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Bedienungsanleitung

69 cm EdgeSeries™
DPA-Schneideinheit mit 8 oder 11
Messern oder 81 cm EdgeSeries™
DPA-Schneideinheit mit 8
Messern

Zugmaschine Reelmaster® 3100-D oder
3105-D

Modelinr. 03189—Seriennr. 407900000 und hoher
Modellnr. 03190—Seriennr. 407900000 und hdher

Modellnr. 03191—Seriennr. 407900000 und hoher
Modellnr. 03192—Seriennr. 400000000 und hoher

**********



Dieses Produkt entspricht allen relevanten
europaischen Richtlinien. Weitere Informationen
finden Sie in der Einbauerklarung am Ende dieses
Dokuments.

Einfuhrung

Diese Schneideeinheit darf nur von geschulten
Lohnarbeitern in gewerblichen Anwendungen
verwendet werden. Er ist fir das Mahen von Gras
auf gepflegten Grunflachen auf Golfplatzen, in Parks,
Sportplatzen und 6ffentlichen Anlagen gedacht.
Wenn diese Maschine fiir einen anderen Zweck als
vorgesehen eingesetzt wird, kann das fir Sie und
andere Personen gefahrlich sein.

Lesen Sie diese Informationen sorgfaltig durch,

um sich mit dem ordnungsgemalien Einsatz und
der Wartung des Gerats vertraut zu machen und
Verletzungen und eine Beschadigung des Gerats zu
vermeiden. Sie tragen die Verantwortung fir einen
ordnungsgemalien und sicheren Einsatz des Gerats.

Besuchen Sie Toro.com, hinsichtlich Produktsicherheit
und Schulungsunterlagen, Zubehdrinformationen,
Standort eines Handlers oder Registrierung des
Produkts.

Wenden Sie sich an Ihren autorisierten
Service-Vertragshandler oder Toro-Kundendienst,
wenn Sie eine Serviceleistung, Toro Originalersatzteile
oder zusatzliche Informationen benétigen. Halten Sie
hierfur die Modell- und Seriennummern lhres Produkts
griffbereit. In Bild 1 ist angegeben, wo an dem Produkt
die Modell- und die Seriennummer angebracht sind.
Tragen Sie hier die Modell- und Seriennummern des
Gerats ein.

Wichtig: Scannen Sie mit Ihrem Mobilgerat den
QR-Code auf der Seriennummernplatte (falls
vorhanden), um auf Garantie-, Ersatzteil- oder
andere Produktinformationen zuzugreifen.

© 2026—The Toro® Company
8111 Lyndale Avenue South
Bloomington, MN 55420

9280515

Bild 1

1. Position der Modell- und Seriennummern

Modelinr.

Seriennr.

In dieser Anleitung werden potenzielle Gefahren
angeflhrt, und Sicherheitshinweise werden vom
Sicherheitswarnsymbol (Bild 2) gekennzeichnet.
Dieses Warnsymbol weist auf eine Gefahr hin, die zu
schweren oder tédlichen Verletzungen flhren kann,
wenn Sie die empfohlenen Sicherheitsvorkehrungen

nicht einhalten.

Bild 2
Sicherheitswarnsymbol

9000502

In dieser Anleitung werden zwei Begriffe zur
Hervorhebung von Informationen verwendet. Wichtig
weist auf spezielle mechanische Informationen hin,
und Hinweis hebt allgemeine Informationen hervor,
die Ihre besondere Beachtung verdienen.

Kontaktieren Sie uns unter www.Toro.com.
Druck: USA
Alle Rechte vorbehalten
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Sicherheit

Allgemeine Sicherheit

Dieses Produkt kann Hande und FilRe amputieren.
Befolgen Sie zum Vermeiden von schweren
Verletzungen immer alle Sicherheitshinweise.

* Lesen und verstehen Sie vor dem Einsatz der
Maschine den Inhalt dieser Bedienungsanleitung.

* Konzentrieren Sie sich immer bei der Verwendung
der Maschine. Tun Sie nichts, was Sie ablenken
konnte, sonst kbnnen Verletzungen oder
Sachschaden auftreten.

* Halten Sie Hande und FulRe von beweglichen
Teilen fern.

* Bedienen Sie die Maschine niemals, wenn nicht
alle Schutzvorrichtungen und Abdeckungen
angebracht und funktionstichtig sind.

*  Kommen Sie Auswurfoéffnungen nicht zu nahe.

* Halten Sie Unbeteiligte und Kinder vom
Arbeitsbereich fern. Die Maschine darf niemals
von Kindern betrieben werden.

* Bevor Sie den Fahrerstand verlassen, gehen Sie
wie folgt vor:

— Stellen Sie die Maschine auf einer ebenen
Flache ab.

— Senken Sie die Schneideinheiten ab.
— Kuppeln Sie die Antriebe aus.

— Aktivieren Sie ggf. die Feststellbremse (sofern
vorhanden).

— Stellen Sie den Motor ab und ziehen Sie den
Schlissel ab.

— Warten Sie, bis alle beweglichen Teile zum
Stillstand gekommen sind.

Der unsachgemale Einsatz oder die falsche Wartung
dieser Maschine kann zu Verletzungen fiihren. Halten
Sie diese Sicherheitsanweisungen ein, um das
Verletzungsrisiko zu verringern. Achten Sie immer auf
das Sicherheitswarnsymbold, es bedeutet Vorsicht,
Warnung oder Gefahr — ,Sicherheitshinweis®. Wenn
diese Hinweise nicht beachtet werden, kann es zu
schweren bis todlichen Verletzungen kommen.




Sicherheit der
Schneideinheit

Die Schneideinheit ist nur dann eine komplette
Maschine, wenn es auf einer Zugmaschine
installiert ist. Lesen Sie die Betriebsanleitung der
Zugmaschine sorgfaltig durch, um umfassende
Anweisungen fir den sicheren Gebrauch der
Maschine zu erhalten.

Halten Sie die Maschine an, ziehen Sie den
Schlussel ab (sofern vorhanden) und warten

Sie, bis alle beweglichen Teile zum Stillstand
gekommen sind, bevor Sie das Anbaugerat
prufen, wenn Sie ein Objekt berihrt haben oder
die Maschine ungewdhnliche Vibrationen aufweist.
Flhren Sie alle erforderlichen Reparaturen durch,
ehe Sie die Maschine wieder in Gebrauch nehmen.

Alle Teile mussen sich in gutem Zustand befinden,
und alle Befestigungsteile mussen festgezogen
sein. Tauschen Sie abgenutzte oder beschadigte
Aufkleber aus.

Verwenden Sie nur von Toro zugelassenes
Zubehdr, Anbaugerate und Ersatzteile.

Sicherheitshinweise zum
Messer

Ein abgenutztes oder beschadigtes Messer kann
zerbrechen. Herausgeschleuderte Messerstiicke
kénnen Sie oder Unbeteiligte treffen und schwere
oder todliche Verletzungen verursachen.

Prufen Sie das Messer regelmafig auf Abnutzung
und Defekte.

Kontrollieren Sie die Messer vorsichtig. Wickeln
Sie die Messer in einen Lappen ein oder tragen
Handschuhe; gehen Sie bei der Wartung der
Messer mit besonderer Vorsicht vor. Wechseln
oder scharfen Sie die Messer, sie dirfen
keinesfalls geglattet oder geschweilt werden.

Denken Sie bei Maschinen mit mehreren
Schnittmessern daran, dass ein sich bewegendes
Messer das Mitdrehen anderer Messer
verursachen kann.

Sicherheits- und Bedienungsschilder

A

137-9706

MAA

137-9706

gegangene Aufkleber aus.

c—-o@ o

STOP

decal137-9706

. Verletzungsgefahr fir Hande und FuRe: Stellen Sie den

Motor ab, ziehen Sie den Schlissel ab, ziehen Sie den
Zindkerzenstecker ab und warten Sie, bis alle beweglichen
Teile zum Stillstand gekommen sind. Lesen Sie die
Bedienungsanleitung, bevor Sie mit den Wartungsarbeiten
beginnen.

Die Sicherheits- und Bedienungsaufkleber sind fir den Bediener gut sichtbar und befinden
sich in der Nahe der mdglichen Gefahrenbereiche. Tauschen Sie beschadigte oder verloren



Einrichtung

Einzelteile
Prifen Sie anhand der nachstehenden Tabelle, dass Sie alle im Lieferumfang enthaltenen Teile erhalten haben.
Verfahren Beschreibung Menge Verwendung
_— Anbringen des Schmiernippels der
1 Gerader Schmiernippel 1 Spindel.
2 Keine Teile werden bendtigt - Einstellen der Schneideinheit
O-Ring 1
3 Bundkopfschrauben (kdnnen 5 Einbau der Spindelmotoren.
vormontiert vorliegen)
. . s Einstellen der Positionen der
4 Keine Teile werden bendtigt B Transportrollen (nur Modell 03192).

Medien und zusatzliche Artikel

Beschreibung

Menge

Verwendung

Bedienungsanleitung
Ersatzteilkatalog (nicht mitgeliefert):

Auf der beiliegenden Postkarte finden

Sie Informationen zum Erhalt des
Ersatzteilkatalogs.

Lesen Sie die Unterlagen und bewahren Sie sie an einem
geeigneten Ort auf.

Hinweis: Bestimmen Sie die linke und rechte Seite

der Maschine anhand der Ublichen Einsatzposition.

1

Anbringen des
Schmiernippels der Spindel

Fur diesen Arbeitsschritt erforderliche Teile:

1 | Gerader Schmiernippel

Verfahren

Bringen Sie die Schmiernippel an der
Spindelmotorseite der Schneideinheit an.

Siehe Bild 3, um die Position der Spindelmotoren
basierend auf der Position der Schneideinheit an der
Maschine zu bestimmen.
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Bild 3
1. Schneideinheit 1 4. Ballast
2. Schneideinheit 2 5. Spindelmotor

3. Schneideinheit 3

1. Entfernen Sie die Stellschraube an der
Seitenplatte des Spindelmotors und werfen sie
weg (Bild 4).




9551069

Bild 4

1. Sechskantschraube (2)
2. Stellschraube

3. Schmiernippel
4. Fettoffnung

2. Bringen Sie den geraden Schmiernippel an (Bild
4).

Hinweis: Der Schmiernippel dient zum
Schmieren der Verzahnung des Spindelmotors.

2

Einstellen der
Schneideinheit

Keine Teile werden benoétigt

Verfahren
1. Stellen Sie das Untermesser richtig zur Spindel
ein.

2. Passen Sie die Heckrolle an Ihre
Schnitthéhenanforderungen an.

3. Stellen Sie die Schnitthéhe ein.
4. Passen Sie bei Bedarf das Heckschutzblech an.

Eine vollstandige Anleitung zur Durchflihrung dieser
Einstellungen finden Sie unter Betrieb (Seite 8).

3

Einbau der Spindelmotoren

Fur diesen Arbeitsschritt erforderliche Teile:

1 O-Ring
2 Bundkopfschrauben (kénnen vormontiert vorliegen)
Verfahren

Wichtig: Bevor Sie die Spindelmotoren
einbauen, beschaffen und installieren Sie die
Gegengewichte oder anderes Zubehor auf der
gegeniiberliegenden Seite der Schneideinheiten
von den Spindelmotoren, wie in der Anleitung zu
den Gewichten oder Zubehor beschrieben.

1. Montieren Sie die Schneideinheiten an der
Zugmaschine; weitere Informationen zum Anbau
finden Sie in der Bedienungsanleitung lhrer
Zugmaschine.

2. Wenn die Seitenplatte des Spindelmotors keine
Kopfschrauben hat, befestigen Sie sie (Bild 4).

3. Befestigen Sie den O-Ring am Spindelmotor
(Bild 5).

9191072

1. O-Ring

4. |Installieren Sie den Spindelmotor und sichern
Sie ihn mit den Bundkopfschrauben.

5. Fetten Sie die Seitenplatte ein, bis
Uberschussiges Fett aus der Fettdffnung
austritt (Bild 4).




4

Einstellen der
Transportrollen
(nur Modell 03192).

Keine Teile werden benoétigt

Verfahren

Stellen Sie die Positionen der Transportrollen ein,
bevor Sie die Schneideinheiten zum ersten Mal in
Betrieb nehmen; siehe Einstellen der Transportrollen
(nur Modell 03192). (Seite 14).

Produktubersicht

Technische Daten

Modellnummer Gewicht
03189 60 kg
03190 62 kg
03191 67 kg
03192 54 kg

Anbaugerate/Zubehor

Ein Sortiment an Originalanbaugeraten und -zubehor
von Toro wird fir diese Maschine angeboten, um
den Funktionsumfang des Gerats zu erhdohen

und zu erweitern. Eine Liste der zugelassenen
Anbaugerate und Zubehorteile erhalten Sie bei Ihrem
offiziellen Toro-Vertragshandler oder finden Sie unter
www.Toro.com.

Verwenden Sie, um die optimale Leistung und
Sicherheit zu gewahrleisten, nur Originalersatzteile
und -zubehodrteile von Toro. Ersatzteile und Zubehor
anderer Hersteller kdnnen gefahrlich sein und eine
Verwendung kénnte die Garantie ungultig machen.




Betrieb

Informationen zu Betriebsanweisungen finden Sie
in der Bedienungsanleitung der Zugmaschine. Sie
missen jeden Tag das Untermesser neu einstellen,
bevor Sie die Schneideinheit nutzen kénnen, siehe
Einstellen des Untermessers auf die Spindel (Seite
9). Testen Sie die Schnittqualitat, indem Sie einen
Testdurchgang mahen, bevor Sie die Schneideinheit
auf einem Grin verwenden, um das richtige
Schnittbild sicherzustellen.

Einstellen der
Schneideinheit

Einstellen des Heckschutzblechs

Meistens erhalten Sie die beste Schnittgutverteilung,
wenn das hintere Schutzblech (Auswurf nach
vorne) geschlossen ist. In schweren oder nassen
Bedingungen kénnen Sie das Heckschutzblech
offnen.

Lésen Sie zum Offnen des hinteren Schutzblechs
(Bild 6) die Schrauben, mit denen das Schutzblech an
der linken Seitenplatte befestigt ist, drehen Sie das
Schutzblech in die geodffnete Stellung und ziehen Sie
die Schraube fest.

9191341

Bild 6
2. Heckschutzblech

1. Schraube

Einstellen des Kontakts zwischen
Untermesser und Spindel

Tagliches Einstellen des Untermessers

Das 2-Handrad-Einstellsystem des Verhaltnisses
zwischen Untermesser und Spindel, das in
dieser Schneideinheit verwendet wird, vereinfacht
die Einstellungsschritte, die zum Herbeifiihren

einer optimalen Leistung erforderlich sind. Die
prazise Einstellungsmdglichkeit, die sich mit dem
2-Handrad-Untermessertrager-Einstelldesign
realisieren lasst, vermittelt die fur die selbstscharfende
Wirkung erforderliche Regelmdglichkeit. So werden
scharfe Schnittkanten sichergestellt, was eine
einwandfreie Schnittqualitat und einen bedeutend
reduzierten Aufwand fur regelmafliges Lappen in der
Maschine verspricht.

Prifen Sie vor dem Mahen (taglich oder nach
Bedarf) jede Schneideinheit auf den richtigen Kontakt
zwischen Untermesser und Spindel. Fihren Sie
diese Schritte aus, selbst wenn die Schnittqualitat
akzeptabel ist.

1. Senken Sie die Schneideinheiten auf eine harte
Flache ab, stellen Sie den Motor ab und ziehen
Sie den Ziindschlissel ab.

2. Drehen Sie die Spindel langsam rickwarts
und horchen auf den Kontakt zwischen dem
Untermesser und der Spindel.

¢ Wenn kein Kontakt feststellbar ist, stellen Sie
das Untermesser wie folgt ein:

A. Drehen Sie die Einstellschrauben des
Untermessertragers um jeweils eine
Kerbe nach rechts (Bild 7), bis Sie
leichten Kontakt spiren und héren.

Hinweis: Die Einstellschrauben

des Untermessertragers haben
Aushebungen, die einer Bewegung des
Untermessers von jeweils 0.022 mm fur
jede indizierte Stellung entsprechen.

= ([
1 /
2 5/@%? :

Bild 7

9003322

1. Einstellschraube des Untermessertragers

B. Legen Sie einen langen Streifen
des Schnittleistungspapiers
(Toro-Bestellnummer 125-5610)
senkrecht zum Untermesser zwischen
die Spindel und das Untermesser (Bild
8) und drehen die Spindel langsam
nach vorn; dadurch sollte das Papier
zerschnitten werden. Ist dies nicht der
Fall, wiederholen Sie die Schritte A und
B, bis es klappt.




«

(@ “Q“ 2 ()~
\g@&@g—&/ ), 7

] — \ Q )
~ i' o 0 Wo o i “\ ‘K @P

!’%I. G003323

9003323

Bild 8

* Wenn ein zu grolRer Kontakt bzw.
Spindelwiderstand besteht, [&ppen
Sie, erneuern Sie die Vorderseite des
Untermessers oder schleifen Sie das
Untermesser und/oder die Spindel
nach, um die fur einen genauen Schnitt
erforderlichen scharfen Kanten zu erhalten
(weitere Angaben finden Sie in der Toro
Anleitung zum Schérfen von Spindel- und
Sichelméhern, Formular-Nr. 09168SL.

Wichtig: Ein leichter Kontakt ist stets
ideal. Wenn kein leichter Kontakt
gewahrleistet ist, scharfen sich die Kanten
von Untermesser/Spindel nicht ausreichend
selbst, und stumpfen nach einer gewissen
Betriebsdauer ab. Bei permanent zu starkem
Kontakt nutzen sich Untermesser und
Spindel schneller oder ungleichmaRig ab,
und die Mahqualitat kann beeintrachtigt
werden.

Hinweis: Nach langerem Betrieb bildet sich
mit der Zeit an beiden Enden des Untermessers
eine Riefe heraus. Um auch weiterhin einen
einwandfreien Betrieb zu gewahrleisten, runden
Sie diese Kerben ab oder feilen sie blindig zur
Kante des Untermessers.

Hinweis: Nach gewisser Zeit muss die
Abschragung (Bild 9) nach geschliffen werden,
da sie nur fir 40 % der Nutzungsdauer des
Untermessers halt.

G031270 f

9031270

Bild 9
1. Vorabschrdgung am 3. 1,5mm
rechten Ende des
Untermessers
2. 6,4 mm

Hinweis: Machen Sie die Vorabschragung
nicht zu grol}, da sonst Gras herausgerissen
werden kann.

Einstellen des Untermessers auf die Spindel

Verwenden Sie diese Schritte fir die Ersteinrichtung
der Schneideinheit und nach dem Schleifen, Lappen
oder der Demontage der Spindel. Dies ist keine
tagliche Einstellung.

* Nach dem Lappen der Schneideinheit oder dem
Schleifen des Untermessers/der Spindel missen
Sie ggf. ein paar Minuten mit dem Schneideinheit
mahen und dann diese Schritte ausflihren, um das
Untermesser zur Spindel einzustellen, da sich die
Spindel und das Untermesser anpassen.

* Sie mussen weitere Anpassungen vornehmen,
wenn die Grunflache sehr dicht oder die
Schnitthdéhe sehr niedrig ist.

1. Stellen Sie die Schneideinheit auf eine flache
und ebene Flache.

2. Drehen Sie die Einstellschrauben des
Untermessertragers nach links, um
sicherzustellen, dass der Untermessertrager
nicht die Spindel berihrt (Bild 10).
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Bild 10

9003322

1. Einstellschraube des Untermessertragers




3. Kippen Sie die Schneideinheit, um das
Untermesser und die Spindel zuganglich zu
machen.

Wichtig: Stellen Sie sicher, dass die

Muttern hinten an den Einstellschrauben 8.
des Untermessertragers nicht auf der
Arbeitsflache aufliegen, verwenden Sie den
Stander (Bild 11).

9.
10.
11.
Bild 11
1. Stander 12.
4. Drehen Sie die Spindel so, dass ein (1) Messer
das Untermesser ungefahr 25 mm vom Ende
des Untermessers an der rechten Seite der
Schneideinheit Gberquert.
5. Markieren Sie das Spindelmesser an der Stelle,
an der es die Untermesserkante kreuzt. 13.

Hinweis: Dies vereinfacht spatere
Einstellungen.

6. Legen Sie eine Beilagscheibe (0,05 mm)
(Bestellnr. 140-5531) zwischen das
Spindelmesser und die Untermesserkante an
die Stelle, die Sie in Schritt 5 markiert haben.

7. Drehen Sie die Einstellschraube des rechten
Untermessertragers nach rechts, bis Sie
einen leichten Druck (d. h. Widerstand)
an der Beilagscheibe spuiren; |6sen Sie die
Einstellschraube des Untermessertragers
dann um zwei Klicks und entfernen Sie die
Beilagscheibe.

Hinweis: Das Einstellen einer Seite der
Schneideinheit wirkt sich auf die andere Seite
aus; die zwei Klicks geben Abstand flr das
Einstellen der anderen Seite.

10

Hinweis: Wenn Sie mit einem groRen Abstand
anfangen, sollten Sie anfanglich die rechte und
linke Seite abwechselnd anziehen, um den
Abstand zwischen beiden Seiten zu verringern.

Drehen Sie die Spindel langsam so, dass das
gleiche Messer, das Sie an der rechten Seite
gepruft haben, das Untermesser ungefahr

25 mm vom Ende des Untermessers an der
linken Seite der Schneideinheit Gberquert.

Drehen Sie die Einstellschraube des
Untermessertragers nach rechts, bis die
Beilagscheibe mit geringem Widerstand durch
das Loch zwischen der Spindel und dem
Untermesser geschoben werden kann.

Gehen Sie wieder zur rechten Seite und nehmen
Sie u. U. Einstellungen vor, bis Sie einen
geringen Widerstand an der Beilagscheibe
zwischen dem gleichen Messer und dem
Untermesser erhalten.

Wiederholen Sie die Schritte 9 und 10, bis die
Beilagscheibe durch beide Schlitze mit geringem
Widerstand geschoben werden kann, jedoch
ein Durchschieben an beiden Seiten mit einem
weiteren Klick an jeder Seite vermieden wird.

Hinweis: Das Untermesser ist jetzt parallel zur
Spindel.

Drehen Sie die Einstellschraube des
Untermessertragers von dieser Stellung (d. h.
ein anziehender Klick und Beilagscheibe fallt
nicht durch) um jeweils einen Klick nach rechts.

Hinweis: Bei jedem Klick wird das
Untermesser um 0,022 mm bewegt. Ziehen Sie
die Einstellschrauben nicht zu fest.

Fihren Sie einen langen Streifen des
Schneidleistungspapiers (Toro Teilenummer
125-5610) senkrecht zum Untermesser (Bild 8)
zwischen die Spindel und das Untermesser ein,
drehen Sie die Spindel dann langsam nach
vorne. Sie sollte das Papier zerschneiden.
Drehen Sie sonst jede Einstellschraube des
Untermessers um einen Klick nach rechts und
wiederholen Sie diesen Schritt, bis das Papier
zerschnitten wird.

Hinweis: Wenn ein zu groRer Kontakt

bzw. Spindelwiderstand besteht, lappen Sie,
erneuern Sie die Vorderseite des Untermessers
oder schleifen Sie das Untermesser und/oder
die Spindel nach, um die fur einen genauen
Schnitt erforderlichen scharfen Kanten zu
erhalten (weitere Angaben finden Sie in der
Toro Anleitung zum Schérfen von Spindel- und
Sichelméhern, Formular-Nr. 09168SL.



Einstellen der Heckrollenhohe

1.

—_

N

Stellen Sie die hinteren Rollenhalterungen (Bild
12) auf den gewlinschten Schnitthéhenbereich
ein, indem Sie die erforderliche Anzahl von
Distanzstiicken unter den Befestigungsflansch
an der Seitenplatte (Bild 12) gemal der
Schnitthéhen-Tabelle positionieren.

N

)
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G003324

9003324

Bild 12

Distanzstlick 3. Befestigungsflansch der
Seitenplatte

Rollenhalterung

Heben Sie das Heck der Schneideinheit an und
stellen Sie einen Block unter das Untermesser.

Nehmen Sie die zwei Muttern ab, mit denen
jede Rollenhalterung und das Distanzstiick am
Befestigungsflansch jeder Seitenplatte befestigt
ist.

Senken Sie die Rolle und die Schrauben von den
Befestigungsflanschen und den Distanzstliicken
der Seitenplatte ab.

Legen Sie die Distanzstiicke auf die Schrauben
in den Rollenhalterungen.

Befestigen Sie die Rollenhalterung und die
Distanzstiicke mit den vorher abgenommenen
Muttern wieder an der Unterseite des
Montageflansches der Seitenplatte.

Priifen Sie, ob der Kontakt zwischen
Untermesser und Spindel richtig ist. Kippen Sie
den Rasenmaher, um die Front- und Heckrolle
und das Untermesser zuganglich zu machen.

Hinweis: Die Position der Heckrolle zur
Spindel wird von den Drehtoleranzen der
montierten Komponenten gesteuert. Ein
Parallelisieren ist nicht erforderlich. Sie kdnnen
minimale Einstellungen vornehmen, wenn Sie
die Schneideinheit auf eine Arbeitsflache stellen
und die Befestigungsschrauben der Seitenplatte
lockern (Bild 13). Stellen Sie die Kopfschrauben
ein und ziehen sie diese auf ein Drehmoment
von 37-45 N-m an.
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1.

Bild 13

Befestigungsschrauben der Seitenplatte

9020698

9020698




Stellen Sie die
Schnitthohe ein

(nur Modelle 03189, 03190
und 03191).

Hinweis: Verwenden Sie die Schnitthohentabelle
(Modelle 03189, 03190 und 03191), um die Anzahl
der hinteren Distanzstlicke zu bestimmen, die flr die
gewinschte Einstellung der Aggressivitat des Schnitts
bendtigt werden; siehe Stellen Sie die Schnitthdhe ein
(nur Modelle 03189, 03190 und 03191). (Seite 12).

1. Ldsen Sie die Sicherungsmuttern, mit denen die
Schnitthéhenhalterungen an den Seitenplatten
der Schneideinheit befestigt sind (Bild 14).

1

9015089

9015089

Bild 14

1. Einstellschraube
2. Sicherungsmutter

2. Losen Sie die Mutter an der Messleiste (Bild
15) und stellen die Stellschraube auf die
gewinschte Schnitthéhe ein.

Hinweis: Der Abstand zwischen dem unteren
Ende des Schraubenkopfs und der Stirnseite
der Messlehre ist die Schnitthohe.

3. Schnitthéheneinstellhalterung

9011864
9011864

Bild 15
1. Messlehre 3. Mutter
2. Einstellschraube fir
Schnitth6he

3. Haken Sie den Schraubenkopf an die
Schnittkante des Untermessers ein, und stiitzen
Sie das hintere Ende der Leiste auf der Heckrolle
ab (Bild 16).

4. Drehen Sie die Einstellschraube, bis die vordere
Rolle die Messleiste berthrt (Bild 16). Stellen
Sie beide Enden der Rolle ein, bis die ganze
Rolle parallel zum Untermesser ist.

9011865

Bild 16

Wichtig: Bei einer richtigen Einstellung
beriihren die Front- und Heckrolle die
Messlehre, und die Schraube ist mit dem
Untermesser biindig. Dies gewahrleistet eine
identische Schnitthohe an beiden Seiten des
Untermessers.

5. Ziehen Sie die Muttern an, um die Einstellung
Zu arretieren.

Hinweis: Ziehen Sie die Muttern nicht zu fest.
Ziehen Sie sie so fest an, dass die Scheibe
keinen Spielraum hat.
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Schnitthohentabelle

(Nur Modelle 03189, 03190 und 03191)

Schnitthohentabelle (Modelle 03189, 03190 und 03191)

Schnitthéhen- Schnittscharfe Anzahl der Schnitthéhen- Schnittscharfe Anzahl der
einstellung hinteren 4" einstellung hinteren 4"
Distanzstiicke Distanzstiicke

6,4 mm Weniger 0 32 mm Weniger 4
Normal 0 Normal 5
Mehr 1 Mehr 6

9 mm Weniger 0 35 mm Weniger 4
Normal 1 Normal 5
Mehr 2 Mehr 6

13 mm Weniger 0 38 mm Weniger 5
Normal 1 Normal 6
Mehr 2 Mehr 7

16 mm Weniger 1 41 mm Weniger 6
Normal 2 Normal 7
Mehr 3 Mehr 8

19 mm Weniger 2 44 mm Weniger 6
Normal 3 Normal 7
Mehr 4 Mehr 8

22 mm Weniger 2 48 mm Weniger 7
Normal 3 Normal 8
Mehr 4 Mehr 9

25 mm Weniger 3 51 mm Weniger 7
Normal 4 Normal 8
Mehr 5 Mehr 9

29 mm Weniger 4
Normal 5
Mehr 6
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Einstellen der
Transportrollen
(nur Modell 03192).

Bevor Sie die Schneideinheiten auf den
Werkstattboden absenken oder von der Zugmaschine
entfernen, senken Sie die Transportrollen ab, damit
die Spindel und Untermesser nicht mit der harten
Oberflache in Beruhrung kommen.

Montieren Sie die Schneideinheiten vor dem Betrieb
an der Maschine, heben Sie die Schneideinheiten an,
und heben Sie die Transportrollen an, damit sie nicht
das Gras berlihren und den Betrieb storen.

1.

Entfernen Sie den Splint aus dem Gabelbolzen,
mit dem die Halterung der Transportrolle an der
Seitenplatte befestigt ist.

Positionieren Sie die Transportrollen nach
Bedarf:

* Senken Sie die Halterungen der
Transportrollen ab, bevor Sie die
Schneideinheit auf den Werkstattboden
absenken oder von der Zugmaschine
abnehmen (Bild 17).

9341821

Bild 17

3. Transportrollen (Abge-
senkt/Transportposition)

Splint (immer im oberen
Vierkantloch in der
Seitenplatte montiert)

Seitenplatte

* Heben Sie die Halterungen der
Transportrollen an, wenn die Schneideinheit
in die Betriebsstellung angehoben ist (Bild
18).
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9341820

Bild 18

Lastdsenbolzen (immerim 3. Transportrollen (Angeho-
oberen Vierkantloch in der ben/Transportposition)
Seitenplatte montiert)

Seitenplatte

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass

der Lastdsenbolzen immer im oberen
Vierkantloch in der Seitenplatte eingesetzt
ist.

Befestigen Sie die Halterung der Transportrollen
am Lastésenbolzen und sichern Sie diesen mit
dem Splint.

Wiederholen Sie diesen Vorgang an der
gegenuberliegenden Seite der Schneideinheit
und fur alle anderen Schneideinheiten nach
Bedarf.



Einstellen der Schnitthohe
(nur Modell 03192).

Beim Modell 03192 wird die Schnitthéhe (HOC) durch
Hinzuflgen oder Entfernen der (geschlitzten) hinteren
Distanzstiicke unter dem Seitenplattenpolster an der
Schneideinheit eingestellt.

Hinweis: Distanzstiicke, die oberhalb des
Seitenplattenpolsters installiert sind, haben keinen
Einfluss auf die Schnitthéhe.

Die einstellbaren (geschlitzten) hinteren Distanzstucke
werden oberhalb des Seitenplattenpolsters abgelegt.
Um die Schnitthohe zu erhohen, verschieben Sie
diese unter das Seitenplattenpolster.

Es gibt zwei Arten von geschlitzten hinteren
Distanzsticken, die fur die Einstellung der
Schnitthéhe bei Schneideinheiten des Modells 03192
verwendet werden:

* V4" geschlitzte hintere Distanzstiicke, bis zu 3 auf
jeder Seite.

* 0,075" dunne geschlitzte hintere Distanzstlicke,
bis zu 2 auf jeder Seite.

Zusatzlich gibt es 5 feste hintere Distanzstlicke (V4"),
die sich immer unterhalb des Seitenplattenpolsters
befinden.

Wichtig: Entfernen oder verstellen Sie die
funf unteren hinteren Distanzstiicke nicht!
Diese Schneideinheit ist fiir den Betrieb bei
einer Schnitthohe zwischen 32 und 51 mm
ausgelegt und das Entfernen der unteren festen
Distanzstiicke bewirkt, dass die Schnitthohe
diesen Bereich liberschreitet.

\2@
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9341920

Bild 19
3.

1. Dinne (0,075")
Einstelldistanzstiicke

V4" Einstelldistanzstiicke

Seitenplattenpolster

2. 4. Untere feste
Distanzstiicke (nicht

verstellen)

Um die Aggressivitat des Schnitts bei den
Schneideinheiten des Modells 03192 einzustellen,
gehen Sie wie folgt vor:

Montieren Sie die Schneideinheit an der
Zugmaschine, wie in der Bedienungsanleitung der
Zugmaschine beschrieben.

* Loésen Sie die Sicherungsmuttern an der
Vorderseite der festen Platten, aber entfernen
Sie diese nicht, und entfernen Sie die
Schlossschrauben, Distanzstlicke und
Sicherungsmuttern von der Ruckseite der festen
Platten und stellen Sie deren Position ein.

Hinweis: Befestigen Sie fiir einen weniger
aggressiven Schnitt die Schneideinheitslenker in
der Stellung Nr. 1 oder in die Stellung Nr. 3 fir ein
aggressiveren Schnitt (Bild 20).

9341875

Bild 20
Bild zeigt linke Seite

1. Nicht so kraftig
2. Produktion/Standard

3. Aggressiver

4. Losen Sie einfach diese
Sicherungsmuttern, bevor
Sie die Aggressivitat des
Schnitts einstellen
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Montage der Auf- 2. Setzen Sie die Aufspannplatte auf die

Schrauben und befestigen Sie diese mit den
spannplatte an der zuvor entfernten Muttern. (Bild 22).
Schneideeinheit
(nur Modelle 03189, 03190

und 03191)

Hinweis: Die optionale Aufspannplatte (separat
erhaltlich) wird flr ebene Schnittflachen und
Schnitthéhen zwischen 38 mm und 64 mm empfohlen.

1. Entfernen Sie die Muttern und Scheiben,
mit denen die Hublenker an der Seitenplatte
der Schneideinheit und dem Tragerrahmen
befestigt sind (Bild 21). Entsorgen Sie die
Unterlegscheiben.

9589826

Bild 22

3. Informationen zu den Konfigurationen fiir die
Schnittaggressivitat finden Sie unter Bild 20.

9589827

Bild 21

Schnitthohentabelle (Nur Modell 03192)

Schnitthohentabelle (Modell 03192 und Schneideeinheiten mit montierter Aufspannplatte)
Schnitthoheneinstellung Anzahl der hinteren " Anzahl der diinnen hinteren
Distanzstiicke* Distanzstiicke*
32 mm 5 0
34 mm 5 1
35 mm 5 2
38 mm 6 0
40 mm 6 1
42 mm 6 2
45 mm 7 0
46 mm 7 1
48 mm 7 2
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51 mm | 8 0

*Wird unter dem Seitenplattenpolster installiert.

Auswahltabelle fur Untermesser

Ermitteln Sie mit der folgenden Tabelle, welches Untermesser am besten fur die gewlnschte Schnitthdhe
geeignet ist.

Auswahltabelle fiir Untermesser/Schnitthohe

Untermesser Bestellnummer Hohe der Untermesserlippe Schnitthéhe

Niedrigg 147-1248 (69 cm) 5,6 mm 6,4 bis 12,7 mm
Schnitthdhe 147-1252 (82 cm)

EdgeMax® 137-6095 (69 cm) 6,9 mm 9,5 bis 50,8 mm

Standard 147-1249 (Modell 03189/90, 69 cm) 6,9 mm 9,5 bis 50,8 mm

147-1253 (Modell 03191, 81 cm) *

Heavy-Duty 147-1250 (Modell 03192, 69 cm) 9,3 mm 12,7 bis 50,8 mm

147-1254 (82 cm)

* Fur Grassorten fiur warme Regionen wird ggf. das Untermesser fir niedrige Schnitthéhe (12,7 mm) und niedriger bendtigt.

¥
Iﬁ 1

Bild 23

1. Hohe der Untermesserlippe*

9006510
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Begriffe in der
Schnitthohentabelle

Schnitthoheneinstellung

Dies entspricht der gewlinschten Schnitthéhe.

Basisschnitthohe

Die Basisschnitthohe ist die Hohe, auf die die obere
Kante des Untermessers uUber einer nivellierten
Oberflache eingestellt ist, die die Unterseite der Front-
und Heckrolle berthrt.

Effektive Schnitthohe

Die tatsachliche Héhe, mit der das Gras geschnitten
wird. Fir eine bestimmte Basisschnitthéhe hangt
die tatsachliche Schnitth6he von der Grassorte, der
Jahreszeit, den Rasen- und Bodenbedingungen
ab. Die Schneideinheitseinstellung (Schnittscharfe,
Rollen, Untermesser, montierte Anbaugerate,
Rasenausgleichseinstellungen usw.) wirkt sich auch
auf die effektive Schnitthéhe aus.

Prifen Sie die effektive Schnitthdhe regelmalig
mit dem Toro Turf Evaluator, um die gewlinschte
Basisschnitthdheneinstellung zu ermitteln.

Empfohlene Toro Turf Evaluators fir die Messung der
effektiven Schnitthéhe des Toro Reelmaster (Bild 24):

e Turf Evaluator, Modell 04399: fir
Basisschnitthdheneinstellung von 6 bis
25 mm.

* Schnitthéhen Turf Evaluator, Modell 136-3635:
Basisschnitthéheneinstellung von 25 bis 51 mm.

9342500

Bild 24

1. Turf Evaluator — effektiver Schnitthéhenbereich: 0 bis
41 mm

Schnitthéhen Turf Evaluator fiir hohe Schnitthéhen -
effektiver Schnitthohenbereich: 19 bis 152 mm

Schnittscharfe

Die Schnittscharfe hat eine grolte Auswirkung auf die
Leistung der Schneideinheit. Die Schnittscharfe ist
der Winkel des Untermessers in Relation zum Boden
(Bild 25).

Das beste Setup der Schneideinheit hangt von

den Rasenbedingungen und den gewinschten
Ergebnissen ab. Die Erfahrung mit der Schneideinheit
auf dem Rasen flihrt zur besten Einstellung. Die
Schnittscharfe kann in der Mahsaison geandert
werden, um verschiedene Rasenbedingungen zu
berlcksichtigen.

Im Allgemeinen sind nicht so aggressive oder normal
aggressive Einstellungen besser fir Grassorten
geeignet, die in warmen Regionen verwendet werden
(Bermuda, Paspalum, Zoysia), fur Grassorten, die in
kiihlen Regionen verwendet werden (Bent, Bluegrass,
Rye) werden normale oder etwas aggressivere
Einstellungen bendtigt. Aggressivere Einstellungen
schneiden mehr Gras ab, da die drehenden Spindeln
mehr Gras in das Untermesser ziehen.

9551095

Bild 25

1. Befestigungsflansch der 3. Schnittscharfe

Seitenplatte
2. Hintere Distanzstlicke

Hintere Distanzstucke

Die Anzahl der hinteren Distanzstlicke legt die
Aggressivitat des Schnitts flr die Schneideinheit
fest. Wenn Sie bei einer bestimmten Schnitthéhe
Distanzstiicke unter den Montageflansch der
Seitenplatte legen, wird die Schnittscharfe der
Schneideinheit erhdht. Alle Schneideinheiten an
einer Maschine missen auf dieselbe Schnittscharfe
eingestellt sein (Anzahl der hinteren Distanzstlcke,
Bestellnummer 119-0626), sonst kann sich dies
negativ auf das Schnittbild auswirken (Bild 25).
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Wartung

Abstutzen der
Schneideinheit

Wenn Sie die Schneideinheit kippen missen, um
das Untermesser bzw. die Spindel zuganglich zu
machen, stiitzen Sie das Heck der Schneideinheit mit
dem Stander (wird mit der Zugmaschine geliefert) ab,
um sicherzustellen, dass die Muttern hinten an den
Einstellschrauben des Untermessertragers nicht auf
der Arbeitsflache aufliegen (Bild 26).

9191340

Bild 26

1. Stander

Einfetten der Schneidein-
heiten

Fetten Sie die funf Schmiernippel an jede
Schneideinheit (Bild 27) regelmafig mit Nr. 2
Schmierfett auf Lithiumbasis ein.

Die Frontrolle und Heckrolle haben zwei
Schmierstellen und die Spindelmotorwelle hat eine
Schmierstelle.

Hinweis: Das Modell 03192 besitzt keine
Frontrolle; es gibt nur die zwei Schmierstellen an
der hinteren Rolle und eine an der Verzahnung des
Trommelmotors.

Wichtig: Fetten Sie die Schneideinheiten sofort
nach dem Waschen ein, damit noch verbleibendes
Wasser aus den Lagern entfernt wird. Auf diese
Weise erhoht sich die Lebensdauer der Lager.

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

2. Tragen Sie Schmiermittel auf, bis sauberes
Schmiermittel aus den Dichtungen der Rolle und
dem Uberdruckventil des Lagers austritt.

3. Entfernen Sie Uberschissiges Fett mit einem

Tuch.

9191601

Bild 27
Schmiernippel an der Spindelmotorseite

1. Uberdruckventil
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Technische Daten fur das
Untermesser

Warten des Untermessers

Abnehmen der Untermessertrager/Untermes-
ser-Baugruppe

1. Drehen Sie die Einstellschrauben des
Untermessertragers nach links, um den
Abstand zwischen Untermesser und Spindel zu
vergrofiern (Bild 28).

9016647

Bild 28
1. Einstellschraube des 3. Untermessertrager
Untermessertragers
2. Federspannungsmutter 4. Scheibe

2. Drehen Sie die Federspannungsmutter so weit
hinaus, bis die Scheibe nicht mehr gegen den
Untermessertrager angespannt ist (Bild 28).

3. Ldsen Sie an jeder Seite der Maschine die
Sicherungsmutter, mit der die Schraube des
Untermessertragers befestigt ist (Bild 29).

9003334

9003334

Bild 29

1. Schraube des
Untermessertragers

2. Sicherungsmutter

4. Nehmen Sie jede Schraube des
Untermessertragers ab, damit der
Untermessertréager nach unten gezogen

und von der Schneideinheit entfernt werden
kann (Bild 29).

Bewahren Sie die beiden Nylonscheiben und
die Stahlscheibe von den beiden Enden des
Untermessertragers auf (Bild 30).

9003335
9003335

Bild 30
1. Schraube des 3. Metallscheibe
Untermessertragers
2. Mutter des 4. Nylonscheibe
Untermessertragers

5. Entfernen Sie samtliche Schrauben mit denen
das Untermesser am Untermessertrager
befestigt ist. Verwenden Sie einen
Steckschlissel mit dem Untermesser-
Schraubwerkzeug (Bestell-Nr. TOR510880).

Hinweis: Sie kdnnen einen mechanischen oder
pneumatischen Schlagschrauber verwenden,
um die Schrauben des Untermessers zu losen.

Hinweis: Entsorgen Sie das Untermesser und
die Schrauben.

Einbau des neuen Untermessers

1. Wahlen Sie ein neues Untermesser gemaf
Auswabhltabelle flr Untermesser (Seite 17) aus.

2. Entfernen Sie Rost, Kalk oder Korrosion von der
Oberseite des Untermessertragers und tragen
Sie einen dinnen Olfilm auf die Oberflache des
Untermessertragers auf.

Wichtig: Entfernen Sie kein Gussmaterial

vom Untermessertrager. Der Untermesser-
trager ist in der Mitte konkav und darf nicht
geschliffen werden!

3. Reinigen Sie die Schraubengewinde im
Untermessertrager.

4. Tragen Sie Gewindeschmiermittel auf die
neuen Schrauben des Untermessers auf
und befestigen Sie das Untermesser am
Untermessertrager.




Wichtig: Verwenden Sie nur neue
Schrauben am Untermesser.

Hinweis: Die Anzahl der Schrauben variiert je

nach Untermessertrager.

&
3
9557599
Bild 31
Untermessertrager mit 13 Schrauben abgebildet
1. Untermessertrager 3. Schraube
2. Untermesser
5. Ziehen Sie die zwei dulReren Schrauben mit
1 N'm an.
6. Arbeiten Sie von der Mitte des Untermessers

aus und ziehen Sie die Schrauben auf ein

Anzugsmoment von 29,8 +/- 1 N°-m an.

Wichtig: Ziehen Sie die Schrauben des

Untermessers nicht mit einem mechanischen
oder pneumatischen Schlagschrauber an.
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9255046
Bild 32
1. Untermesser- 3. Auf ein Anzugsmoment
Schraubwerkzeug von 29,8 +/-
(Bestell-Nr. TOR510880) 1 N'm anziehen.

2. Setzen Sie diese ein und
ziehen sie zuerst auf
1 N'm an.

7. Schleifen Sie das neue Untermesser, siehe
Tabelle fur das Untermesserwartungslimit (Seite
22).



Tabelle fiir das Untermesserwartungslimit

Die Wartungslimits fir das Untermesser werden in der folgenden Tabelle aufgefihrt.

Wichtig: Wenn Sie die Schneideinheit mit einem Untermesser einsetzen, das unter dem Wartungslimit
liegt, erhalten Sie ggf. ein schlechtes Schnittbild, und das Untermesser hat bei Aufprallungen eine

geringere strukturelle Integritat.

Tabelle fiir das Untermesserwartungslimit
Untermesser Bestellnummer Hohe der Wartungslimit* Schleifwinkel
Untermesserlippe oben/vorne
Niedrige 147-1248 (69 cm) 56 48 10/5°
A ,6 mm ,8 mm
Schnitthdhe 147-1252 (82 cm)
EdgeMax® 137-6095 (69 cm)
6,9 mm 4,8 mm 10/5°
Standard 147-1249 (Modell 03189/90, 69 cm)
6,9 mm 4.8 mm 10/5°
147-1253 (Modell 03191, 81 cm)
Heavy-Duty 147-1250 (Modell 03192, 69 cm)
9,3 mm 4.8 mm 10/5°
147-1254 (82 cm)

%1_1;/‘2&
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Bild 33

Empfohlene Schleifwinkel fir das Untermesser oben und
vorne

9027268

9027268

1. Untermesserwartungslimit*

2. Schleifwinkel oben
3. Schleifwinkel vorne

Hinweis: Alle Werte fiir das Untermesserwar-
tungslimit beziehen sich auf die Unterseite des
Untermessers (Bild 34).

G007165

9007165

Bild 34

Priufen der oberen Schleifneigung

Die Neigung, den Sie zum Schleifen der Untermesser
verwenden, spielt eine grof3e Rolle.

Prifen Sie mit dem Neigungsmesser

(Toro Bestellnummer 131-6828) und der
Neigungsmesserbefestigung (Toro Bestellnummer
131-6829) die von der Schleifmaschine erstellte
Neigung und Korrigieren Sie dann maogliche
Ungenauigkeiten der Schleifmaschine.

1. Positionieren Sie den Neigungsmesser an der
Unterseite des Untermessers, wie in Bild 35
abgebildet.

G034113

Bild 35

9034113

1. Untermesser (vertikal) 2. Neigungsmesser

2. Drlcken Sie die Taste ,Alt Zero“ auf dem
Neigungsmesser.

3. Legen Sie die Neigungsmesserbefestigung
an die Kante des Untermessers, sodass die
Kante des Magnets blndig mit der Kante des
Untermessers ist (Bild 36).

Hinweis: Die digitale Anzeige sollte in diesem
Schritt von der gleichen Seite wie in Schritt 1
sichtbar sein.
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G034114
9034114

Bild 36

Neigungsmesserbefestigung3. Untermesser

Kante des Magnets, die 4. Neigungsmesser
biindig mit der Kante des 1
Untermessers ist. ’

4.

=
T

W&

Bild 37

9512172

Osen der 2. DPA-Einsteller
Untermessertrager

Legen Sie den Neigungsmesser auf die >

Befestigung, wie in Bild 36 abgebildet.

Hinweis: Dies ist die Neigung, die die
Schleifmaschine erstellt; sie sollte innerhalb von

2° der empfohlenen oberen Schleifneigung sein. 3

Einbau der Untermessertrager/Un-

termesser-Baugruppe
1,

Montieren Sie die Untermessertrager/Unter-
messer-Baugruppe. Positionieren Sie die
Befestigungslaschen zwischen den Scheiben
und der Untermessertrager-Stellschraube.

Wichtig: Zentrieren Sie die DPA-Einsteller in
die Osen der Untermessertrager, wie in Bild
37 dargestellt.

Wenn die DPA-Einsteller an den Osen der
Untermessertrager angebracht werden, kann
dies den Kontakt zwischen Untermesser und
Spindel beeintrachtigen.
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Befestigen Sie den Untermessertrager mit
den Untermessertragerschrauben (Muttern
an den Schrauben) und den drei Scheiben (6
insgesamt) an jeder Seitenplatte.

Legen Sie eine Nylonscheibe auf jede Seite
des Seitenplattenansatzes. Legen Sie eine
Stahlscheibe aufen auf jede Nylonscheibe (Bild
30).

Ziehen Sie die Schrauben des Untermessertra-
gers mit 37-45 N-m an.

Ziehen Sie die Sicherungsmuttern des
Untermessertragers langsam an, bis sich die
auleren Stahlscheiben gerade noch von Hand
drehen lassen.

Wichtig: Ziehen Sie die Sicherungsmuttern
nicht zu fest an, da sich sonst die
Seitenplatten verformen kénnen.

Hinweis: Die Nylonscheibe zwischen dem
Untermessertrager und der Gleitplatte wird
einen kleinen Spalt haben.

Ziehen Sie die Federspannungsmutter an, bis
die Feder zusammengedruckt ist, drehen Sie
sie dann um eine halbe Umdrehung heraus (Bild
38).



G006505

9006505

Bild 38

1. Federspannungsmutter 2. Feder

Technische Daten der
Spindel

Einbau der vorderen
Wellenbaugruppe zum
Spindelschleifen

(Nu

r Modell 03192)

9361153

Wichtig: Damit die Schneideinheit an eine Bild 39
Spindelschleifmaschine montiert werden kann,
miissen die folgenden Teile bestellt werden: 1. Schlossschraube 4. Sechskantschraube
(%" x 1%") (5/16 x 1%")
Men- | Teil Bestellnummer . Frontrollenwelle 5. Sicherungsmutter (3%")
9 3. Vordere Schnitthéhenhal-
2 Vordere Schnitthdhen- 125-2796 terung
halterung
S Bvivert 32314 3. Befestigen Sie die Welle mit den 2
Sechskantschrauben an der Unterseite der
2 é??gsfi%f;:hra”be 322-16 4. \ergewissern Sie sich, dass die Welle parallel
zur Schneideinheit verlauft; ist dies nicht der
1 Frontrollenwelle 117-0957 Fall, Idsen Sie die Schlossschraube auf der
L unteren Seite und ziehen Sie sie wieder fest,
1. Entfernen Sie die Werkstattrollenbaugruppen

(falls vorhanden); siehe Einstellen der
Transportrollen (nur Modell 03192). (Seite 14).

Montieren Sie die vorderen Schnitthéhen-
halterungen mit den Schlossschrauben und
Sicherungsmuttern an der oberen Bohrung der
Seitenplatte (Bild 39).

Wichtig: Achten Sie darauf, dass die
Schnitth6henhalterung so montiert wird,
dass die Schlossschraube oben im Schlitz
sitzt, so dass die Schnitthohenhalterung so
niedrig wie moglich ist.

wenn die Welle parallel verlauft.

Hinterschleifen der Spindel

Die neue Spindel hat eine Kante von 1,3 mm bis
1,5 mm und einen Hinterschliff von 30°.

Wenn die Kante breiter als 3 mm ist, fihren Sie
folgende Schritte aus:

1. Tragen Sie einen Nachschliff von 30° auf alle
Messerspindeln auf, bis die Kante 1,3 mm breit
ist (Bild 40).
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1.

G028800
9028800

Bild 40
30° 2.

1,3 mm

2.

Frasen Sie die Spindeln, um einen
Spindelauslauf von <0,025 mm zu erzielen.

Hinweis: Dies verursacht eine geringe
Zunahme der Kante.

Hinweis: Um die Kante der Spindel und des
Untermessers langer scharf zu halten, prifen
Sie nach dem Frasen der Spindel und/oder
des Untermessers nach dem Mahen von zwei
Fairways den Kontakt zwischen Spindel und
Untermesser erneut, da alle Grate entfernt sind
und dies zu einem falschen Abstand zwischen
Spindel und Untermesser flihren kann; dies
beschleunigt die Abnutzung.
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Messen Sie mit einem Durchmesser-Messband
den AufRendurchmesser der Spindel an
beiden Enden (Bild 41); der Unterschied im
AuRendurchmesser zwischen den Enden sollte
weniger als 0,25 mm betragen. Wenn die
Differenz grof3er ist, schleifen Sie die Spindel,
um die Differenz zu korrigieren.

Hinweis: Das Messband fur den
Aulendurchmesser ist bei lhrem Toro
Vertragshandler erhaltlich.

9342519

Bild 41

Messen Sie den Aufiendurchmesser der Spindel zwischen
den beiden auRersten Innenauflagen an beiden Enden und
vergleichen Sie die Messwerte miteinander.




Warten der HD-DPAs (Dual
Point Adjuster)
1.

-

N

w

10.

. Welleneinsteller 4.

Entfernen Sie alle Teile (siehe Installationsanlei-
tung fur das HD-DPA-Kit und Bild 42).

Tragen Sie ein Gleitmittel innen im Blichsenbe-
reich am mittleren Schneideinheitsrahmen auf
(Bild 42).

Fluchten Sie die Keile an den Flanschblichsen
mit den Schlitzen im Rahmen aus und setzen
Sie die Biichsen ein (Bild 42).

Tragen Sie hier Gleitmittel
auf.

Flachscheibe

Wellenscheibe 5.

Bundbuchse 6. Sicherungsmutter

e

Legen Sie eine Wellenscheibe auf die
Einstellerwelle und schieben Sie die
Einstellerwelle auf die Flanschbiichsen im
Rahmen der Schneideinheit (Bild 42).

Befestigen Sie die Einstellerwelle mit einer
Flachscheibe und einer Sicherungsmutter (Bild
42).

Ziehen Sie die Sicherungsmutter mit 20-27 N-m
an.

Hinweis: Die Einstellerwelle des
Untermessertragers hat ein Linksgewinde.

9016926

9016926

Bild 42

7. Tragen Sie hier Gleitmittel 10. Druckfeder
auf.

8. Einstellschraube fiir 11. Federspannungsmutter
Untermessertrager

9. Gehartete Scheibe

Tragen Sie ein Gleitmittel auf das Gewinde der
Einstellschraube fiir den Untermessertrager auf,
die in die Einstellerwelle passt.

Schrauben Sie die Einstellschraube fur den
Untermessertrager in die Einstellerwelle.

Befestigen Sie die gehartete Scheibe, Feder
und Federspannungsmutter lose auf der
Einstellerschraube.

Montieren Sie den Untermessertrager.
Positionieren Sie die Befestigungsohren
zwischen der Druckscheibe und dem Einsteller
fir den Untermessertrager.

11. Befestigen Sie den Untermessertrager mit den
Untermessertragerschrauben (Muttern an den
Schrauben) und den sechs Scheiben an jeder

Seitenplatte.

Hinweis: Legen Sie eine Nylonscheibe auf

jede Seite des Seitenplattenansatzes.

12.
Nylonscheibe (Bild 42).

13.
gers mit 37-45 N-m an.

14.

Legen Sie eine Stahlscheibe aufen auf jede
Ziehen Sie die Schrauben des Untermessertra-

Ziehen Sie die Sicherungsmuttern an, bis sich

die Stahlscheibe auflen nicht mehr dreht und
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15.

16.

17.

kein Spiel am Ende vorhanden ist, ziehen Sie
jedoch nicht zu stark an oder verbiegen Sie die
Seitenplatten.

Hinweis: Die Scheiben innen kdnnen einen
Abstand aufweisen (Bild 42).

Ziehen Sie die Mutter an jedem Untermesser-
tragereinsteller an, bis die Druckfeder ganz
zusammengedruckt ist, I6sen Sie die Mutter
dann um eine halbe Umdrehung (Bild 42).

Wiederholen Sie die Schritte an der anderen
Seite der Schneideinheit.

Stellen Sie das Untermesser zur Spindel ein,
siehe Einstellen des Untermessers auf die
Spindel (Seite 9).
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Warten der Rolle

Fur das Warten der Rolle ist ein Kit zum Uberholen
der Rolle, Bestellnummer 114-5430 und ein
Werkzeugkasten, Bestellnummer 115-0803

(Bild 43) erhaltlich. Das Kit zum Uberholen

der Rolle enthalt alle Lager, Lagermuttern,
inneren und aulleren Dichtungen, die fur

eine Uberholung der Rolle bendtigt werden.

Der Werkzeugkasten zum Uberholen der Rolle enthalt
alle Werkzeuge und die Installationsanweisungen,
die fiir eine Uberholung der Rollen mit dem Kit zum
Uberholen der Rollen benétigt werden. Weitere
Informationen finden Sie im Ersatzteilkatalog oder
wenden Sie sich an den Vertragshandler.

Kit zum Uberholen der Rolle (Bestellnummer 114-5430)

G007790

9007790

Bild 43

2. Werkzeugkasten zum Uberholen der Rolle (Bestellnummer

115-0803)
3. Innere Dichtung
. Lager
5. AuBere Dichtung

6. Lagermutter

7. Werkzeug fiir innere Dichtung

8. Scheibe
9. Werkzeug flr Lager bzw. aufdere Dichtung
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Einbauerklarung

The Toro Company, 8111 Lyndale Ave. South, Bloomington, MN, USA erklart, dass das (die) folgende(n)
Gerat(e) den aufgefiihrten Richtlinien entspricht (entsprechen), wenn es (sie) gemal den beiliegenden

Anweisungen an bestimmten Modellen von Toro montiert wird (werden), wie in der relevanten

Konformitatsbescheinigung angegeben.

. . Rechnungsbeschrei- Allgemeine . .-
Modelinr. Seriennr. Produktbeschreibung bung Beschreibung Richtlinie
Schneideinheit der Serie
EdgeSeries DPA mit
03189 407900000 und héher 8 Messern, 69 cm, RM3100 27IN 8-BLADE Schneideinheit 2006/42/EG
4 . (RR) ES DPA CU
Zugmaschine der Serie
Reelmaster 3100-D
Schneideinheit der Serie
EdgeSeries DPA mit
03190 407900000 und héher 11 Messern, 69 cm, RM3100 27IN 11-BLADE Schneideinheit 2006/42/EG
; . ES (RR) DPA CU
Zugmaschine der Serie
Reelmaster 3100-D
Schneideinheit der Serie
EdgeSeries DPA mit
03191 407900000 und haher 8 Messern, 81 cm, RM3100 32IN 8-BLADE Schneideinheit 2006/42/EG
. . ES (RR) DPA CU
Zugmaschine der Serie
Reelmaster 3100-D
69 cm EdgeSeries
. DPA-Schneideinheit mit 8 | RM3105 27IN, 8BLD RR ES L .
03192 400000000 und héher Messern fiir die Zugmaschine NO FRT ROLLER CU Schneideinheit 2006/42/EG
Reelmaster 3105-D

Relevante technische Angaben wurden gemafy Anhang VIl Teil B von Richtlinie 2006/42/EG zusammengestellt.

Toro sendet auf Anfrage von Staatsbehorden relevante Informationen zu dieser teilweise fertiggestellten
Maschine. Die Informationen werden elektronisch gesendet.

Diese Maschine darf nicht in Betrieb genommen werden, bis sie in zugelassene Modelle von Toro eingebaut ist,
wie in der zugehorigen Konformitatsbescheinigung angegeben und gemalf allen Anweisungen, wenn sie als
konform mit allen relevanten Richtlinien erklart werden kann.

Zertifiziert:

T

Tom Langworthy

Technischer Leiter

8111 Lyndale Ave. South
Bloomington, MN 55420, USA
Oktober 18, 2022

offizieller Vertragshandler:

Marcel Dutrieux
Manager European Product Integrity
Toro Europe NV
Nijverheidsstraat 5
2260 Oevel

Belgium




UK Declaration of Incorporation

The Toro Company, 8111 Lyndale Ave. South, Bloomington, MN, USA erklart, dass das (die) folgende(n)
Gerat(e) den aufgeflhrten Richtlinien entsprechen, wenn es (sie) gemal der beiliegenden Anweisungen an
bestimmten Modellen von Toro montiert werden, wie in der relevanten Konformitatsbescheinigung angegeben.

Modelinr.

Seriennr.

Produktbeschreibung

Rechnungsbeschrei-
bung

Allgemeine
Beschreibung

Richtlinie

03189

407900000 und héher

Schneideinheit der Serie
EdgeSeries DPA mit
8 Messern, 69 cm,

Zugmaschine der Serie
Reelmaster 3100-D

RM3100 27IN 8-BLADE
(RR) ES DPA CU

Schneideinheit

S.l. 2008
Nr. 1597

03190

407900000 und héher

Schneideinheit der Serie
EdgeSeries DPA mit
11 Messern, 69 cm,

Zugmaschine der Serie
Reelmaster 3100-D

RM3100 27IN 11-BLADE
ES (RR) DPA CU

Schneideinheit

S.l. 2008
Nr. 1597

03191

407900000 und héher

Schneideinheit der Serie
EdgeSeries DPA mit
8 Messern, 81 cm,

Zugmaschine der Serie
Reelmaster 3100-D

RM3100 32IN 8-BLADE
ES (RR) DPA CU

Schneideinheit

S.l. 2008
Nr. 1597

03192

400000000 und héher

69 cm EdgeSeries
DPA-Schneideinheit mit 8
Messern fiir die Zugmaschine
Reelmaster 3105-D

RM3105 27IN, 8BLD RR ES
NO FRT ROLLER CU

Schneideinheit

S.l. 2008
Nr. 1597

Die relevanten technischen Unterlagen wurden gemaf Schedule 10 nach S.I. 2008 Nr. 1597 zusammengestellt.

Toro sendet auf Anfrage von Staatsbehdrden relevante Informationen zu dieser teilweise fertiggestellten
Maschine. Die Informationen werden elektronisch gesendet.

Diese Maschine darf nicht in Betrieb genommen werden, bis sie in zugelassene Modelle von Toro eingebaut ist,
wie in der zugehdrigen Konformitatsbescheinigung angegeben und gemal allen Anweisungen, wenn sie als
konform mit allen relevanten Vorschriften erklart werden kann.

This declaration has been issued under the sole responsibility of the manufacturer.
The object of the declaration is in conformity with relevant UK legislation.

T

Tom Langworthy

Technischer Leiter
8111 Lyndale Ave. South

Bloomington, MN
Oktober 18, 2022

55420, USA

offizieller Vertragshandler:

Marcel Dutrieux
Manager European Product Integrity
Toro U.K. Limited
Spellbrook Lane West
Bishop's Stortford

CM23 4BU

United Kingdom




TORO.

Bedingungen und abgedeckte Produkte

The Toro Company und das angeschlossene Unternehmen, Toro
Warranty Company, gewahrleisten gemal eines gegenseitigen
Abkommens, dass das gewerbliche Produkt von Toro (Produkt) fir zwei
Jahre oder 1.500 Betriebsstunden* (je nachdem, was zuerst eintritt)
frei von Material- und Verarbeitungsschaden ist. Diese Garantie gilt
fur alle Produkte, ausgenommen sind Aerifizierer (diese Produkte
haben eigene Garantiebedingungen). Bei einem Garantieanspruch
wird das Produkt kostenlos repariert, einschlief3lich Diagnose,
Lohnkosten, Ersatzteilen und Transport. Die Garantie beginnt an dem
Termin, an dem das Produkt zum Originalkunden ausgeliefert wird.

* Mit Betriebsstundenzahler ausgestattete Produkte.

Anweisungen fir die Inanspruchnahme von
Wartungsarbeiten unter Garantie

Sie mussen den offiziellen Distributor oder Vertragshandler fir gewerbliche
Produkte, von dem Sie das Produkt gekauft haben, umgehend informieren,
dass Sie einen Garantieanspruch erheben. Sollten Sie Hilfe beim Ermitteln
eines offiziellen Distributors oder Vertragshandler fir gewerbliche Produkte
bendtigen oder Fragen zu den Garantieanspriichen und -verpflichtungen
haben, kénnen Sie uns unter folgender Adresse kontaktieren:

Toro Commercial Products Service Department
Toro Warranty Company

8111 Lyndale Avenue South

Bloomington, MN 55420-1196

+1-952-888-8801 oder +1-800-952-2740
E-Mail: commercial.warranty@toro.com

Verantwortung des Besitzers

Als Produkteigentimer sind Sie fir die erforderlichen Wartungsarbeiten
und Einstellungen verantwortlich, die in der Bedienungsanleitung angefihrt
sind. Reparaturen von Defekten am Produkt, die durch unterlassene
erforderliche Wartung und Einstellungen aufgetreten sind, werden von
dieser Garantie nicht abgedeckt.

Nicht von der Garantie abgedeckte Punkte und
Bedingungen

Nicht alle Produktfehler oder Fehlfunktionen, die im Garantiezeitraum
auftreten, stellen Verarbeitungs- oder Materialfehler dar. Diese Garantie
schlieRt Folgendes aus:

®  Produktversagen aufgrund der Verwendung von Ersatzteilen, die keine
Toro-Originalteile sind, oder aufgrund der Installation oder Verwendung
von Anbaugeraten, Modifikationen oder nicht genehmigtem Zubehér.

®  Produktfehler, die aufgrund nicht ausgefiihrter Wartungs- und/oder
Einstellungsarbeiten entstehen.

®  Produktfehler, die auf den missbrauchlichen, fahrlassigen oder
waghalsigen Einsatz des Produkts zurtickzufiihren sind.

¢  Durch Verwendung verbrauchte Teile, die nicht defekt sind. Beispiele
von Teilen, die sich beim normalen Produkteinsatz abnutzen oder
verbraucht werden, sind u. a. Bremsbeldge und Bremsbacken,
Kupplungsbelage, Messer, Spindeln, Rollen und Lager (abgedichtet
oder schmierbar), Untermesser, Ziindkerzen, Laufrader und Lager,
Reifen, Filter, Riemen und bestimmte Spriihfahrzeugkomponenten,
wie z. B. Membrane, Diisen und Sicherheitsventile.

®  Durch Einwirkung von auen aufgetretene Defekte wie unter anderem
Witterung, Lagerungsmethoden, Verunreinigung, Verwendung
ungeeigneter Kraftstoffe, Kiihimittel, Schmiermittel, Zusatze, Dlinger,
Wasser oder Chemikalien.

® Defekte oder Leistungsprobleme aufgrund von Kraftstoffen (z. B.
Benzin, Diesel oder Biodiesel), die nicht den Branchennormen
entsprechen.

® Normales Gerduschniveau, normale Vibration und Abnutzung und
normaler Verschleil’. Normale Verbrauchsgiter sind u. a. Schaden
am Sitz aufgrund von Abnutzung oder Abrieb, abgenutzte, lackierte
Oberflachen, verkratzte Aufkleber oder Fenster.

Die Garantie von Toro
Beschrankte Garantie Giber zwei Jahre oder 1.500 Betriebsstunden

Teile

Teile, die als vorgeschriebene Wartungsarbeiten ausgewechselt werden
mussen, werden fir den Zeitraum bis zur geplanten Auswechslung des Teils
garantiert. Teile, die im Rahmen dieser Garantie ausgewechselt werden,
sind fir die Lange der Originalproduktgarantie abgedeckt und werden

das Eigentum von Toro. Es bleibt Toro Uberlassen, ob ein Teil repariert
oder ausgewechselt wird. Toro kann Uberholte Teile fir Reparaturen unter
Garantie verwenden.

Garantie fiir Deep-Cycle und Lithium-lonen-Akkus

Deep-Cycle- und Lithium-lonen-Akkus habe eine bestimmte Gesamtzahl
an Kilowatt-Stunden, die sie bereitstellen kdnnen. Einsatz-, Auflade- und
Wartungsverfahren kénnen die Nutzungsdauer des Akkus verlangern oder
verkirzen. Wahrend der Nutzung der Akkus in diesem Produkt nimmt die
nitzliche Arbeit zwischen Aufladeintervallen langsam ab, bis die Akkus
ganz aufgebraucht sind. Fiur das Auswechseln aufgebrauchter Akkus
(aufgrund normaler Nutzung) ist der Produkteigentiimer verantwortlich.
Hinweis: (Nur Lithium-lonen-Akku): Nach 2 Jahren anteilig. Zusatzliche
Informationen finden Sie in der Garantie des Akkus.

Lebenslange Garantie auf die Kurbelwelle (nur Modell
ProStripe 02657)

Ein mit einer originalen Toro-Friktionsscheibe und kurbelsicherer
Messer-Brems-Kupplung (integrierte Messer-Brems-Kupplung (BBC)

+ Friktionsscheibenbaugruppe) als Erstausrustung ausgestatteter
ProStripe, welcher durch den urspriinglichen Kaufer in Ubereinstimmung
mit den empfohlenen Betriebs- und Wartungsverfahren verwendet

wird, ist durch eine lebenslange Garantie gegen Verbiegen der
Motorkurbelwelle abgedeckt. Maschinen, die mit Kupplungsscheiben,
Messerbremskupplungseinheiten (BBC) und anderen Vorrichtungen
ausgestattet sind, fallen nicht unter die lebenslange Garantie der
Kurbelwelle.

Fiir die Kosten von Wartungsarbeiten kommt der
Eigentiimer auf.

Motoreinstellung, Schmierung, Reinigung und Polieren, Austausch von
Filtern, Kihimittel und die Durchfiihrung der empfohlenen Wartungsarbeiten
sind einige der normalen Arbeiten, die der Eigentimer auf eigene Kosten
an den Toro-Produkten durchfiihren muss.

Allgemeine Bedingungen

Im Rahmen dieser Garantie haben Sie nur Anspruch auf eine Reparatur
durch einen offiziellen Toro-Distributor oder Vertragshandler.

Weder The Toro Company noch Toro Warranty Company haftet fiir
mittelbare, beildufige oder Folgeschaden, die aus der Verwendung
der Toro-Produkte entstehen, die von dieser Garantie abgedeckt
werden, einschlieBlich aller Kosten oder Aufwendungen fiir das
Bereitstellen von Ersatzgeriten oder Service in angemessenen
Zeitraumen des Ausfalls oder nicht Verwendung, bis zum Abschluss
der unter dieser Garantie ausgefiihrten Reparaturarbeiten. AuRer
der Abgasnormgarantie, auf die im Anschluss verwiesen wird
(falls zutreffend), besteht keine ausdriickliche Garantie. Alle
abgeleiteten Gewahrleistungen zur Verkauflichkeit und Eignung fiir
einen bestimmten Zweck sind auf die Dauer der ausdriicklichen
Gewadhrleistung beschrankt.

Einige Staaten lassen Ausschlisse von beildaufigen oder Folgeschaden
nicht zu oder schranken die Dauer der abgeleiteten Gewahrleistung ein.
Die obigen Ausschlisse und Beschrankungen treffen daher ggf. nicht auf
Sie zu. Diese Garantie gibt lhnen bestimmte legale Rechte; Sie kdnnen
weitere Rechte haben, die sich von Staat zu Staat unterscheiden.

Hinweis in beziiglich der Garantie auf die
Emissionskontrolle

Die Emissionssteueranlage des Produkts kann von einer separaten
Garantie abgedeckt sein, die welche die Anforderungen der EPA
(amerikanische Umweltschutzbehorde) und/oder CARB (California Air
Resources Board) erfiillen. Die oben angefiihrten Beschrankungen

hinsichtlich der Betriebsstunden gelten nicht fir die Garan§?4a85g§rRev E



Emissionssteueranlage. Siehe die Angabe zur Garantie hinsichtlich
der Motoremissionskontrolle in der Bedienungsanleitung oder in den
Unterlagen des Motorherstellers.

Lander auBer USA oder Kanada
Kunden, die Produkte von Toro kaufen, die von den USA oder Kanada exportiert wurden, sollten sich an den Toro-Vertragshandler wenden, um

Garantiepolicen fir das entsprechende Land oder die Region zu erhalten. Sollten Sie aus irgendeinem Grund nicht mit dem Service des Handlers
zufrieden sein oder Schwierigkeiten beim Erhalt der Garantieinformationen haben, wenden Sie sich an den Ihr offizielles Toro Service Center.
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