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Ortaya Monte Ara¢ Cubugu Sistemi

JL0) HO R Ssand Pro®infield Pro® 3040 ve 5040 Gekis Unitesi
Model Numarasi 08838—Seri Numarasi 400000000 ve Ustii

Kullanici Kilavuzu

Onemili: Ortaya monte ara¢ ¢ubugu sistemini kurmadan énce sistem ile kullanima uygun arag
c¢ubuklarindan birini edinmeniz gerekir. Daha fazla bilgi almak i¢in yetkili Toro distribiitériiniize danisin.

Kurulum

Sokiilti Pargalar

Batln pargalarin gonderildigini dogrulamak igin asagidaki tabloyu kullanin.

Prosediir Aciklama Adet Kullanim

1 Hicbir parca gerekmiyor Arag gubugunu kuruluma hazirlayin.

Civata (5/16 x 2-1/4 ing)
Somun (5/16 ing)
Kaziyici kaldirma kolu dizenegi
2 Civata (1/2 x 3-1/4 ing)
ince kilit somunu (V2 ing)
Kilit plakasi
Duagme
Kilavuz boru
Uzatma yay
Baski gubugu
Kilavuz boru braketi
3 Civata (% x 3 ing)
Kilit somunu (% ing)
Yay braketi
Civata (3/8 x 2-3/4 ing)
Ayarlanabilir gubuk dizenegi

Kaziyici kaldirma kolu diizenegini kurun.

Kilavuz boru ve gergi yayini kurun.

4 Civata (1/2 x 1-1/2 ing) Ayarlanabilir gubuk diizenegini kurun.
Kilit somunu (%% ing)
Siper paneli
HWH vida (#10 x %z in¢)

5 Sag taraftaki sele diizenegi Siper panelini ve seleleri kurun.

Sol taraftaki sele dizenegi
Civata (5/16 x 1ing)
Kilit somunu (5/16 ing)
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6 Arac cubugu (ayri olarak satilir) 1 Arac cubugunu kurun.
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Prosediir Aciklama

Adet Kullanim

Kol diizenegi
Civata (5/16 x 2 ing)
Kilit somunu (5/16 ing)
Kilavuz gikinti
Arag cubugu baglantisi
Taslyici civata (3/8 x 14 ing)
7 Ara parca

Rondela (1 ing)
Kilit somunu (3 ing)
Pedal kolu duzenegi
Tespit halkasi
Rondela (7/8 ing)
Civata (5/16 x 1 ing)
Eksantrik civatasi

—_

Arac ¢ubugdu kaldirma pedalini kurun.
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8 Higbir parga gerekmiyor

Kilavuz yay gerilimini ve ayarlanabilir
cubuk dizenegini ayarlayin.

9 Hicbir parca gerekmiyor

Arag gubugu tasima yiksekligini
ayarlayin.

Sim (Parga No. 110-7379)
Sim (Parca No. 110-7380)
Sim (Parca No. 110-7381)

10

1 Arag ¢ubugunu dizlestirin.

11

Hicbir parca gerekmiyor

- Belgeleri okuyun ve saklayin.

1

Kuruluma Hazirhk

Hicbir Parga Gerekmiyor

Prosedur

Not: Arac cubugu 08733 veya 08736 modellerini
kuracaksaniz bu atasman ile tedarik edilenler
yerine ara¢ gubuklariyla tedarik edilen kilavuz boru
braketlerini kullanin. Daha fazla bilgi i¢in bkz. 08733
veya 08736 kurulum kilavuzlari.

Not: On manuel bicagdi ortaya monte ara¢ cubugu
sistemi ile birlikte kurarken, dncelikle ortaya monte
ara¢ gubugu sisteminin kurulumunu gercgeklestirin.

1.

Cekis Unitesini diiz bir zemine park edin ve park
frenini etkinlegtirin.

Gaz kolu anahtarini disik rélanti konumuna
alin, atasmani indirin ve hareket pedalinin bos
konumda oldugundan emin olun.

Motoru kapatin, anahtari ¢ikarin, tim hareketli
parcalarin durmasini ve tim bilesenlerin
sogumasini bekleyin.

Kaziyici Kaldirma Kolu
Duzeneginin Kurulmasi

Bu prosediir icin gerekli pargalar:

2 Civata (5/16 x 2-1/4 ing)
2 Somun (5/16 ing)
1 Kaziyicl kaldirma kolu duzenegi
2 Civata (1/2 x 3-1/4 ing)
2 ince kilit somunu (%2 ing)
1 Kilit plakasi
1 Digme
Prosedur

1.

Makinenin arka kismini kriko sehpasina kaldirin
ve arka tekerlekleri ¢ikarin; bkz. makinenizin
Kullanma Kilavuzu.

Not: Krikolar arka tekerlek motor montaj
diizeneginin altina yerlestirin; bkz. makinenizin
Kullanma Kilavuzu.




2.

Sag taraftaki tekerlek kapagini sasiye sabitleyen
4 flang baslhkli vidayi ¢ikarin (Sekil 1).

G003477
9003477

Sekil 1

Sag taraftaki tekerlek
kapag

Somun (2)
Civata ve rondela (2)

4. Siper paneli

5. Vidalar

Kapagi cikarip saklayin.

Not: Makineye bir Manuel Bigak (Model 08714)
takilmissa kaldirma kolu dizenegini kurmadan
once sag taraftaki montaj braketini ¢ikarin.

Siper panelini sasiye sabitleyen 2 vida, 2 civata,
2 rondela ve 2 somunu ¢ikarin ve rondelelari
daha sonraki kurulum islemi igin saklayin (Sekil

1),

Not: Siper panelini, civatalari, vidalari ve
somunlari atabilirsiniz.

Kaziyici kaldirma kolu dizeneginin montaj
braketini 2 civata (Y2 x 3% ing) ve ince Kkilit
somunlari (72 in¢) kullanarak Sekil 2 seklinde
gOsterildigi Uzere sag taraftaki ayak dayama
borularina takin.

G025726

9025726

Sekil 2

Civata (2 x 3% ing) 4. Ince kilit somunlari (V2 ing)
Montaj braketi

Kaziyici kaldirma kolu
diuzenegi

5. Ayak dayama borusu
6. Hidrolik hat

Not: Civata kafalarinin, dista olacak sekilde
konumlandirildigindan ve ince kilit somunlari
kullanildigindan emin olun.

Onemli: Cikarilabilir pargalar arasinda

hem kalin hem de ince kilit somunlari
bulunur. Bu adimda ince kilit somunlarini
kullanin. Kalin kilit somunlari burada
sabitleme gerceklestiremez ve bir siire sonra
diisecektir.

Not: Kol diizenegi, siperin sokiilmesiyle olusan
aclkliktan kolun yonlendirilmesi vasitasiyla ¢cekis
Unitesinin alt tarafindan kurulur.

Not: Cekis Unitesi icine kurmak igin kol
dizenegini sOkmeyin.

Kilit plakasini, kaziyici kaldirma koluna
yerlestirin.

Not: Kol, kilit plakasi ve kol kilavuzu arasindan
gecmelidir (Sekil 3).



6 10. Kaldirma kolu dizenegi ve hidrolik hatlar
3 4 S 7 8 arasindaki acikligi kontrol edin.

\ \ | Not: Hidrolik hat ile kaldirma kolu diizenegi
/ arasinda en az 3 mm'lik bir agiklik olmalidir.
A ) Hidrolik hatti gerektigi sekilde nazikce
/ (/ /7 konumlandirin (Sekil 2).

oS0 Kilavuz Boru ve Gergi

1

N

Yayinin Kurulmasi
9019398
Sekil 3
1. Kilit somunu (5/16 ing) (2) 5. Kaziyici kaldirma kolu Bu prosedur icin gerekli parcalar:
2. Sag arka sasi borusu 6. Dugme 1 Kilavuz boru
3. Kilit plakasi 7. Rondela (2) 1 Uzatma yayi
4. Kol kilavuzu 8. Civata (5/16 x 2%4 ing) (2) 1 Baski cubugu

Kilavuz boru braketi

7. Kilit plakasini, sag arka dikey sasi borusunun

arka tarafina 2 civata (5/16 x 2% ing), 4 adiminda Civata (% x 3 ing)

ile takin. Parcalari, Sekil 3 seklinde gosterildigi Yay braketi

2
4
soOkilen 2 rondela ve 2 kilit somunu (5/16 ing) 6 | Kilit somunu (% ing)
1
1

Uzere konumlandirin.)

Civata (3/8 x 2-3/4 ing)

8. Dugmeyi, kaldirma koluna gegirin (Sekil 3).

9. Kaldirma kolunun, kilit plakasi boyunca tam .
hareket araligi kapsaminda hareket ettiginden Prosedur

ve _her bir kilit noktasina yerine sabitlendiginden Not: Arac cubugu 08733 veya 08736 modellerini
emin olun. kuracaksaniz bu atasman ile tedarik edilenler

Not: Kaldirma kolu cok gevsek veya cok sikiysa  Yerine arag cubuklariyla tedarik edilen kilavuz boru
sag kol kaldirma kilavuzundaki kilit somunlarini braketlerini kullanin. Daha fazla bilgi icin bkz. 08733
sikin veya gevsetin (Sekil 4). veya 08736 kurulum kilavuzlari.

1. Uzatma yayini, kilavuz borudaki yay koluna ve
baski cubuguna baglayin (Sekil 5).

E

1. Kol kaldirma dizenegi 2. Kilit somunu
kilavuzu

9003480

Sekil 4




6. Yay braketini, bir civata (3% x 2% ing¢) ve bir kilit
somunu (% in¢) kullanarak 6n sasi borusuna
monte edin.

Not: Yay braketini, Sekil 6 seklinde gosterildigi
uzere konumlandirin.

7. Tuam baglanti elemanlarini sikin ancak baski
¢cubugunu sabitleyen kilit somununu bu asamada

sikmayin.
NN
7 346050
Sekil 5 4
1. Kilit somunu (3 ing) 5. Uzatma yayi ags
2. Kilavuz boru braketi 6. Baski gubugu Aya rlanabl I Ir g u bu k
3. Civata (% x 3ing) 7. Makinenin énii Duzeneginin Ku rulmaSI
4. Kilavuz boru

2. Kilavuz boru braketini sag tarafa gevsek bir Bu prosedur igin gerekli pargalar:

sekilde takin (Sekil 5). 1 Ayarlanabilir gubuk diizenegi

3. Kilavuz borunun sag tarafini, kilavuz boru 1 Civata (1/2 x 1-1/2 ing)
braketinin sag tarafina kaydirin (Sekil 5).

2 Kilit somunu (%2 ing)

4. Baski gubugunu, yay braketindeki delige
yerlestirin ve bir kilit somunu (¥s in¢) kullanarak

gevsek bir sekilde sabitleyin. Prosedur

Not: Baski cubugunu, Sekil 6 seklinde 1. Ayarlanabilir gubuk diizeneginin kisa ucunda yer

gosterildigi Gzere konumlandirin. alan bilyali mafsali, kilavuz boruda ayarlanabilir
cubuk dizenegdinin sagina konumlandirin (Sekil

7).

Q
9346051
Sekil 6 1 2 3 4 5 G003483
9003483
1. Uzatma yayi 4. Sasi Sekil 7
2. Baski gubugu 5. Yay braketi 1. Kilavuz boruda 4. Uzun ugta yer alan bilyali
3. Kilit somunu (3 ing) 6. Civata (36 x 2% ing) ayarlanabilir gubuk kolu mafsal
2. Kisa ugta yer alan bilyah 5. Kaldirma kolu dizenegi
. mafsal

5. Kilavuz borunun sol tarafini sasiye kaldirin ve 3. Ayarlanabilir cubuk 6. ikinci kilit konumu

kilavuz boru braketi, 2 civata (3% x 3 in¢) ve 2 kilit
somunu (% ing) kullanarak takin (Sekil 5).

2. Kaldirma kolunu, Ustten ikinci kilit konumuna
alin.




3. Ayarlanabilir gubuk diizeneginin uzun ucunda
yer alan bilyali mafsali, kaldirma kolu
diizeneginin alt tarafindaki bijonun Gzerine
yerlestirin ve bir kilit somunu (%2 ing) ile gevsek
bir sekilde sabitleyin (Sekil 7).

Not: Kilavuz boruyu, braketlerinde yukari ve
asagl hareket ettirerek ayarlanabilir gubugu
monte etmek icin agiklik elde edebilirsiniz.

4. Kaldirma gubugunu, kilit konumunun altina
dogru tamamen asag! alin.

5. Bilyali mafsali, gubuk kolunun sol tarafina
gelene kadar kilavuz borudaki ayarlanabilir
cubuk kolunun etrafindan ayarlanabilir gubugun
kisa ucuna tastyin.

Not: Kilavuz boruyu, braketlerinde yukari ve
asagl hareket ettirerek ayarlanabilir cubugu
monte etmek icin agiklik elde edebilirsiniz.

6. Bilyali mafsaldaki delik, kilavuz borudaki
ayarlanabilir gubuk kolunda yer alan delik ile
hizalanana kadar kaldirma kolunu hareket ettirin
ve cubugu, bir civata (2 x 1% ing) ve bir kilit
somunu (%2 in¢) kullanarak Sekil 8 seklinde
gOsterildigi gibi kola sabitleyin.
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G003484
9003484

Sekil 8
Tamamen indirilmis konumda gésterilen ayarlanabilir gubuk

1. En dusuk kilit yuvasi 3. Bijonda bulunan ve somun

ile sabitlenmis uzun kenar

2. Sol taraftan bir civata ve
somun ile sabitlenmis kisa
kenar

7. Baglanti elemanlarini sikin.

S

Siper Paneli ve Selelerinin
Kurulmasi

Bu prosediir i¢in gerekli parcalar:

1 Siper paneli

2 HWH vida (#10 x 2 ing)

1 Sag taraftaki sele dizenegi

1 Sol taraftaki sele diizenegi

4 Civata (5/16 x 1 ing)

4 Kilit somunu (5/16 ing)

Prosedur

Not: Manuel sabani ¢ikardiysaniz bu asamada takin.

1. Yeni siper panelini, 2 HWH vida (#10 x %2 ing)
kullanarak sasi acikliginin arka tarafina takin
(Sekil 9).

G017979

9017979

Sekil 9

1. Yeni siper paneli 2. HWH vida (#10 x %2 in¢)

2. Bir civata (5/16 x 1 ing) ve bir kilit somunu
(5/16 ing) ile sele diizeneginin arkasini her bir
kaldirma koluna gevsek bir sekilde takin.

Not: Sele civisi, i¢ tarafa dogru bakmalidir
(Sekil 10).

Not: Seleleri, Sekil 10 seklinde gosterildigi
Uzere konumlandirin.




9345308

Sekil 10

1. Civata (5/16 x 1ing) 3. Kaldirma kolu
2. Sele 4. Kilit somunu (5/16 ing)

G004101

6 ) 9004101
Sekil 11

. Arag cubugu 3. Doérdlncu dis
Ara¢ Cubugunun Kurulmasi

—_

N

Kilavuz braketi 4. Dis montaj donanimi

1. Atasman borusunun her bir ucunu selelere

Bu prosediir i¢in gerekli parcalar: konumlandirin.

| 1 | Arag cubugu (ayr olarak satilir) | Not: Dislerin kesici kenarlari 6ne dogru
bakmalidir.

Prosedi'lr 2. Kaldirma kolunu orta konuma alin.

= . o \ Her bir selenin 6n tarafini bir civata (5/16 x 1 ing)
Onemli: Arag cubugu 08733 veya 08736'y! ve bir kilit somunu (5/16 inc) kullanarak boru

kuruyorsaniz bu prosediirii atlayin ve arag diizenegine sabitleyin (Sekil 12).
cubugu ile birlikte temin edilen talimatlari

izleyerek kurulumu gergeklestirin. Kurulumu
gerceklestirdikten sonra bu talimatlarda yer

alan Ara¢ Gubugu Kaldirma Pedalinin Kurulumu N:

boliimiine gidin.

Not: Arag cubugunuz, kilavuz braketi kurulu olarak
geliyorsa ¢ubugu Sekil 11 seklinde gdsterildigi gibi
soldan dorduncu dise takin ve isleme devam etmeden
once braket ve dis sabit olacak sekilde civata ve . 9003489
somunu siKin. Sekil 12

G003489

1. Sele 2. Atasman borusu
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Ara¢c Cubugu Kaldirma
Pedalinin Kurulumu

Bu prosediir i¢in gerekli parcalar:

1

Kol diizenegi

Civata (5/16 x 2 ing)

Kilit somunu (5/16 ing)

Kilavuz ¢ikinti

Arag gubugu baglantisi

Tastyici civata (3/8 x 1%4 ing)

Ara parga

Rondela (1 ing)

Kilit somunu (3% ing)

9345309

Sekil 13
1. Kol duzenegi 3. Civata (5/16 x 2 ing)
2. Kilavuz boru 4. Kilit somunu (5/16 ing)

Pedal kolu diuzenegi

Tespit halkasi

Rondela (7/8 ing)

Civata (5/16 x 1 ing)

Eksantrik civatasi

Prosedur

1.

Kol dizenegindeki gubugu kilavuz borunun sol
kenarina kaydirin ve kilavuz borudan gegirerek
bir civata (5/16 x 2 ing) ve bir kilit somunu
(5/16 ing) ile sabitleyin (Sekil 13).

Not: Civatayi, kilavuz boru ve kol diizeneginden
gecirmeniz gerekebilir.

2. Kilavuz gikintinin orta deligini, bir civata
(5/16 x 1 ing) ve bir kilit somunu (5/16 ing)
kullanarak arag gubugundaki kilavuz brakete
gevsek bir sekilde takin (Sekil 14).

G004103

9004103

Sekil 14
1. Kilavuz ¢ikinti 4. Civata (5/16 x 1ing)
2. Kilavuz braketi 5. Kilit somunu (5/16 ing)

3. Arag ¢cubugu

3. Arag¢ ¢ubugu baglantisinin ucunu, pedal kolu
duzenegindeki kisa gubuk Uzerinden kaydirin ve
tespit halkasi ile sabitleyin (Sekil 15).




—_

. Arag cubugu baglantisi

9345310

Sekil 15

4. Tespit halkasi

2. Pedal kolu dizenegi 5. Rondela (7/8 ing)

3. Kol dizenegi

4. Pedal kolu dizeneginin diger ucundaki gubugu,
kol diizeneginin Ust kismindan takin ve bir
rondela (% ing) ve bir tespit halkasi kullanarak
sabitleyin (Sekil 15).

5. Kaldirma pedall dizeneginin dizi yukari dogru

blkullmUs olarak kilavuz ¢ikintidaki kare deligi,
bir tasiyici civata (% x 1% ing¢), bir pul, bir rondela
(1 in¢), bir diger rondela (13/16 ing) ve bir kilit
somunu (% ing) kullanarak Sekil 16 seklinde
gOsterildigi gibi arag¢ cubugu baglantisinin ucuna
takin.

G004105
9004105

Sekil 16

1. Kilavuz ¢ikinti 5. Rondela (1 ing)

2. Arac cubugu baglantisi 6. Rondela (13/16 ing)

3. Tasliyici civata (3/8 x 1V4 7. Kilit somunu (% ing)
ing)

4. Ara parga

6. Eksantrik civatasini, kilavuz ¢ikinti ve kilavuz

braketinin altindan takin ve Sekil 17 seklinde
gOsterildigi gibi bir kilit somunu (5/16 ing)
kullanarak sabitleyin.

G004106 1 2

Sekil 17

9004106

3. Kilavuz braketi
4. Kilit somunu (5/16 ing)

1. Eksantrik civatasi
2. Kilavuz ¢ikinti
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Kilavuz Yay Gerilimi
ve Ayarlanabilir Cubuk
Duzeneginin Ayarlanmasi

Hicbir Par¢ca Gerekmiyor

Prosedir

1. Kaldirma kolunu, st kilit konumuna
konumlandirin.

2. Cekis Unitesi sasisi ve kilavuz boru arasindaki
mesafeyi, Sekil 18 seklinde gosterildigi Uzere

¥

G003488
9003488

Sekil 18
Makinenin sag tarafi gosterilmistir

1. Bu mesafeyi dl¢in.

Aciklik, 0,06 ila 0,18 in¢ arasinda degilse
ayarlanabilir cubugu asagidaki sekilde ayarlayin:

A. Cubudu, kilavuz boruya sabitleyen civata
ve somunu ¢ikarin (Sekil 19).

Vg

9346062

Sekil 19

1. Bilyali baglanti 2. Boslugu azaltin

10

B. Cubugun uzunlugunu agagidaki sekilde
degistirmek icin Sekil 19 seklinde gosterilen
bilyali mafsali dondirin:

* Boslugu artirmak igin cubugu kisaltin.
* Boslugu azaltmak i¢in gubugu uzatin.

C. Civata ve somun ile gubugu takin ve agikhgi
tekrar test edin.

D. Bosluk dogru olana kadar bu proseduru
tamamlayin.

3. Yaya baski uygulamak i¢in baski ¢ubugunu
sabitleyen kilit somunlarini, diglerin 6 mm ila
13 mm kadari goérinene kadar sikin (Sekil 20).

Q

o

%(/ £

2@
iy

G003493
9003493

Sekil 20

1. 6 mm ila 13 mm kadari gértinen disler

Not: Baski cubugunun ayarlanmasi, sistemin
kaldirma islemi sirasinda sarf ettigi eforu
degistirir. Civata uclari ne kadar uzunsa arag
cubugunu kaldirmak o kadar kolay olur. Yaylari,
kaldirma kuvvetinin rahatlikla is goérebilecegi
sekilde ayarlayin. Yardim yayindaki gerginlik ne
kadar yuksek olursa ara¢ gcubugunda o kadar az
zemin basinci olacaktir.

4. Sag taraftaki tekerlek kapagini takin.

5. Arka tekerlekleri takin ve makinenin arkasindaki
kriko ayaklarini oradan alin; bkz. makinenizin
Kullanma Kilavuzu.
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Ara¢ Cubugu Tasima
Yuksekliginin Ayarlanmasi

Hicbir Parga Gerekmiyor

Prosedur

1. Kaldirma gubugunu, tasima konumuna (en
ustteki centik) alin.

2. Arac¢ gubugu disleri, kaldirma kolundaki ¢entige
(Sekil 17 ve Sekil 21) paralel olana kadar
eksantrik civatayi gerektigi yonde déndartn.

Onemli: Eksantrik civata, 360 derece
donmez. Civata durdugunda daha fazla
donmesi i¢in gli¢ uygulanmasi civataya zarar
verecektir. Bunun yerine civatayi diger yone
cevirin.

G003486

9003486

Sekil 21

1. istenen konum, kaldirma 2. Kaldirma kolundaki gentik

kolu centigine paralel

3. Orta kilavuz civatasini (Sekil 13 seklinde 6ge 4)
20 ila 25 Nm tork ile sikin.

4. Eksantrik civatayi sabitleyen somunu,
sabitlenene kadar sikin ancak fazla sikmayin.

5. Atasmanin ¢alismasini test edin.

10

Ara¢ Cubugunun
Duzlestirilmesi

Bu prosediir i¢in gerekli pargalar:

1 $im (Parga No. 110-7379)

1 Sim (Parca No. 110-7380)

1 Sim (Parga No. 110-7381)

Prosedir

Arag¢ ¢ubugu kurulduktan ve baglanti elemanlari
sikildiktan sonra arag ¢ubugu diglerinin diz oldugunu
dogrulamak igin asagidaki prosediru izleyin:

1. Makineyi diz bir zemine park edin.

2. Tum tekerleklerin basincini kontrol ederek
hepsinin esit oldugundan emin olun. Lastik
basincinin kontrol edilmesi hakkinda detayli bilgi
icin Kullanma Kilavuzuna bakin.

3. Digler, zemin ile henliz temas edene kadar arag
cubugunu indirin.

4. Ara¢ gubugunun digleri zemin ile esit sekilde
temas ediyorsa arag¢ gubugu duzdur.

Not: Arag cubugunun bir tarafindaki disler,
zeminle diger taraftan 6nce temas ediyorsa ara¢
cubugunu dizlestirin. Bu prosedirin kalan
adimlarini izleyerek duzlestirme islemine devam
edin.

5. Diuzlestiriimesi gereken taraftaki ara¢ cubugu
disleri ile zemin arasindaki mesafeyi dlgin,
ardindan bosluk élgiimiine gére hangi simin
takilacagina karar vermek icin asagidaki
tablodan yararlanin:

Sim paketi (ing cinsinden Dis kenar itibariyla dis

kalinlik) yiiksekligindeki degisiklik
(ing cinsinden)

110-7379 (0,0747 ing) % ing

110-7381 (0,1345 ing) Ya ing

110-7379 ve 110-7381 % ing

(0,2094 ing)

110-7380 (0,25 ing) 7/16 ing

110-7379 ve 110-7380 9/16 ing

(0,3247 ing)

6. Kilavuz boru braketini sabitleyen civatalari
genisleterek sasi ile kilavuz boru braketi
arasinda bir aciklik olugturun (Sekil 22).




9004794

Sekil 22

-

Sim 3. Civata
Kilavuz boru braketi

N

Not: Simi takarken, kilavuz boru braketine
erismek icin kaldirma pedalini gikarmaniz
gerekebilir. Bkz. Ara¢ Cubugu Kaldirma
Pedalinin Kurulumu.

Simleri takin ve tim baglanti elemanlarini sikin.

Ara¢ ¢cubugunun diz oldugunu dogrulayin. Diz
degilse gerektigi sekilde ayarlayin.

11

Belgelerin Okunmasi ve
Saklanmasi

Hicbir Par¢ca Gerekmiyor

Prosedur
1. Belgeleri okuyun.
2. Belgeleri, glvenli bir yerde saklayin.
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Calistirma

* Arag cubugunu indirmek igin kaldirma gubugunu
sola hareket ettirin, indirin ve ardindan istenen Kkilit
konumuna gelecek sekilde saga dogru kaydirin.

* Arag cubugunu kaldirmak icin kaldirma gubugunu
sola hareket ettirin, kaldirin ve ardindan istenen
kilit konumuna gelecek sekilde saga dogru
kaydirin.

* Arag¢ cubugunu tasima konumuna kaldirip
kilitlemek icin kaldirma kolunu en yiksek konuma
alin ve ara¢ ¢ubugu kaldirma pedalini asagi
bastirin.

* Arag¢ gubugunu tasima konumundan serbest
birakmak igin kaldirma kolunu asagdi konuma alin.

Not: Kaziyici arag gubugunu kullaniyorsaniz
dislerin kullanilabilir 8mrind uzatmak icin disleri
doéndirdn.

Not: istenen calisma konumunu elde etmek icin
oncelikle ara¢ gubugunu istediginiz konumun
asagisina indirip ardindan tekrar kaldirmaniz
gerekebilir.

* Calisma sirasinda ara¢ gubugunu indirmek igin
makineyle yavasga geriye dogru giderken arag
gubugunu istenen derinlige ayarlayabilirsiniz. Arag
cubugu istenen konuma geldiginde ileri dogru
suriin. Disler zemin ile temas edecek ve arag
gubugunu etkin konuma gekecektir.

Ara¢c Cubugunun
Asagi Yonlu Basincinin
Ayarlanmasi

Arag tarafindan zemine uygulanan asagi yonli basinci
ayarlamak igin ayarlanabilir gubugun yay gerilimini
ayarlayin. % in¢ anahtar kullanarak ayarlanabilir
cubukta yer alan yay mansonu dokimunu sag

yiv yénline dogru déndurerek asagi yonlu basinci
yukseltin veya tersi yone dogru dondurerek asagi
yonlu basinci azaltin (Sekil 23).

Not: Bu islem, Kilavuz Yay Gerilimi ve Ayarlanabilir
Cubuk Dizeneginin Ayarlanmasi prosedurinde
gercgeklestirilen ayarlanabilir gubuk ayarini
degistirmez.

G003491

9003491

Sekil 23

1. Ayarlanabilir gubuk
dizenegi

2. Yay mansonu dokimi

3. Asagi yonlu basincin
azaltiimasi

Asagi yonll arag gubugu basincinin ayarlanmasinda
size yol gbstermesi icin asagidaki tablo ve sekilden
yararlanin (Sekil 24).

Yay Kuvveti Cizelgesi

Boyut (ing cinsinden) Kuvvet (libre cinsinden)

3,00 238

2,88 335

2,75 430

2,62 526

2,50 623
HZ yammmmi= [ “TYeRnrRRAGIRZ0m L Zuunuun "‘l‘
O -—V//I///I/I/I/I/I/I///ﬂ-\\o)\

Z [TTTTTFS r_q.v;‘, LIl J_ =TT \‘i‘

G003492
9003492

Sekil 24

1. Yay mangonu dékimi 2. Yay
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Sorun giderme

Sorun

Olasi Neden

Diizeltici Tedbir

Atasmani kaldirmak icin asin gig¢
gerekiyor.

. Uzatma yaylari ¢cok gevsektir.

. Dirsekli mafsal veya kol diizenegi gok

sikidir.

. Ayarlanabilir gubuk, kilavuz ¢ubugun

kaldirma kollarinin dis (sag) kenarina
kuruludur.

. Baski gubuklarini sabitleyen somunlari

sikarak uzatma yayini gerin ve
gerekiyorsa arag¢ gubugunu duzlestirin.

. Dirsekli mafsal ve kol diizenegini

kaziyici montaj dizenegine sabitleyen
2 somunu gevsetin (parca resimleri icin
bkz. Parca Katalogu). Bu somunlari
yerine tamamen oturana kadar sikin ve
ardindan serbest donuse izin vermek
icin bir miktar geri alin.

. Ayarlanabilir gubugun, kilavuz

cubugun kaldirma kollarinin sol
tarafina kuruldugundan emin olun;
bkz. Ayarlanabilir Cubuk Diizeneginin
Kurulmasi..

Kol, kilit plakasindaki kilit yuvalarina
kilitlenmiyor.

. Kolu, kaziyici montaj diizenegine

sabitleyen somun cok sikidir.

. Kol duzenegini, kaziyici montaj

dizenegine sabitleyen somunu
gevsetin (parca resimleri igin bkz.
Parga Katalogu). Somunu yerine
tamamen oturana kadar sikin ve
ardindan serbest dondse izin vermek
icin bir miktar geri alin.

Arag cubugu yeterince yliksege kadar
dénmuiyor.

. Eksantrik civatasinin ayarlanmasi

gerekiyordur.

. Ayarlanabilir cubuk ¢ok uzundur.

. Bkz. tagsima konumundayken Tasima

Yiiksekliginin Ayarlanmasi.

. Ayarlanabilir gubugu kisaltin; bkz.

Kilavuz Yay Gerilimi ve Ayarlanabilir
Cubuk Diizeneginin Ayarlanmasi.

Atasmanin asagi yonli basinci ok hafiftir.

. Ayarlanabilir gubuktaki yay gerilimi

yetersizdir.

. Bkz. Aracin Asagi Yénlii Basincinin

Ayarlanmasi.

Makineyi dondurirken zemin temasi esit
degil.

. Dar koselerden dénerken veya gember

cizerken c¢ekis Unitesi egiliyor.

. Yetkili Toro distribttoriintizden temin

edebilecegdiniz istege bagl daha sert
yanakli tekerlekler takin.

Makine, bir engele ¢arptiginda duruyor.

. Ayarlanabilir gubuk yanlis takilmigtir

. Bkz. Ayarlanabilir Cubuk Diizenedinin

Kurulmasi.

Arag cubugu disleri diz degildir.

. Yanlis sim paketi kurulmustur.

. Bkz. Sim Paketinin Kurulmasi.
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Notlar:



TORO.

Kosullar ve Kapsama Giren Uriinler

Toro Company, Toro Ticari driintintiziin ("Uriin") ilk 2 yil boyunca
veya 1.500 galistirma saatine kadar* (hangisine 6nce ulasilirsa),
malzeme ve iscilik ydninden kusur icermeyecegini ortak sekilde
garanti eder. Bu garanti, Havalandiricilar harig tim Grlnler igin
gegerlidir (bu Urdinler igin ayrica sunulan garanti bildirimlerine bakin).
Garanti kapsamina giren bir durum oldugunda, ariza tespit, isgilik,
parca ve nakliye dahil higbir icret almaksizin Uriinii onaririz. Bu
garanti, Uriiniin ilk perakende miisterisine teslim edildigi tarihte baslar.
* Saat o6lgerle donatiimig Grdn.

Garanti Hizmetini Almak i¢in Talimatlar

Garanti kapsamina giren bu durum olduguna inandiginizda, uriinG satin
aldiginiz Ticari Uriin Distribiitériini veya Yetkili Ticari Uriin Bayisini derhal
bilgilendirmekle sorumlusunuz. Bir Ticari Uriin Distribiitrii veya Yetkili
Ticari Uriin Bayisi bulma konusunda yardima ihtiyaciniz veya garanti hak
ve yukumlilikleri hakkinda sorulariniz olursa bize ulagin:

Toro Ticari Uriin Servis Departmani
8111 Lyndale Avenue South
Bloomington, MN 55420-1196

952-888-8801 veya 800-952-2740
E-posta: commercial.warranty@toro.com

Mal Sahibinin Sorumluluklari

Uriiniin sahibi olarak, Kullanma Kilavuzunda belirtilen gerekli bakim ve
ayarlamalari yapmak sizin sorumlulugunuzdur. Uriinde gerekli bakim ve
ayarlamalarin yapilmamasindan 6turi ortaya ¢ikan sorunlarin onarimi bu
garanti kapsamina dahil degildir.

Kapsanmayan Kalemler ve Kosullar

Garanti dénemi boyunca meydana gelen ariza veya bozulmalarin tim,
malzeme veya isGilik kusurlarina dayal degildir. Bu garanti, asagidakileri
kapsamaz:

® Toro'ya ait olmayan yedek pargalarin kullanimi veya Toro markasi
tagimayan ek veya modifiye aksesuar ve driinlerin kurulumu ve
kullanimi sonucu meydana gelen Uriin arizalari.

® Tavsiye edilen bakim ve/veya ayarlarin yapilmamasi nedeniyle ortaya
¢tkan Urln arizalari.

*  Uriiniin kéti niyetli, ihmalkar ve dikkatsizce galistirimasi sonucu
meydana gelen Urlin arizalari.

®  Kusurlu olmayan, kullanildikga tiikenen pargalar. Uriiniin normal
calismasi esnasinda tiiketilen veya kullanilan pargalara; fren pabuglari
ve balatalari, debriyaj balatalari, bigaklar, bobinler, silindirler ve
yataklar (sizdirmaz veya yaglanabilir), yatak bigaklari, bujiler, nakil
tekerlekleri ve yataklari, lastikler, filtreler ve kayislar ile diyafram,
nozul, akis Olgerler ve kontrol valfi gibi belirli piskurtme bilesenleri
ornek gosterilebilir.

¢ Basta hava kosullari, depolama uygulamalari, kirlenme, onaylanmamig
yakitlar, sogutma sivilari, yaglayicilar, katki maddeleri, giibreler, su
veya kimyasallar olmak Uzere dis etkenlerden kaynaklanan arizalar.

® Bagl olduklari endUstriyel standartlara uymayan yakitlardan (6rn.
benzin, motorin veya biyodizel) kaynaklanan arizalar ve performans
sorunlari.

®  Normal gurultd, titresim, asinma, yipranma ve bozulma. Normal
“asinma ve yipranma” olaylarindan baglicalari arasinda asinma veya
¢izilme sonucu yataklarin hasar gérmesi, boyali ylzeylerin aginmasi,
etiketlerin veya camlarin gizilmesi gibi durumlar sayilabilir.

Toro Garantisi
iki Yil veya 1.500 Saat Sinirli Garanti

Parcgalar

Zorunlu bakim kapsaminda degistiriimesi planlanan pargalarin degisimi,
ilgili parga icin planlanan degisim siresine kadar garanti kapsamindadir. Bu
garanti kapsaminda degistirilen parcalar, orijinal Urtin garantisinin siresi
kadar garanti kapsamina girer ve Toro milkiyeti haline gelir. Mevcut bir
parca veya parca grubunu onarma ya da yenisiyle degistirme konusundaki
nihai karari Toro verecektir. Toro, garanti onarimlari i¢in yeniden islenmis
pargalari kullanabilir.

Uzun Déngiilii ve Lityum-iyon Akii Garantisi

Uzun déngiilii ve Lityum-iyon akiiler hizmet Omdirleri boyunca belirli
bir toplam kilovat-saat sayisi kadar hizmet verebilir. Isletim, sarj etme
ve bakim teknikleri, toplam aku émrinu uzatabilir veya kisaltabilir. Bu
Urindeki akuler kullanildikga, sarj etme araliklari arasindaki kullanim
sureleri akii tamamen bitene kadar gitgide azalacaktir. Normal tiiketim
nedeniyle bitmis akilerin degisimi, Uriin sahibinin sorumlulugudur.
Not: (sadece lityum-iyon aku): Ek bilgi icin akl garantisine bakin.

Omiir Boyu Krank Mili Garantisi (Yalnizca ProStripe
02657 Modeli)

Orijinal bir Toro Surtinme Diski ve Krank Korumali Bigak Frenleme
Debriyaji (entegre Bigak Frenleme Debriyaji (BBC) + Sirtiinme Diski
tertibati) ile donatilan ve ilk alicisi tarafindan 6nerilen galistirma ve bakim
prosedurlerine uygun olarak kullanilan orijinal Prostripe, motor krank
milinde biikiilmeye karsi Omiir Boyu Garanti kapsamindadir. Siirtiinme
pullari, Bigak Frenleme Debriyaji (BBC) liniteleri ve benzeri cihazlarla
donatilmis makineler Omiir Boyu Krank Mili Garantisi kapsaminda degildir.

Bakim Masraflani Uriin Sahibine Aittir

Motor ayari, yaglama, temizlik ve cilalama igleri, filtre ve sojutma suyu
degisimi ve tavsiye edilen bakimlarin gergeklestiriimesi, Toro urtnleri igin
yapilmasi gereken ve masraflari (rliniin sahibi tarafindan kargilanacak
olan bazi normal servis iglemleridir.

Genel Kosullar

Bu garanti kapsaminda, onarim islerinin bir Toro Yetkili Distributéri veya
Bayisi tarafindan yapilmasi tek ¢éziim segeneginizdir.

Toro Company, bu garanti kapsamindaki Toro Uriinlerinin kullanimiyla
baglantili dolayli, tesadiifi veya sonug niteligindeki zarar ziyandan
sorumlu degildir. Bunlara, makul ariza veya kullanim disi dénemlerde
bu garantiler kapsaminda tamamlanmasini beklenen onarimlara
yonelik yedek ekipman veya hizmetlerin tedarik maliyeti veya giderleri
de dahildir. Asagida belirtilen Emisyon garantisi (uygulanabiliyorsa)
harig, baska higbir acik garanti yoktur. Ticarete ve belirli bir kullanima
uygunluk dahil tiim zimni garantiler a¢ik garantinin siiresiyle sinirhidir.

Bazi eyaletlerde tesadufi veya sonug niteligindeki zarar ziyanin garanti
kapsami disinda tutulmasina veya zimni bir garantinin ne kadar surecegi ile
ilgili kisittamalara izin verilmez, dolayisiyla yukaridaki istisna ve kisitlamalar
sizin i¢in gegerli olmayabilir. Bu garanti size belirli yasal haklar tanir ve
ayrica eyaletten eyalete degisiklik gosteren baska haklariniz da olabilir.

Emisyon Garantisiyle ilgili Not

Uriiniiniizdeki Emisyon Kontrol Sistemi, ABD Cevre Koruma Dairesi (EPA)
ve/veya California Hava Kaynaklari Kurulu (CARB) tarafindan belirlenen
gereklilikleri karsilayan ayri bir garantinin kapsamina giriyor olabilir.
Yukarida belirtilen saat sinirlamalari, Emisyon Kontrol Sistemi Garantisi igin
gecerli degildir. Uriiniiniizle birlikte verilen veya motor (reticisine ait belgeler
arasinda yer alan Motor Emisyon Kontrolii Garanti Beyani’na bakin.

Amerika Birlesik Devletleri ve Kanada disindaki Ulkeler

Amerika Birlesik Devletleri veya Kanada'dan ihrag edilmis Toro Griinlerini satin alan musteriler, kendi yasadiklan ulke, bolge veya eyalete ait garanti
poligelerini almak icin en yakin Toro Distributérine (Bayi) bagvurmalidir. Eger herhangi bir sebepten dolayi Distribitérinizin hizmetinden memnun
kalmazsaniz veya garanti bilgilerini almakta zorluk gcekerseniz, Yetkili Toro Servis Merkezinizle irtibata gegin.

374-0253 Rev |





