfen.

*  Schirfen Sie Spindeln nur im Leerlauf.

*  Versuchen Sie nie, die Spindeln per Hand
oder Ful} in Gang zu bringen, wihrend
der Motor liuft.

Am Schirfenschalter entweder vorne oder
hinten wihlen, um zu bestimmen, ob die
vorderen oder hinteren Spindeln geschérft
werden.

Den EIN-/AUS-Schalter auf EIN stellen. Den
Schnittwerk absenken/anheben-Hebel vorwirts
stellen, um das Schirfen der zutreffenden
Spindeln einzuleiten.

Tragen Sie mit einer Biirste mit langem Stiel
Schleifpaste (Toro Bestell-Nr. 29-9100) auf die
Spindel auf. Verwenden Sie nie Biirsten mit
kurzem Stiel (Bild 15).



10.

11.

12.

13.

Wartung

Bild 18

Wenn sich die Spindeln festfressen oder beim
Schirfen ungleichméBig laufen, beginnt die
Spindellaufwarnlampe zu blinken und die
Spindeln stellen sich ab. Unter solchen
Umstédnden ist der Schnitthohenwahlschalter
eine stellung auf “A” zu drehen. Dann den
EIN-/AUS-Schalter zuerst auf AUS und dann
zuriick auf EIN umschalten. Um das Schirfen
fortzusetzen, den Schnittwerk absenken/
anheben-Hebel vorwirts stellen.

Zum Einstellen der Schnittwerke beim
Schirfen die Spindeln ausschalten, indem der
Schnittwerk absenken/anheben-Hebel
riickwérts gezogen wird; den EIN-/AUS-
Schalter auf AUS stellen und den Motor
abstellen. Nach Abschluf der Einstellungen
Schritte 5-9 wiederholen.

Schirfen Sie die Spindeln, bis diese Papier
schneiden konnen.

Anmerkung: Wenn das Schneidwerk
ausreichend geschirft wurde, hat sich an der
Vorderseite der Schnittkante ein Grat gebildet.
Entfernen Sie diesen Grat vorsichtig mit einer
Feile, ohne die Schnittkante stumpf zu machen
(Bild 16).

Wiederholen Sie diesen Vorgang fiir alle zu
schirfenden Schneidwerke.

Stellen Sie nach Abschluss des Schirfens die
Schirfen-Einstellrdader in die Vorwértsstellung,
senken den Sitz ab und waschen alle Schleif-
mittelriickstinde von den Schneidwerken ab.
Stellen Sie den Untermesser-Spindelmesse-
rkontakt so héaufig wie notig ein.
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Bild 16

WICHTIG: Wenn nach dem Schirfen die
Schirfen-Einstellriader nicht in die
Vorwirtsstellung zuriickgestellt werden, konnen
sich die Schneidwerke weder einwandfrei
anheben noch konnen sie funktionieren.



Schmierung

Jedes Schneidwerk hat (7) Schmiernippel (Bild 26),
die regelmiBig mit Nr. 2 Allzweckfett auf
Lithiumbasis eingefettet werden miissen.

Die Schmierstellen befinden sich an der vorderen
Walze (2), an der hinteren Walze (2), den
Spindellagern (2) und an der Untermessereinstellung.

WICHTIG: Fetten Sie alle Schneidwerke
unmittelbar nach jeder Wiische ein, was zum
Austreiben aller Wasserriickstinde aus den
Lagern fiihrt und die Lebenserwartung der
Lager verbessert.

1.  Wischen Sie alle Schmiernippel mit einem
sauberen Lappen ab.

2. Pressen Sie so viel Fett ein, bis Sie einen
Widerstand am Pumphebel der Fettpresse
spiiren.

ANMERKUNG: Fetten Sie die Spindellager-
hohlrdume so ein, dal} eine geringe Menge Fett
an der inneren Spindeldichtung feststellbar
wird.

3. Wischen Sie iiberfliissiges Fett ab.

Bild 17

Einstellen der Spindellagerl

Um einen langfristigen Einsatz der Spindellager zu
gewihrleisten, kontrollieren Sie regelméBig, ob sich
Endspiel in den Spindeln entwickelt hat. Die
Spindellager kénnen wie folgt kontrolliert und
eingestellt werden:
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Lockern Sie den Spindel : Untermesserkontakt,
indem Sie das Untermessereinstellrad (Bild 18)
entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis kein
Kontakt mehr besteht.

Bild 18
1. Untermessereinstellrad

Halten Sie die Spindelwelle fest und versuchen,
die Spindelgruppe von einer Seite zur anderen
zu bewegen.

Bild 19

Wenn Endspiel besteht, gehen Sie wie folgt vor:

A. Lockern Sie die Maschinenschraube, mit
der die Lagereinstellmutter am
Lagergehiduse an der linken Seite des
Schneidwerks befestigt ist (Bild 20).

B. Ziehen Sie die Spindellagereinstellmutter
langsam mit einem Maulschliissel fest, bis
das Endspiel in der Spindel verschwindet.
Wenn das Einstellen der Mutter das
Endspiel nicht beseitigt hat, ersetzen Sie
die Spindellager.

ANMERKUNG: Spindellager miissen
nicht unter Druck gestellt werden. Wenn
Sie die Einstellmutter des Spindellagers
zu fest ziehen, kommt es zur
Beschidigung der Spindellager.



Einstellen der Schnitthéhe

C. Ziehen Sie die Maschinenschraube wieder
fest, mit der die Lagereinstellschraube am
Lagergehiuse befestigt ist.

Bild 20
1. Maschinenschraube
2. Lagereinstellmutter

1-Punkt-Federeinstellung

Wenn die 1-Punkt-Einstellgruppe (Bild 21) zur
Wartung entfernt wurde, miissen Sie sicherstellen,
daB die Feder auf eine Linge von 32 mm
zusammengedriickt wird. Diese Einstellung wird
durch Festziehen der Mutter an der Einstellradwelle
herbeigefiihrt.

AN3an
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Bild 21
1. 1-Punkt-Einstellgruppe
2. Einstellmutter
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