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Um maximale Betriebssicherheit, Leistung und Kenntnis tiber dasDas Sicherheitssymbol bedeutet VORSICHT, WARNUNG oder
Produkt sicherzustellen, mussen Sie und alle anderen Bediener GEFAHR—personliche Sicherheitsvorschrift. Nichtbeachten der
der Maschine und der Schneidwerke unbedingt diese Anleitung Anweisung kann zu Verletzungsgefahr fiihren.

sorgfaltig durchlesen und deren Inhalt verstehen, bevor Sie den

Motor zum ersten Mal starten. Beachten Sie besonders die

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN, die durch das folgende

Symbol hervorgehoben werden: u

©The TORO COMPANY—1998



Diese Bedienungsanleitung enthétigaben zur Sicherheit, zum Betrieb und \&@rtung.

In diesem Handbuch werden Sicherheits-, mechanische und allgemeine Produktinformationen betbtit, GEF
WARNUNG undVORSCHRIFTkennzeichnen Sicherheitsmitteilungen. Uberall, woWlamdreieck erscheint,
missen Sie die nachfolgende Sicherheitsmitteilung verstehen. ,WICHTIG" hebt besondere mechanische
Angaben hervowahrend ,ANMERKUNG*" allgemeine Produktinformationen betont, denen Sie besondere

Aufmerksamkeit schenken sollten.
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IDENTIFIKATION UND
BESTELLEN

MODELL- UND SERIENNUMMERN

Das Schneidwerk ist mit zwei Kennummern versehen:
einer Modellnummer und einer Seriennumnide beiden
Nummern sind auf eiflypenschild an der linken Seiten
wand des Schneidwerks (Bild 1) eingestanzt. Geben Sie
bei jedem Schriftverkehr beziiglich des Schneidwerks
immer die Modell- und Seriennummern an, um sicher
zustellen, daf? nur zutfehde Informationen und
Ersatzteile bezogen werden.

Zum Bestellen von Ersatzteilen von Thré&i®@RO Ver-

tragshéndler geben Sie immer folgende Informationen an:

1. Modell- und Seriennummern der Maschine.

2. Bestell-Nr, Beschreibung und Menge der
gewiinschtefeile.

Anmerkung: Wenn Sie einen Ersatzteilkatalog benutzen,
geben Sie nie die Bezugshummer an; verwenden Sie
immer die Bestell-Nr

Bild 1
1. Typenschild mit Modell- und Seriennummer




Sicherheitsvorschriften

DasWarndreieck bedeut®ORSICHT, WARNUNG oder

GEFAHR—,persdnliche Sicherheitsvorschrift. Lesen Sie

dieseAnweisung sagféltig, damit Sie sie verstehen—Sie
betrifft Ihre personliche Sicherheit. Nichtbeachten der
Anweisung kann z¥erletzungsgefahr flhren.

1. Lesen Sie den Inhalt dieser Bedienungsanleitung vé.

Inbetriebnahme des Schneidwerks grundlich, damit
Sie ihn versteheMVenn Sie uns die komplette
Modell- und Seriennummer nennen, erhalten Sie ei

ne

kostenlose Kopie der Bedienungsanleitung. Senden7

Sie dieséAngaben an:

TheToro Company
8111 LyndaleAvenue South
Bloomington, Minnesota 5542126

Verbieten Sie Kindern den Betrieb der Schneidwerke.

Erlauben Sie Erwachsenen nur den Betrieb der Zug.

maschine oder der Schneidwerke, wenn diese in
deren Gebrauch ausgehend geschult wurden. Nur
ausgebildetes Personal, das digskeitung durch
gelesen hat, darf die Schneidwerke bedienen.

Bedienen Sie die Schneidwerke nie, wenn Sie unte
dem Einflu3 von Betaubungsmitteln odékohol
stehen.

Alle Ablenk-/Prallbleche und Schutzvorrichtungen
missen immer am vgesehenen Ort einwandfrei
befestigt seinWenn igendeirAblenkblech, Schutz
gerat odeWarnschild 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 gewahrleisten.

Tragen Sie immer feste Schuhe. Bedienen Sie das
Schneidwerk nie, wenn Sie Sandal@m;nschuhe,
Laufschuhe oder kurze Hosen tragéragen Sie

auch nie lockere Kleidung, die sich eventuell in den
beweglicheriTeilen der Maschine verfangen kénnte.

r

10.

n.

12.

Tragen Sie immer lange Hosen und feste Schuhe.
Wir empfehlen da3ragen von Sicherheitsbrillen,
-schuhen und einem Helm, das von einigen lokalen
Behorden und/ersicherungsgesellschaften
vorgeschrieben wird.

Entfernen Sie allen Schmutz und Fremdkgrger
eventuell von den Spindeln aufgenommen und
ausgeworfen werden kdnnten. Halten Sie alle
Unbeteiligten aus dem Mahbereich 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 Zindschlissel immer dann, wenn die
Maschine unbeaufsichtigt zurtickgelassen wird.

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

Ziehen Sie den Ziindschlissel, um einem ver
sehentlichen Starten des Motors bei\dartung,
Einstellung oder Einlagerung der Maschine
vorzubeugen.

Fuhren Sie nur die in dies&nleitung beschriebenen
Wartungsarbeiten durckivenn igendwelche
bedeutenden Reparaturen erforderlich sind oder Sie
Hilfe bendtigen, setzen Sie sich mit Ihréd@RO
Vertragshandler iWerbindung.

Zum Gewahrleisten optimaler Leistung und
Sicherheit beziehen Sie immer nur Origin@RO
Ersatzteile VERWENDEN SIE NIE FREMDE
ERSATZTEILE ODER ZUBEHORANDERER
HERSTELLER. Um sicherzustellen, daf} Sie echte
TOROTeile und Zubehor beziehen, achten Sie
immer auf dagORO Logo. Dieverwendung
unzulassiger/n Ersatzteile oder Zubehors kann zum
Verlust Ihrer Garantieanspriiche gegeniber der
TORO Company fuihren.



Sicherheit

SICHERHEITS- UND HINWEISSCHILD

Das folgende Schild befindet sich am Schneidwaiénn es unleserlich oder defekt wird, ersetzen Sie es. Die Bestell-
Nr. des Schildes erscheint unten und in lhrem Ersatzteilkatalog. Beziehen Sie Ersatzschilder vEOR®em

NE
VAN

AM VORDEREN ABLENKBLECH DES SCHNEIDWERKS
(Bestell-Nr . 93-6688)

Gefahr! Eine sich drehende Spindel kann Hande und FuRe
schneiden. Fuhren Sie lhre Hande oder Fif3e nie in den
Spindelbereich ein, wahrend der Motor lauft. Beziehen Sie
sich fur W artungsanleitungen auf die Bedienungsanleitung.




Technische Daten

Spindelaufbau: Fairway Spindeln. Schweistahl Betriebszubehor
fabrikation. 5, 7 oderllMesser

Schnitthéhenberich: 5 M 19 bis 38 Entmatten-Schneidwerk Modell-Nr. 03871

chnitthéhenberich: esser— is mm, i i

7 Messer—13 bis 29 mm1 Messer—10 bis 19 mm. Grf.slsfangkorb B.ausatz Modell-Nr. 03882
Spindelmotor mit hohem

ANMERKUNG: Fur Schnitthohen unter 13 mm Drehmoment Bestell-Nr 98-2448

benutzen Sie bitte das Untermesser mit der WiehleWalze mitAnsatz Bestell-Nr 99-8675

Bestell-Nr 93-9774. Solide vorderéValze Bestell-Nr 93-3040

Spindeldurchmesser:178 mm. Wiehle Walzenabschaber Bestell-Nr 95-7729
Abschabersat#Valze hinten Bestell-Nr 99-5730

AnschluB fur Kraftantrieb: Spmdelmotgren mit. Abschaber—Wehle mitAnsatz Bestell-Nr 99-8670
Schnellkupplung zum Entfernen und Einbauen in das/aus

dem Schneidwerk. Die Schneidwerke kénnen von Abschaber—solide vordealze  Bestell-Nr 99-8668

beliebiger Seite angetrieben werden. Untermesser fur niedrige
o _ _ o Schnitththe Bestell-Nr 93-9774*
Schnitththen- undWalzeneinstellung:Die Schnitthohe MeRleistengruppe Bestell-Nr 98-1852

wird an der hinterelValze mit Hilfe eines Schnellsteck .
stiftes und/oder einer Feineinstellung Gber ein Gewinde W|nlfelmesiser Bestell-Nr 99-3503
verstellt. Die Stellung der vorder&¥alze wird zur Scharfenburstengruppe Bestell-Nr TOR299100

Einstellung der Neigung des Schneidwerks gewahlt.  Untermesserschraubenwerkzeug
Bestell-Nr TOR510880

Schneidwerk-Wrkzeugsatz Bestell-Nr TOR4070
Spindelantriebswelle Bestell-Nr TOR4074

Einstellung des Untermessers und defeiste:
1-Punkt-Einstellmechanismus.

Schnittfrequenz:10-32 mm.

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

* FUr Schnitthdhen unter 13 mm

Mit sich verandernder Fajeschwindigkeit der Zug
maschine stellt die Steuerung die hydraulische Fluf3rate
der Spindelmotoren automatisch ein, um die Spindel
drehzahl zu variieren und die beste Schnittrate bei
zubehalten. Fir einwandfreie Schnittraten muf3 die
Steuerung wissen, welche Schneidwerke eingebaut sind
(5, 7 oder 1 Messer) sowie die eingestellte Schnitthéhe
kennen.

ANMERKUNG: Beachten Sie filnleitungen zur
einwandfreien Einrichtung die Bedienungsanleitung der
Zugmaschine.

Walzen: Die vorderéWalze ist eindViehle Gul3walze mit
einem 76 mm @. Die hintek#alze ist eine Stahlwalze

mit 76 mm . Beid&Valzen sind mit Kugellagern fur

starke Beanspruchung ausgerustet, die zwei herkdmmliche
Lippendichtungen und eiroro Labyrinthdichtung
aufweisen. So schiitzen vier Dichtflachen jedes Lager




Einrichten

WICHTIG: Lesen Sie vor Inbetriebnahme dieses
Schneidwerks diese Bedienungsanleitung sorgfaltig
durch. Nichtbeachten dieseWorschrift kann zur
Beschadigung des Schneidwerks und nicht zufrieden
stellender Schnittqualitat fihr en.

ANMERKUNG: BeiAngaben zur rechten und linken
Seite des Schneidwerks werden diese von hinten gesehen
(Bild 2).

Bild 3
1. Lenkblech 3. Vordere Sechskantschrauben
2. Ablenkblech vorne

3. Um denWinkel des vordereAblenkbleches zu
verandern, lockern Sie die Sechskantschraube am
Flansch, mit der dasblenkblech an der rechten
Seitenwand befestigt ist, verstellen dédenkblech
bis zum gewunschtéwinkel und ziehen die
Schraube wieder fest.

EINSTELLEN DES HINTEREN

1. Bediener

2: Rechts ABLENKBLECHS

3. Links
NachAuspacken des Schneidwerks untersuchen Sie es!n den meisten Féllengibt sich das bestéerteilen des
bitte auf folgendes: Schnittguts, wenn das hintekelenkblech geschlossen ist

(Auswurf nach vorne). Bei schweren oder nassen
1. Kontrollieren Sie beide Seiten der Spindel auf Bedingungen kann das hintéxblenkblech gedhet
Vorhandensein von Schmierfett. Fett muf3 in den  werden.
Spindellagern und internen Rillen der Spindelwelle

sichtbar sein. 1. Lockern Sie zum Gfien des hintereAblenkbleches
o (Bild 4) die Sechskantschraube am Flansch, mit der
2. Stellen Sie S|c_hedaf3 alle Muttern und Schrauben dasAblenkblech an der linken Seitenwand befestigt
festgezogen sind. ist, verstellen dasblenkblech in die gedfiete
Position und ziehen die Sechskantschraube wieder

3. Stellen Sie sichedald die Chassisfederung
ungehindert wirken kann und gendwo ansto(3t,
wenn sie vorund rickwarts bewegt wird.

EINSTELLEN DES VORDEREN
ABLENKBLECHS UND DER
LENKBLECHE

Stellen Sie das vordefblenkblech und/oder die Lenk
bleche auf die gewlinschte Schnittgutverteilung ein.

fest.

1. Stellen Sie das Schneidwerk auf eine flache, ebene

Oberflache. s
. . . Bild 4
2. Haken Sie zum Einstellen der Lenkbleche (Bild 3) 1. Ablenkblech hinten 2. Sechskantschraube hinten

die vordere Befestigungsnase aus und verlegen diese
in den Geradeaus- odébwinkelschlitz.




Einrichten

EINSTELLEN DER
RASENAUSGLEICHSFEDER

Die Rasenausgleichsfeder (Bild 5), die das Chassis mit
dem Schneidwerk verbindet, regelt dasmali der
mdglichenVor-/Rickwartsdrehung sowie den
Bodenabstand beiffransport und beirivenden.

Die Rasenausgleichsfeder Ubertréagt gleichfalls das
Gewicht von der vorderen auf die hint®valze. Dadurch
vermindert sich die Gefahr eindfellenbildung beim
Rasen.

WICHTIG: Feder einstellungen miissen Sie deh-
fuhren, wenn das Schneidwerk mit deZugmaschine
verbunden und auf denWerkstattboden abgelassen
ist. FUr Anbauanleitungen beziehen Sie sich bitte auf
die Bedienungsanleitung deZugmaschine.

1. Ziehen Sie die Sicherungsmutter an der Riickseite der

Federstange so weit fest, bis Adstand (C)
zwischen der Rickseite des Federprofils und der
Vorderseite der Scheibe 13 mm (Bild 5) betragt.

2. Ziehen Sie die Sechskantmuttern an\fEderseite
der Federstange so weit fest, bis die zusaramen
gedrickte Lange (A) der Feder 203 mm (Bild 5)
betragt.

ANMERKUNG: Verlangern Sie beim M&hen-un
ebener oder welliger Rasenflachen die zusammen
gedrickte Lange (A) der Feder auf B=216 mm und
denAbstand (C) zwischen der Rickseite des Feder
profils und deVorderseite der Scheibe auf Bn

(Bild 5).

ANMERKUNG: Wenn sich die Lange (A) derzu
sammengedriickten Feder REDUZIERRHOHT
sich die Gewichtsverlagerung von der vorderen auf
die hinteréWalze. Gleichzeitig REDUZIERsich der
Drehwinkel (B) des Chassis/Schneidwerks.

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




Einstellen der Schnitthdohe

WICHTIG: Um die korr ekte Einstellung der
Schnitthéhe zu gewéhrleisten, missen Sie wie folgt
vorgehen:

A. Einstellen (derParallelitat) des Untermessers zur
Spindel

B. Einstellen derNeigung des Schneidwerks

C. Nivellieren dervorderenWalze

D. Endgiltiges Einstellen derSchnitthéhe

WICHTIG: Alle Schneidwerke miissen gleich ein
gestellt werden. Selbst geringfiigige Unterschiede bei
entweder1) der Schnitthohe, 2) derNeigung, 3)der
Untermesserabnutzung ode#l) der Spindelmesser
abnutzung zwischen den Schneidwerken kénnen zu
verschlechtetem Erscheinungsbild derRasenflache
fuhren.

ANMERKUNG: Das Schneidwerk wurde ikiverk auf
eine Schnitthéhe von 1,59 cm und die Neigung des
Schneidwerks auf 2 Grad eingestellt. Um einer
Beschadigung beirdersand vorzubeugen, wurde das
Untermesser von der Spindel entfernt. Priifen Sie die
Einstellung, um sicherzustellen, daf? dersand keine
Verstellungen verursacht hat.

A. EINSTELLEN (DER PARALLELITAT)
DES UNTERMESSERS ZUR SPINDEL

WICHTIG: Um ein gleichmafliges Schnittbild
herbeizufiihren und um sicherustellen, daf3 Spindel-
und UntermessergleichméaRig abgenutzt werden,
mussen Untermesseund Spindel parallel zueinander
stehen.

ANMERKUNG: Toro empfiehlt leichten Kontakt
zwischen der Spindel und dem UntermesBer
trockenem und/oder diinnem Rasen wird u.UAbistand
zwischen 0,03 und 0,05 mm erforderlich, um zu ver

hindern, daR? die Messer zu hei werden, was zu ungleich

maRigerAbnutzung von Unterund Spindelmessern
fuhren kann.

ANMERKUNG: Zum Drehen des Untermessereinstell
rads ist ein 19 mm Maulschliissel erforderlich. Jede

Auskerbung am Einstellrad bewegt das Untermesser um

0,013 mm naher an die Spindel (Bild 6) heran.

1. Kippen Sie das Schneidwerk nach hinten, um
Zugang zur Spindel und zum Untermesser (Bild 7)
zu erhalten.

Wahrend Sie die Spindel langsam in die Mahrichtung
drehen, drehen Sie das Untermessereinstellrad im
Uhrzeigersinn, bis Sie leichten Kontakt zwischen
Spindel und Untermesser wahrnehmen koénnen.

Bild 6
1. Untermessereinstellrad

Fuhren Sie einen 3 cm breiten Streifen Zeitungs
papier lotrecht in Richtung Untermesser ein; drehen
Sie dann die Spindel langsam in die Mahrichtung,

um festzustellen, ob die Spindel das Papier schneidet.
Tun Sie das an beiden Enden des Untermessers

(Bild 7).

Bild 7
Wenn das Papier an beiden Enden geschnitten wird,
dann ist das Untermesser parallel zur Spindel aus
gerichtetWenn nicht, machen Sie mit Schritten 5 bis
8 weiter

ANMERKUNG: Wenn die Spindel das Untermesser
an beiden Seiten des Untermessers beriihrt, aber
trotzdem das Papier nicht schneidet, dann muf3 das
Schneidwerk u.U. geschérft werden (siehe Schéarfen)
und/oder die Spindel- und Untermesser miissen
geschlifen werden (sieh€EORO Handbuch

Scharfen von Spindel- und Sichelmahern, Formular
Nr. 80-300PT).




Einstellen der Schnitth6he

10

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

B. EINSTELLEN DER NEIGUNG DES
SCHNEIDWERKS

WICHTIG: Die ,Neigung” des Schneidwerks wirkt
sich nennenswetrauf die Leistung des Schneidwerks
aus. Die Neigung steht fuden Winkel des Messers im
Verhdltnis zum Boden (Bild 8). Einstellbae Profil -
teile vorne und hinten ermdéglichen eine variable Ein
stellung derNeigung des Schneidwerks im gesamten
Schnitthéhenbereich. Alle Schneidwerke an einer
Maschine mussen auf die gleiche Neigung eingestellt
werden. Wenn das nicht geschieht, wird das
Erscheinungsbild derRasenflache nach dem Schnitt
dadurch beeintrachtigt.

y

Gelenknabe
Sicherungsmuttern—Gelenknabe
Einstellmutter oben
Einstellmutter unten

Bild 8

APONE

Lockern Sie die Sicherungsmuttern der Gelenknabe
so weit, dafl3 sich die Gelenknabe bewegen laft
(Bild 8).

Wenn das Papier an der linken Seite nicht geschnitten
wurde, lockern Sie die untere Einstellmutter an der
Gelenknabe. Dann drehen Sie die obere Einstell
mutter im Uhrzeigersinn, um die Gelenknabe hoch
zuziehenWenn 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 Uhrzeiger 1. Neigung

sinn, um die Gelenknabe abwarts zu ziehen (Bild 8).
Die gunstigste Neigung fur das Schneidwerk héngt von

Bild 9

ANMERKUNG: Um das Gewindespiel zu Ihren Rasenbedingungen und dem gewtinschten Resultat
reduzieren, ziehen Sie die untere Einstellmutter  ab. Erfahrung mit dem Schneidwerk und Ihrem Rasen
immer zuletzt fest. wird lhnen dazu verhelfen, die beste Einstellung zu

finden. Die Neigung des Schneidwerks laRt sich wahrend

Kontrollieren Sie noch einmal den Spindel : Unter ger gesamten Saison verstellen, um den unterschiedlichen
messerkontakt an beiden Enden des Untermessersgrasenbedingungen Rechnung zu tragen.

und wiederholen bei Bedarf Schritt 6.

Allgemein sind weniger aggressive Neigungen (Beispiel:
ANMERKUNG: Der Spindel : Untermesserkontakt2 Grad) fir Rasen bei warmeren Bedingungen geeignet,
Wll’d naCh der |etZten E|nste”ung U.U. ZU stramm Wahrend Rasen be| kaltemtterung besser m|t
Odel’ ZU |0CkeI’DI’ehen S|e deshalb da.S Unterme'ssehggressiven Neigungen (Beispiel: 6 Grad) gemaht Werden_
eInSte"rad entSpreChend, um einen Ie|Chteren Kont%gressivere Neigungen Schneiden mehr Gras ab, We|| d|e
herzustellen. sich drehende Spindel mehr Gras aufwarts in den Unter
messerbereich einfihren kann. Ein zu geringiekel
(Neigung unter 1 Grad) kann zum Schurfen des Unter
messers oder anderkgile des Schneidwerks Uber den

Ziehen Sie die Sicherungsmuttern der Gelenknabe
wieder fest.




Rasen fiihren, was Abschirfungen filhren kanAus
diesem Grunde empfiehlt sich eine Neigung von
mindestens 1 Grad.

Um eine gleichbleibende Neigung des Schneidwerks
einzustellen, empfiehlt Ihne€Foro nachdriicklich den
Gebrauch einer 2-Schrauben-MeRlehre miflTd@RO
Bestell-Nr98-1852 (Bild 10). Mit der ersten Schraube
wird die Schnitthéhe eingestellt, mit der zweiten die
Neigung des Schneidwerks. Mit der zweiten Schraube
geschieht eine einfachargehensweise der Ubertragung
der Neigung eines Schneidwerks auf alle Schneidwerke

der Maschine. 3

4 el
| “‘A" + E :
i
UQ&J
2% \1

Bild 10
1. 1. Schraube 3. Schnitthéheneinstellung
2. 2. Schraube 4.  Neigung

ANMERKUNG: Das dritte Loch wird bei RM6000
Schneidwerken nicht benutzt.

EINSTELLEN DER NEIGUNG NEUER
SCHNEIDWERKE:

Tabelle 1 fihrAbmessungen zum Einstellen eines neuen

Schneidwerks mit Neigungen von 2, 4, 6 und 8 Grad auf.

ANMERKUNG: Die Einstellung der 2. Schraube ver
andert sich im Laufe der Lebensspanne der Uotet
Spindelmesser infolge dAbnutzung, selbst wenn die

Schnitth6he nie verstellt wird. Deshalb gilt nach der erstén

Einrichtung dieAnleitung Kontrolle und Einstellung der
Neigung gebrauchter Schneidwerke zum Einstellen der
Neigung.

1. Stellen Sie mit Hilfe der 2-Schrauben-MeRlehre,
TORO Bestell-Nr98-1852, die erste Schraube auf
die gewtinschte Schnitththe ein. Diese Einstellung
bestimmt der Bereich von der Stirnflache der Leiste
bis zur Unterseite des Schraubenkopfes (Bild 10).

2. Bestimmen Sie die Hohe ,B” des vorderen Profilteils
anhand deAbmessung iTabelle 1, die in etwa zu
trifft. Dieses Malf3 liegt zwischen der Unterseite des
mittleren Guf3teils und der Oberseite des Stangen
gufteils (Bild 1).

Einstellen der Schnitthéhe

[\
Bild 11

Richten Sie das hintere Stiitzteil und die Seitenwand
mit Hilfe derAbmessungen iflabelle 1, die in etwa
zutrefen. Das hintere Stitzteil befindet sich entweder
in der oberen oder unteren Stellung, wahrend sich die
Seitenwand in den Léchern 1 bis 4 befinden kann.
Dabei ist Loch 1 das oberste Loch (Bild 12).

i)

Bild 12

1. Stutzteil hinten
2. Locher in der Seitenwand

Legen Sie beim vertikal gekippten Schneidwerk die
MeRlehre Uber die vorderen und hintevéalzen.
Der erste Schraubenkopf mufd dabei eng tUber die
Kante des Untermessers passen. Das Ende der
zweiten Schraube mufd die Unterseite des Unter
messers (Bild 13) berihreWenn zwischen der
vorderenWalze und der Mel3lehre effbstand ent
steht, senken Sie die vordétialze so weit ab, bis
sie die MeRlehre berlihrt. Kontrollieren Sie die
vordereWalze (Neigung) an beiden Enden des
Untermessers.

ANMERKUNG: Jetzt lassen Sie einen kleinen
Abstand zwischen der hinter¥valze und der
MeRlehre bestehen.

11



Einstellen der Schnitth6he

TABELLE 1—RICHT ANLEITUNG FUR NEUE SCHNEIDWERKE

Vordere W alze Loch im Loch in der
Gewlinschte Gewiinschte |2. Schraube ,A” .B” hinteren Stitz - | Seitenwand
Schnitththe Neigung (Bild 14) (Bild 11) teil (Bild 12) (Bild 11)
(in) (mm) [ (degrees) in) (mm) (in) (mm) (location) (location)
0.375 (10) 2% 0.780 46| 0.901 229 Unten Tst
4* 0.231 59| 0.696 17.7 Unten st
6* - -1 - - - -
8* - -1 - - - -
0.500 (13) 2% 0.299 7.6 1.020 25.9 Unten Tst
4* 0.356 9.0 0.820 20.8 Unten 2nd
6* 0.414 10.5 | 0.621 15.8 Unten 2nd
8* - -1 - - - -
2 0.228 58] 1.109 28.2 Unten 1st
4 0.285 7.2 0.809 23.1 Unten 1st
6 0.342 8.7 | 0.707 18.0 Unten 2nd
8 — — -— . -_— -—
0.625 (16) 2 0.353 9.0 [1.233 31.3 Unten st
4 0.410 10.4 | 1.034 26.3 Unten 2nd
6 0.467 11.9 | 0.832 21.1 Unten 2nd
8 - p— — - p— -
0.750 (19) 2 0.478 127 1.358 34.5 Unten st
4 0.535 13.6 | 1.158 29.4 Unten 2nd
6 0.592 15.0 | 0.957 24.3 Oben 1st
8 0.650 16.5 | 0.756 19.2 Oben 1st
0.875  (22) 2 0.603 153 | 1.482 376 Unten ond
4 0.660 16.8 | 1.283 326 Unten 2nd
6 0.717 18.2 | 1.082 275 Oben 1st
8 0.775 19.7 | 0.881 224 Unten 3rd
1.000  (25) 2 0.728 185 | 1.606 40.8 Unten 2nd
4 0.785 19.9 | 1.408 35.8 Oben 1st
6 0.842 21.4 | 1.207 30.7 Unten 3rd
8 0.900 229 | 1.006 25.6 Unten 3rd
1925 (29) 2 0.853 217 | 1.731 440 Unten 2nd
4 0.910 23.1 | 1.533 38.9 Oben 1st
6 0.967 246 | 1.332 33.8 Unten 3rd
8 1.025 26.0 | 1.131 28.7 Oben 2nd
1250 (32) 2 0.978 248 1.855 471 Unten 2nd
4 1.035 26.3 | 1.657 42.1 Oben st
6 1.002 27.7 | 1.457 37.0 Unten 3rd
8 1.150 292 | 1.256 31.9 Oben 2nd
1375 (35) 2 1.103 28.0| 1.980 50.3 Oben Tst
4 1.160 295 1.782 45.3 Unten 3rd
6 1.217 309 | 1.582 40.2 Oben 2nd
8 1.275 324 1.381 35.1 Oben 2nd
1.500 (38) 2 1.228 31.2| 2.104 53.4 Oben st
4 1.285 326 | 1.907 48.4 Unten 3rd
6 1.342 34.1 | 1.707 43.4 Oben 2nd
8 1.400 35.6 | 1.506 38.3 Oben 4th
[ 1.625  (41) 2 = = = - = -
4 1.410 35.8 | 2.032 51.6 Oben 2nd
6 1.427 36.2 | 1.832 46.5 Unten 4th
8 1.525 38.7 | 1.631 41.4 Unten 4th
1.750  (45) 2 = - = - - -
4 1.535 39.0{ 2.156 54.8 Oben 2nd
6 1.592 40.4 | 1.957 49.7 Unten 4th
8 1.650 419 1.756 44.6 Oben 3rd

« Untermesser fir niedrige Schnitthéhe (Option), TORO Bestell-Nr. 93-9774, wird fur eine Schnitthéhe
unter 13 mm erforderlich.

ANMERKUNG: Bei Abstanden (,B”) an den vorderen Walzen tiber 38 mm wechseln Sie die Einbaulage der
langen und kurzen Einstellmuttern, um eine bessere Abstiitzung herbeizufiihren (Bild 11).
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Einstellen der Schnitthéhe

Bild 13

1. 1. Schraube
2. 2. Schraube

p o

B
| ]
2%\) AN 1 3.

Bild 14
1. 1. Schraube
2. 2. Schraube 4
3. Schnitthéheneinstellung .

4. Neigung

KONTROLLE ODER EINSTELLUNG DER
NEIGUNG BENUTZTER SCHNEIDWERKE

ANMERKUNG: Als Ausgangspunkt fur das Einstellen
der Neigung des Schneidwerks kann dieses mit Hilfe det
Abmessungen imABELLE 1 eingerichtet werden.

Infolge derAbnutzung von Unterund Spindelmessern

muR3 dagegen entweder die erste oder die zWeite
gehensweise angewendet werden, um die korrekte
Einstellung der Neigung sicherzustellen.

ERSTE VORGEHENSWEISE (Winkelmesser):

Kippen Sie das Schneidwerk nach hinten, um die
Spindel und das Untermesser zuganglich zu machen.

Legen Sie delvinkelmesserTORO Bestell-
Nr. 99-3503, an das Untermesser an und vermerken
die Winkelstellung des Untermessers (Bild 15).

Bild 15
1. Winkel des Untermessers

Stellen Sie mit der 2-Schrauben-MeRleAI®RO
Bestell-Nr 98-1852, die erste Schraube auf der
gewtinschten Schnitthdhe ein.

Legen Sie die MeRlehre Uber die vordere und hintere
Walze. Der erste Schraubenkopf pal3t eng tber die
Kante des Untermessers, wahrend die Mellehre die
vordereWalze berthrt (Bild 16).

ANMERKUNG: Die hinterewWalze muf} die
MeRlehre nicht unbedingt beriihren.

Legen Sie dehVinkelmesser an die Mel3lehre und
vermerken dereWinkel (Bild 16).

13



Einstellen der Schnitthéhe

Bild 16
1. 1. Schraube
2. 2. Schraube
3. Winkel der MeRlehre

Winkel des Untermessers (Schritt 2)
—Winkel der MeRlehre (Schritt 5)
= Neigung des Schneidwerks (Grad)

Stellen Sie die vordeM/alze auf die gewiinschte
Neigung des Schneidwerks ein.

ANMERKUNG: Bewegen der vorderaivalze nach
unten reduziert die Neigung des Schneidwerks,
wahrend eindufwartsbewegung die Neigung
erhoht.

Stellen Sie die zweite Schraube fir die fur die
anderen Schneidwerke der Maschine gewiinschte
Neigung ein.

ZWEITE VORGEHENSWEISE (Differenz der
Schraubenhohe):

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

Stellen Sie die erste Schraube mit Hilfe der
2-Schrauben-MeRlehréORO Bestell-Nr98-1852,
fur die gewlinschte Schnitthéhe ein.

Legen Sie die MeRlehre Gber die vorderen und
hinterenWalzen. Der erste Schraubenkopf muf3 eng
Uber die Kante des Untermessers passen, wahrend die
MeRlehre die vorder@/alze berihrt (Bild 17).

ANMERKUNG: Die hinteréWalze muf3 die
MeRlehre nicht unbedingt beriihren.

Bild 17

1. 1. Schraube

Wechseln Sie die erste Schraube der Melilehre so,
daf beide Schrauben mit der gleichen Orientierung
ausgerichtet sind (Bild 18).

Legen Sie die MeRlehre so auf das Untermedsé&r
beide Schrauben das Untermesser bertihren, wahrend
die Mel3lehre die vorderen und hintek&alzen

(Bild 18) berthrt.

ANMERKUNG: Beide Schrauben muissen die
flache Oberflache des Untermessers berthren.



Einstellen der Schnitthéhe

9.
2
10.
Bild 18
1. 1. Schraube
2. 2. Schraube
1.

Messen Sie die Hohe der ersten und der zweiten
Schraube mit einer herkdmmlichen MeRlehre. Dieses
Mal bestimmt der Bereich von der Stirnflache der ¢
Leiste bis zur Schraube (Bild 19).

TABELLE 2—RICHT ANLEITUNG FUR
GEBRAUCHTE SCHNEIDWERKE

Neigung Differenz zwischen Schraubenhdhen
(Grad) (zoll) (mm)
1 0,028 0,72
2 0,057 1,44
3 0,085 2,16
4 0,114 2,89
5 0,142 3,61
6 0,171 4,34
7 0,200 5,07
8 0,228 5,80

Bringen Sie die erste Schraube wieder in ihre
normale Stellung zuriick (Schraubenkopf hakt Gber
dem Untermesser ein) und stellen die gewiinschte
Schnitthdhe ein (Bild 17).

Legen Sie die MeRlehre Uber die vorderen und
hinterenWalzen.Wenn der erste Schraubenkopf eng
Uber die Kante des Untermessers pal3t und der zweite
Schraubenkopf das Untermesser beriihrt, stellen Sie
die vorderaNalze so ein, dal sie die MeRlehre

berihrt (Bild 17).

Setzen Sie mit Hilfe der Mel3lehre die Neigung der
restlichen Schneidwerke der Maschine fest.

NIVELLIEREN DER VORDEREN WALZE

WICHTIG: TORO empfiehlt nachdricklich die Ver-

2 1

4

N

:
5

B )

2.
Bild 19
1. Hohe der 1. Schraube
2. Hohe der 2. Schraube

Hohe derzweiten Schraube
— Hohe derersten Schraube
= Differenz derSchraubenhdhen

Stellen Sie die zweite Schraube mit Hilfe dabelle
2 flr die gewtiinschte Neigung des Schneidwerks ein.

wendung einerNivellierungsplatte beim Einrichten
oder Einstellen irgendwelcherSpindelschneidwerke.
Die Nivellierungsplatte unterstitzt das Sicherstellen
akkurater und gleichbleibenderEinstellungen. Um
eine Nivellierungsplatte zu bestellen, setzen Sie sich
= bitte mit Inr em TORO Vertragshéndler in
Verbindung.

Stellen Sie das Schneidwerk auf eine ebene Flache.

Legen Sie ein 13 mm oder dickeres Flacheisen unter
die Spindelmesser und gegen die Schnittkante des
Untermessers. Stellen Sie sichdal? das Flacheisen
so lang wie die Spindelmesser ist. Die hini&kdze

darf die Oberflache nicht bertihren (Bild 20).

15



Einstellen der Schnitth6he

BEIM KONTAKT UBER DIE GESAMTE LANGE DER
VORDERENWALZE UND SPINDELMESSERNIRD
DIE VORDEREWALZE MIT DER SPINDEL
NIVELLIERT.

Bild 20
1. FLACHE BEZUGSFLACHE ( EMPFEHLUNG:

25 x 500 x 600 mm FLACHEISEN)
2. VIERKANT (EMPFEHLUNG: 280 x 19 mm)

Bild 21

D. ENDGULTIGE EINSTELLUNG DER
SCHNITTHOHE

WICHTIG: Vor der endglltigen Einstellung der
Schnitth6he muf zuerst die Parallelitat des Unter
messers zuiSpindel, die Neigung des Schneidwerks
und die Nivellierung dervorderen Walze eingestellt

3. Schaukeln Sie das Schneidwerk vorwarts (auf den Werden.

Spindelmessern und deviierkant), bis die vordere
Walze die flache Oberflache berthrt. Die Spindel
messer und das Untermesser missen mit dem
Vierkant in Bertihrung bleiben (Bild 20).

4. Stellen Sie die vorderen Stutzteile so weit ein, bis

beide Seiten daialze die ebene Oberflache-be
rihren.Verwenden Sie ein Stiick Zeitungspapier
oder prufen Sie mit bloRekuge, ob igendwo
zwischen defwWalzenenden und der flachen
Oberflache Lucken entstehen (Bild 21).

5. Ziehen Sie die oberen und unteren Muttern der
vorderenWalzenstiitzen auf 75-88 Nm fest.

6. Kontrollieren Sie noch einmal dé&lalzenkontakt

mit Zeitungspapiemum sicherzustellen, daR sich die
Walzenposition nicht verandert hat und weiterhin z.

Spindel und zum Untermesser parallel steht.
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Setzen Sie die erste Schraube mit Hilfe der
2-Schrauben-Mellehrg ORO Bestell-Nr98-1852,
fur die gewlinschte Schnitthéhe ein. Diese-Ein
stellung bestimmt der Bereich von der Stirnflache
der Leiste bis zur Unterseite des Schraubenkopfes
(Bild 22).

2.00”
4 51 mm
{ —1 3

A H

| ]
A

Bild 22

1. Schraube

2. Schraube
Schnitthéheneinstellung
Neigung

rwnNE

2. Legen Sie die MeRlehre mit nach hinten gekipptem
Schneidwerk Uber die vordere und hintéfalze. Die
erste Schraube muf3 eng Uber die Kante des-Unter
messers passen, wahrend das Ende der zweiten
Schraube die Unterseite des Untermessers (Bild 23)
berihren mu3. Kontrollieren Sie die hintévalze
(Schnitthéhe) an beiden Seiten des Untermessers.



ANMERKUNG: Die Hohe der zweiten Schraube wurde
in Abschnitt B: Einstellen der Neigung des Schneidwerks
bestimmt.

Bild 23

1. 1. Schraube
2. 2. Schraube

3.  Wenn zwischen der hinter&kalze und der MelRlehre
eine Licke besteht, oder wenn die hintaéldze das
Auflegen der Mel3lehre auf das Untermesser
verhindert, gehen Sie wie folgt vor:

4. Lockern Sie die Sicherungsmuttern an den hinteren
Befestigungsprofilen (Bild 24).

Einstellen der Schnitthéhe

Bild 24
1. Sicherungsmutter (an beiden Seiten)

6.

Um das Gewindespiel zu reduzieren, drehen Sie die
hintere Einstellschraube im Uhrzeigersinn, bis eine
kleine Licke zwischen der hinterévalze und der
MeRlehre entsteht. Dann drehen Sie die hintere Ein
stellschraube entgegen dem Uhrzeigersinn, bis die
hintereWalze die MelR3lehre bertihrt. Nach der-Ein
stellung priifen Sie, ob die MeRlehre die hintere
Walze an beiden Seiten des Untermessers bertihrt.

ANMERKUNG: Stellen Sie sichedal? die Mef3
lehre die vorder®Valze immer beriihrt, um die
korrekte Neigung des Schneidwerks beizubehalten.

Schieben Sie die Mellehre in Richtung des Schneid
werkendes, um sie zu entfernen. Mit der Mel3lehre
kénnen dann die restlichen Schneidwerke der
Maschine eingestellt werden.
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Scharfen

Y T

SPINDELN KONNEN SICHWAHREND DES
SCHARFENS FESTFRESSENERSUCHEN SIE 5.
NIE, DIE SPINDELN PER HANDANZUDREHEN
ODER DIE SICH DREHENDEN SPINDELN BEIM
SCHARFEN ZU BERUHREN. STELLEN SIE DEN
MOTORAB UND DREHEN DAS SCHNITT
HOHENEINSTELLRAD UM EINE POSITION IN
RICHTUNG ,A".

ANMERKUNG: Beim Schérfen laufen jeweils die
vorderen und die hinteren Schneidwerke gleichzeitig.

1. Stellen Sie die Maschine auf eine ebene Flache,
senken die Schneidwerke ab, stellen den Motor ab,
aktivieren die Feststelloremse und bewegen den
Aktivieren-/Deaktivieren-Schalter auf Deaktivieren.

2. Entriegeln und heben Sie den Fahrersitz an, um die
Bedienungselemente zuganglich zu machen.

3. Offnen Sie digdAbdeckung tiber den Bedienungs
elementen und drehen das Schnitthbheneinstellrad in
Position ,P* (Bild 25).

7.

Bild 25
1. Schnitthéheneinstellrad

ANMERKUNG: Die Scharfendrehzahl Iaf3t sich
durch Drehen des Schnitththeneinstellrads in
Richtung der Position ,A“ erhéhen. Jede Position
erhoht die Spindeldrehzahl um ca. 60/mifarten
Sie nach dem Einstellen déf&hlischalters

30 Sekunden ab, damit dinlage auf die neue
Solldrehzahl ansprechen kann.
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Fuhren Sie die ersten Spindel : Untermesserein
stellungen durch, die fir das Scharfen aller Schneid
werke, die gescharft werden sollen, zd&ef

Starten Sie den Motor und lassen diesen im Leerlauf
drehen.

GEFAHR: Um personlicheWerletzungsgefahr ver
zubeugen, halten Sie Hande und FifZe bei laufendem
Motor immer aus dem Spindelbereich fern. Das
andern der Spindeldrehzahl wahrend des Scharfens
kann zum Festfressen der Spindeln fihren. Halten
Sie die Drehzahl beim Scharfen immer konstant.
Scharfen Sie nuwenn der Motor im Leerlauf |auft.
Versuchen Sie nie bei laufendem Mottie Spindeln

per Hand oder Fuf3 anzudrehen.

Wahlen Sie entweder diorder oder die Riickseite
am Scharfenschaltaum entweder die vorderen oder
die hinteren Spindeln zu schérfen.

GEFAHR: Um personlicheVerletzungen vorzu
beugen, stellen Sie sicheal? Sie sich nicht im
Wirkungsbereich der Schneidwerke befinden, bevor
Sie mit dem Scharfen beginnen.

Bewegen Sie deAktivieren-/Deaktivieren-Schalter
aufAktivieren. Bewegen Sie dekbsenken-/
Méahen-/Hubhebel vorwarts, um das Scharfen der
ausgewahlten Spindeln zu beginnen.

Tragen Sie Schleifmittel mit einer Birste mit langem
Stiel (TORO Bestell-Nr29-9100) aufVerwenden
Sie nie Bursten mit kurzem Stiel (Bild 26).

Bild 26
1. Birste mit langem Stiel




10.

11.

12.

13.

Wenn die Spindeln sich festfressen oder beim
Scharfen unruhig laufen, beginnt die Spindelmelde
leuchte zu blinken, wonach sich die Spindeln
abstellen. Drehen Sie in solchen Féllen das Sehnitt
hoéheneinstellrad um eine Position naher an ,A".
Kippen Sie anschliel3end daktivieren-/Deakt
vieren-Schalter um auf Deaktivieren und schalten
dann aufAktivieren um. Um das Scharfen wieder
aufzunehmen, bewegen Sie ddrsenken-/Méhen-
/Hubhebel vorwaérts.

Um die Schneidwerke wahrend des Schéarfens ein
zustellen, stellen Sie die Spind@B, indem Sie den
Absenken-/Mahen-/Hubhebel zurtickziehen. Stellen
Sie denAktivieren-/Deaktivieren-Schalter auf
Deaktivieren und stellen den MotaB. Nachdem

Sie die Einstellungen abgeschlossen haben, wieder
holen Sie die Schritte 5-9.

Scharfen Sie weitgbis sich Uber die gesamte Breite
der vorderen Kante des Untermessers ein leichter
Grat gebildet hat.

Wiederholen Sie diese Schritte fiir alle Schneid
werke, die gescharft werden sollen.

Stellen Sie nacAbschlul® des Scharfens den
Scharfenschalter wieder aAJS, senken den Sitz
und waschen alle Schleifmittelriickstande von den
Schneidwerken ab. Stellen Sie den Spindel : Unter
messerkontakt nach Bedarf ein.

WICHTIG: Wenn der Scharfenschalternach
Abschlu’ des Scharfens nicht wiedeauf AUS
zurlckgestellt wird, kénnen sich die Schneid
werke wederanheben noch einwandfei
funktionier en.

Schdrfen
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Wartung

SCHMIERUNG L

Jedes Schneidwerk hat (7) Schmiernippel (Bild 26), die
regelmafig mit Nr2 Allzweckfett auf Lithiumbasis
eingefettet werden mussen.

Die Schmierstellen befinden sich an der vordévaize
(2), an der hintereWalze (2), den Spindellagern (2) und
an der Untermessereinstellung.

WICHTIG: Fetten Sie alle Schneidwerke unmittelbar
nach jederWasche ein, was zumustreiben aller
Wasserrickstéande aus den Lagern fuhrund die
Lebensemwartung der Lager verbesset.

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

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

ANMERKUNG: Fetten Sie die Spindellager 2.

hohlrdume so ein, dal3 eine geringe Menge Fett an
der inneren Spindeldichtung feststellbar wird.

3.  Wischen Sie Uberflissiges Fett ab.

Bild 27

EINSTELLEN DER SPINDEL -
LAGER

Um einen langfristigen Einsatz der Spindellager zu ge
wahrleisten, kontrollieren Sie regelmafig, ob sich-End
spiel 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 28)
entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis kein
Kontakt mehr besteht.

i

i

Bild 28
1. Untermessereinstellrad

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

Bild 29

3. Wenn Endspiel besteht, gehen Sie wie folgt vor:

A. Lockern Sie die Maschinenschraube, mit der
die Lagereinstellmutter am Lagehause an
der linken Seite des Schneidwerks befestigt ist
(Bild 30).

B. Ziehen Sie die Spindellagereinstellmutter lang
sam mit einem Maulschlissel fest, bis das-End
spiel in der Spindel verschwind&tenn das
Einstellen der Mutter das Endspiel nicht
beseitigt hat, ersetzen Sie die Spindellager

ANMERKUNG: Spindellager missen nicht
unter Druck gestellt werdekVenn Sie die



Wartung

Einstellmutter des Spindellagers zu fest ziehen,
kommt es zur Beschéadigung der Spindellager

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

Bild 30
1. Maschinenschraube
2. Lagereinstellmutter

1-Punkt-Federeinstellung

Wenn die 1-Punkt-Einstellgruppe (Bild 31) 2Wartung
entfernt wurde, miissen Sie sicherstellen, daR3 die Feder
auf eine Lange von 32 mm zusammengedriickt wird.
Diese Einstellung wird durch Festziehen der Mutter an der
Einstellradwelle herbeigefihrt.

Bild 31
1. 1-Punkt-Einstellgruppe
2. Einstellmutter
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