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Introducao

Leia estas informagoes cuidadosamente para saber como
utilizar o produto e como efectuar a sua manuten¢ao de
forma adequada de forma a evitar ferimentos e evitar
danos no produto. A utilizagao correcta e segura do
produto ¢ da exclusiva responsabilidade do utilizador.

Pode contactar a Toro directamente através do site
www. Toro.com para obter informagdes sobre produtos
e acessorios, para obter o contacto de um distribuidor
ou para registar o seu produto.

Sempre que necessitar de assisténcia, pegas genuinas
Toro ou informacdes adicionais, entre em contacto
com um distribuidor autorizado ou com um servico de
assisténcia Toro, apresentando os numeros de modelo e
de série do produto. Figura 1 identifica a localizagao dos
numeros de série e de modelo do produto. Escreva os
nameros no espago fornecido.
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1. Localizagdo dos numeros de modelo e de série

Modelo n°

N° de série

Este manual identifica potenciais perigos e tem
mensagens de seguranca identificadas pelo simbolo de
alerta de seguranca (Figura 2), que identifica perigos que
podem provocar ferimentos graves ou mesmo a morte,
se nao respeitar as precaugoes recomendadas.

© 2011—The Toro® Company

8111 Lyndale Avenue South
Bloomington, MN 55420

Figura 2

1. Simbolo de alerta de seguranca

Neste manual siao ainda utilizados 2 termos para
identificar informagoes importantes. Importante
identifica informagdes especiais de ordem mecanica e
Nota sublinha informacdes gerais que requerem especial
atencao.
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Seguranca

O controlo de riscos e prevengao de acidentes
dependem da atengao, preocupagio e formagao
devida do pessoal envolvido na operagao,
transporte, manutengio e armazenamento da
magquina. A utilizagdo ou manutengao indevidas da
magquina pode ter como resultado ferimentos ou
morte. Para reduzir o risco de ferimentos ou morte,
respeite estas instrugdes de seguranga.

Antes de utilizar a unidade de corte, leia, compreenda
e observe todas as instrucoes constantes do manual
do utilizador da unidade de trac¢ido e da unidade de
corte.

Nunca permita que criangas operem a unidade de
trac¢ao ou unidades de corte. Nunca permita a
utilizacao da unidade de tracciao ou das unidades

de corte por adultos niao familiarizados com as
instrugoes relevantes. Apenas os utilizadores com
formacdo adequada e que leram este manual podem
utilizar a unidade de trac¢io ou as unidades de corte.

Nunca utilize as unidades de corte se estiver sob o
efeito de alcool ou drogas.

Mantenha todos os resguardos e dispositivos de
seguranca devidamente montados. Se um resguardo,
dispositivo de seguranca ou autocolante se encontrar
danificado ou ilegivel, repare-o ou substitua-o antes
de utilizar a maquina. Proceda também ao aperto de
porcas, pernos e parafusos soltos, para se assegurar
de que a unidade de corte se encontra em condigdes
de funcionamento seguras.

Use sempre calcado resistente. Nao utilize as
unidades de corte quando calgar sandalias, ténis,
sapatilhas ou quando vestir cal¢bes. Utilize sempre
calcas compridas. Nao envergue também roupas
largas que possam ficar presas em componentes
méveis. Deve usar 6culos e sapatos de protecgao,
bem como um capacete, que por vezes sio exigidos
por alguns regulamentos de seguros e legislagao local.

Remova todos os detritos e outros objectos que
possam ser apanhados e projectados pelas laminas
do cilindro da unidade de corte. Mantenha todos os
observadores afastados da area de trabalho.

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

Sempre que abandonar a maquina, baixe as unidades
de corte até ao nivel do solo e retire a chave da
ignicao.

Certifique-se de que as unidades de corte se
encontram em condi¢oes de funcionamento seguras,
mantendo as porcas, os pernos e os parafusos
apertados.

Quando efectuar a manutencao, reparacoes, ajustes
ou quando guardar a maquina, retire a chave

da ignicao para evitar que o motor arranque
acidentalmente.

Execute apenas as instrucdes de manutencao
constantes deste manual. Se for necessario efectuar
reparacOes de vulto ou se alguma vez necessitar
de assisténcia, contacte um distribuidor autotizado
Toro.

Para garantir o melhor desempenho e seguranca,
adquira sempre pegas sobressalentes e acessorios
genuinos da Toro para continuar a usufruir de um
equipamento 100% TORO. Nunca utilize pegas
sobressalentes e acessorios com hipoteses de
montagem ''provavel ou eventual" produzidas
por outros fabricantes.Verifique a presenga do logo
Toro para assegurar a aquisi¢io de componentes
genuinos. A utilizagao de pecgas e acessorios nao
aprovados pode invalidar a garantia prestada por The
Toro Company.



Autocolantes de seguranca e de instrugcoes

Os autocolantes de seguranca e de instrucoes sao facilmente visiveis e situam-se préximo das zonas
de potencial perigo. Substitua todos os autocolantes danificados ou perdidos.

STOP
93-6688
1. Aviso — leia as instru¢des 2. Risco de cortes nas maos
antes de efectuar € nos pés — pare o motor e
as operacdes de espere que todas as pecas
manutengao. em movimento parem.




Instalacao

Pecgas soltas

Utilize a tabela abaixo para verificar se todas as pegas foram enviadas.

Procedimento Descricao Q;:g;i' Utilizagao
1 Unidade de corte 1 Inspecgao das unidades de corte
2 Nenhuma peca necessaria _ (L:J;irlize 0 apoio ao inclinar a unidade de
3 Nenhuma peca necessaria - Afinar o resguardo traseiro
4 Nenhuma pega necessaria - Monte os contrapesos
5 Nenhuma peca necessaria - Ajuste a marcha da unidade de corte

Componentes e pecgas adicionais

Descrigdo Q;:;;i' Utilizagao
Catélogo de pecas 1
Manual do utilizador 1 Analise o material e guarde-o num local adequado:
Certificado de conformidade 1
Anel de retengao 1 Utilizar ao montar o motor do cilindro na unidade de corte
Parafusos 2 Utilizar para montar o motor do cilindro na unidade de corte

Nota: Determine os lados direito e esquerdo da
maquina a partir da posi¢ao normal de utiliza¢ao.

1

Inspeccao

Pecas necessarias para este passo:

|

| Unidade de corte |

Procedimento

Depois de a unidade de corte ser removida da caixa,
inspeccione o seguinte:

1. Verifique a lubrificagdo de cada extremidade do
cilindro. A lubrificacdo deve estar bem visivel nos
rolamentos do cilindro e estrias internas do veio do
cilindro.

2. Assegure que todas as porcas e parafusos estio bem
apertados.

3. Certifique-se de que a suspensao da estrutura de
suporte opera livremente e que nao prende quando
movida para a frente e para tras.

2

Apoio da unidade de corte

Nenhuma pec¢a necessaria

Procedimento

Se for necessario inclinar a unidade de corte para que a
lamina de corte e o cilindro fiquem expostos, coloque
um apoio por baixo da unidade de corte (fornecido com
a unidade de tracgdo) para assegurar que as porcas nos
parafusos de ajuste da extremidade traseira da barra de
apoio nao fiquem apoiadas sobre a superficie de trabalho

(Figura 3).
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Figura 3

1. Apoio da unidade de corte

3

Afinacao do resguardo traseiro

Nenhuma pec¢a necessaria

Procedimento

Na maior parte das condi¢oes, obtém-se a melhor
dispersao quando o resguardo traseiro esta fechado
(descarga frontal). Quando as condi¢oes sao dificeis ou
humidas, o resguardo traseiro pode ser aberto.

Para abrir o resguardo traseiro (Figura 4), desaperte
o parafuso que prende o resguardo a placa do lado
esquerdo, rode o resguardo para a posicao aberta e
aperte o parafuso.
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Figura 4

1. Resguardo traseiro 2. Parafuso

4

Monte os contrapesos
Nenhuma pega necessaria

Procedimento

Todas as unidades de corte sio expedidas com o
contrapeso instalado na extremidade esquerda da
unidade de corte. Recorra ao seguinte diagrama para
determinar a posi¢ao dos contrapesos e motores do
cilindro.

Motor Weight Weight Motor Weight Motor
O = Dd#»x QO #»= O
Motor Weight Weight Motor

= D d #»
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Figura 5

1. Nas unidades de corte #2 e #4, remova os 2
parafusos que prendem o contrapeso a extremidade
esquerda da unidade de corte. Remova o contrapeso
(Figura 6).




1. Contrapeso

2. Na extremidade direita da unidade de corte, retire o

tampao de plastico da caixa de rolamentos (Figura 7).

3. Retire os 2 parafusos da placa do lado direito
(Figura 7).

Iy

Figura 7

1. Tampéao de plastico 2. Parafuso (2)

4. Instale o contrapeso na extremidade direita da
unidade de corte com os 2 parafusos previamente
retirados.

5. Instale os 2 parafusos de montagem do motor do
cilindro na placa do lado esquerdo da unidade de
corte (Figura 7).

S

Ajustar a marcha da unidade
de corte

Nenhuma pega necessaria

Aumento da marcha das unidades de
corte traseiras

Apenas unidades de corte de 69 cm

Aumente a marcha das unidades de corte traseiras
removendo os (2) espacadores da articulagao, parafusos
de cabeca sextavada e porcas flangeadas (Figura 8) da
traseira (2 e 3) das estruturas de transporte da unidade
de corte (Figura 9).

Nota: As unidades de corte de 81 cm nio estio
equipadas com espagadores de articulagao.

1. Parafuso de cabega
sextavada

2. Espacgador de articulagéo

3. Estrutura de suporte

4. Porca flangeada de
bloqueio

Motor Weight

] #a

Weight Motor Weight Motor

S>d »w @O d s O

Motor Weight Weight Motor

O = D =

Figura 9
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Marcha fixa

Para bloquear (fixar) a marcha das unidades de corte,
prenda a forquilha da articulagdo a estrutura de suporte
com um pino de encaixe (Figura 10).

§

Figura 10

1. Pino de encaixe

Descricao geral do
produto

Especificagcoes

Peso 69 cm, 8 laminas — 77 kg
69 cm, 11 laminas — 79 kg

81 cm, 8 laminas — 87 kg

Nota: A marcha fixa é recomendada ao cortar
declives.

Acessorios e kits da unidade de corte
(ver catalogo de pecas para obter
numeros das pecgas)

Nota: Todos os acessorios e kits sio 1 por unidade de
corte, excepto se for especificado o contrario.

Kit da escova do rolo traseiro: Uma escova de alta
velocidade de alto contacto que limpa a relva e detritos
do rolo traseiro para prevenir a acumulaciao e manter
uma altura de corte consistente. Isto origina uma melhor
aparéncia ap6s o corte.

Kit de vassoura (apenas modelo 03711): As laminas
rotativas montadas na parte de tras do rolo da frente
oferecem o melhor método para reduzir a granulagao
e relva lamacenta provocada pelo pisar da relva antes
do corte. O rastelo também elimina orvalho para uma
menor aderéncia e acumulagao, abre a cobertura para
uma melhor integracao das aparas de relva e levanta a
relva para um corte limpo. O design global melhora

a qualidade do corte para um relvado mais saudavel
melhorando o aspecto apds o corte

Kit da vassoura: Multiplas tiras de escova cosidas as
laminas do rastelo helicoidal melhoram a eficacia do

kit do rastelo. O desempenho do rastelo é melhorado
activando o efeito de largura total da vassoura do relvado
abrindo a cobertura para melhor integragao das aparas
de relva. A combinagio de rastelo e vassoura optimizam
a qualidade do corte e o aspecto apds o corte para
condi¢oes de jogo mais consistentes.

Kit de raspador/escovas: Uma escova fixa instalada
por tras do rolo da frente ajuda a reduzir o granulado
e relva lamacenta provocada pelo pisar da relva antes
do corte. Esta incluido no kit um raspador para o rolo
Wiehle da frente.

Rolo com rebordo: Ajuda a reduzir as marcas de
sobreposi¢ao para relvas nas estagoes quentes (Bermuda,
Zoysia, Paspalum).

Kit de colar (6 por necessidade por rolo): Ajuda

a reduzir as marcas de sobreposi¢io para relvas nas
estacOes quentes (Bermuda, Zoysia, Paspalum). Este
kit é instalado no rolo Wiehle existente, mas nio tao
agressivos como o rolo com rebordo.




Rolo traseiro curto: Ajuda a reduzir as marcas de rolos
duplos nas relvas em estagoes frias (Bent, Blue grass,
Rye). Os rolos curtos s6 devem ser instalados em duas
unidades de corte traseiras

Rolo da frente cheio: Ajuda a produzir um efeito
listado mais pronunciado (corte repetido na mesma
direc¢io/percurso), no entanto, a altura efectiva de corte
¢ elevada e a qualidade de corte ¢ reduzida.

Raspadores (Wiehle, rebordo, rolo traseiro, rolo da
frente cheio): Estao disponiveis raspadores fixos para
todos os rolos opcionais para reduzir a acumulagao de
relva que pode afectar as defini¢des de altura de corte.

Kit de remontagem de rolo: Inclui todos os
rolamentos, porcas dos rolamentos, vedantes internos e
externos necessarios para remontar um rolo.

Kit de ferramentas de remontagem de rolo: Inclui
todas as ferramentas e as instrucoes de instalacao
necessarias a remontagem de um rolo com o kit de
remontagem de rolo.

Funcionamento

Nota: Determine os lados diteito e esquerdo da
maquina a partir da posi¢io normal de utilizagao.

Regulacao

Ajustar a lamina de corte ao cilindro

Ajuste a lamina de corte ao cilindro, desapertando ou
apertando os parafusos de ajuste da barra de apoio
situados na parte superior do cortador.

1. Coloque a maquina numa superficie de trabalho
plana e nivelada. Nao deixe que haja contacto com
o cilindro, rodando os parafusos de ajuste da barra
de apoio no sentido contrario ao dos ponteiros do

relégio (Figura 11).

Flgura 1"

1. Parafuso de ajuste da barra de apoio

2. Incline a traseira do cortador, no apoio da unidade e
corte, para que a lamina de corte e o cilindro fiquem
eXpostos.

Importante: Certifique-se de que as porcas
nos parafusos da extremidade traseira da barra
de apoio nio estdo apoiadas na superficie de
trabalho (Figura 11).

3. Numa das extremidades do cilindro, introduza
uma tira de jornal entre o cilindro e a lamina de
corte (Figura 12). Enquanto roda ligeiramente o
cilindro para a frente, rode o parafuso de ajuste da
barra de apoio (Figura 11) no sentido dos ponteiros
do relégio na mesma extremidade do cilindro,
uma posi¢ao de cada vez, até que o papel esteja
ligeiramente apertado, quando inserido pela parte
dianteira, paralela a lamina de corte. Quando puxar
o papel, sentira uma ligeira pressao.

Nota: Cada vez que rodar o parafuso de ajuste
uma posi¢ao no sentido dos ponteiros do relégio, a
lamina de corte deslocar-se-4 0,023 mm na direccao
do cilindro. Nao aperte demasiado os parafusos de
ajuste.




Figura 12

Utilizando um pouco de papel, verifique se ha o
mais ligeiro contacto com a outra extremidade do
cilindro; ajuste, se necessario.

Depois de ajustar, verifique se o cilindro aperta o
papel quando este for inserido pela frente e se corta
o papel quando este for inserido num angulo recto,
relativamente a lamina de corte (Figura 12). Deve
ser possivel cortar o papel ao minimo contacto
com a lamina de corte e as laminas do cilindro.

Se for evidente contacto/pressao excessivos serd
necessario voltar a polir a unidade de corte para
obter pontas afiadas, imprescindiveis para um corte
de precisiao (consulte o manual de afinagao de
cilindros e cortadores rotativos Toro, Formulario
N.? 80-300PT).

Afinagao do rolo traseiro

1.

Ajuste os suportes do rolo traseiro (Figura 13) na
altura desejada do limite de corte posicionando a
quantidade necessaria de cunhas por baixo da flange
de montagem da placa lateral (Figura 13) de acordo
com o quadro de altura de corte.

5
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Figura 13

Cunha 3. Flange de montagem da
placa lateral

Suporte do rolo

Levante a parte traseira da unidade de corte e
coloque um bloco por baixo da lamina de corte.

3. Retire as porcas (2) que estao a fixar cada suporte do
rolo e os espagadores de cada flange de montagem
da placa lateral.

4. Baixe o rolo e os parafusos dos flanges de montagem
e os espacadores da placa lateral.

5. Coloque os espagadores nos parafusos nos suportes
do rolo.

6. Reaperte o suporte do rolo e os espacadores na
parte inferior das flanges de montagem da placa
lateral com as porcas previamente retiradas.

7. Verifique se o contacto entre a lamina e o cilindro
esta correcto. Incline o cortador para expor os rolos
dianteiros e traseiros, assim como a lamina de corte.

Nota: A posicio entre o rolo traseiro e o cilindro
¢ controlada pelas tolerancias mecanicas dos
componentes montados, nao sendo necessario o
alinhamento em paralelo. Podem ser efectuados
determinados ajustes, colocando a unidade de corte
na placa e desapertando as cavilhas de montagem
da placa lateral (Figura 14). Ajuste e volte a apertar
os parafusos. Aperte os parafusos com uma forga
de aperto de 37—45 Nm.
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Figura 14

1. Parafusos de montagem da placa lateral

Termos do quadro da altura
de corte

Definicao da altura de corte

A altura de corte desejada.

Ajuste da altura de corte de referéncia

A altura a que a extremidade superior da lamina ¢é
configurada acima de uma superficie nivelada que
contacta com a parte inferior do cilindro frontal e
traseiro.
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Altura de corte efectiva

Esta ¢ a altura efectiva com que a relva tenha sido
cortada. Para uma determinada altura de corte ajustada,
a altura real de corte varia dependendo do tipo de
relva, altura do ano, condicdes da relva e do solo. A
unidade de corte definida (agressividade do corte,
cilindros, laminas, acessérios instalados, defini¢oes

de compensagio de relva, etc.) também afecta a
altura de corte efectiva. Verifique a altura de corte
efectiva utilizando o Avaliador de relva, Modelo 04399
regularmente para determinar a altura de corte ajustada
desejada.

Agressividade do corte

A agressividade do corte da unidade de corte tem um
impacto significativo no desempenho da unidade. A
agressividade do corte refere-se ao angulo da lamina em
relagao ao solo (Figura 15).

A melhor configuragiao da unidade de corte depende
das condi¢oes do relvado e resultados desejados. A
experiencia da unidade de corte no seu relvado vai
determinar qual a melhor configuragao a usar. A
agressividade do corte pode ser ajustada ao longo da
estacdo de corte para permitir variadas condi¢des do
relvado.

No geral, as defini¢des agressivas normais ou menos
sao mais adequadas para relvas na estagdo quente
(Bermuda, Paspalum, Zoysia) enquanto nas relvas

da estacao fria (Bent, Bluegrass, Rye) podem exigir
configuragoes mais agressivas. Configuracoes de corte
mais agressivas cortam mais relva ao permitir que o
cilindro rotativo puxe mais relva para a lamina.

3 t G006502

Figura 15

1. Cunhas traseiras

2. Flange de montagem da
placa lateral

3. Agressividade do corte

Cunhas traseiras

O nimero de cunhas traseiras determina a agressividade
do corte da unidade de corte. Para uma determinada
altura de corte, adicionar cunhas por baixo da flange
de montagem da placa lateral aumenta a agressividade
da unidade de corte. Todas as unidades de corte numa
determinada maquina podem ser configuradas para

a mesma agressividade de corte (Numero de cunhas
traseiras, peca n° 106-3925), ou o aspecto apos o corte
pode ser afectado negativamente (Figura 15).

Definicoes de compensacgao de relva

A mola de compensagio transfere peso do rolo
dianteiro para o rolo traseiro. (Isto ajuda a reduzir o
efeito ondulado na relva, também conhecido como
ondulacio ou "bobbing".)

Importante: Faga ajustes na mola com a unidade
de corte montada na unidade de tracgao, a apontar
a direito para a frente e descida até ao nivel do
chio da oficina.

1. Certifique-se de que o contrapino do gancho esta
instalado no orificio traseiro na haste da mola
(Figura 16).

Nota: Ao fazer a manutencio a unidade de corte,
mova o contrapino do gancho para o furo da haste
da mola junto da mola de compensagao de relva.

Figura 16

1. Mola de compensagdo de 3. Haste da mola

relva

2. Contrapino do gancho 4. Porcas sextavadas

2. Aperte as porcas sextavadas na extremidade
dianteira da haste da mola até que o comprimento
da mola em compressao seja de 15,9 cm (Figura 10).

Nota: Quando trabalhar em terrenos agrestes
diminua o comprimento da mola em 13 mm. O
acompanhamento do solo fica ligeiramente diminuido.




Nota: A compensacio da relva tem de ser reposta se a
definicao Altura de corte ou a Agressividade do corte
forem alteradas.

Nota: Se tiver de remover a unidade de corte da
maquina, mova o contrapino do gancho para o furo
frontal na haste da mola (Figura 16). Certifique-se de
que a parte posterior do contrapino do gancho foi
movido para o furo traseiro da haste da mola depois de
a unidade de corte ser re-instalada na maquina.

Elos da corrente

A localizagio a que a corrente do brago de elevagao
esta colocada determina o angulo de inclinagao do rolo
traseiro (Figura 17).

Figura 17

1. Corrente de elevagao 3. Furo inferior
2. Suporte em U

Rastelo

A tabela seguinte mostra as defini¢des recomendadas de
altura de corte quando estd instalado um kit de rastelo
na unidade de corte.
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Quadro da altura de corte

Definicdo da altura Agressividade do corte | N° de cunhas traseiras | N° de elos da corrente
de corte

Com kit de rastelo
instalado

5+
5+
5+

6,3 mm Menos
Normal
Mais

<<

5+
5+
5+

9,5 mm Menos
Normal
Mais

<<

6
5+
5+

12,7 mm Menos
Normal
Mais

6
5+
5+

15,9 mm Menos
Normal
Mais

< <|< < <]

6
5+

19,0 mm Menos
Normal
Mais

<<

22,2 mm Menos
Normal
Mais

< =<

25,4 mm Menos
Normal
Mais

28,6 mm Menos
Normal
Mais

<<

31,75 mm Menos
Normal
Mais

34,92 mm Menos
Normal
Mais

38,1 mm Menos
Normal
Mais

41,3 mm* Menos
Normal
Mais

44.4 mm* Menos
Normal
Mais

47,6 mm* Menos
Normal
Mais

50,8 mm* Menos
Normal
Mais

53,97 mm* Menos
Normal
Mais

57,15 mm* Menos
Normal
Mais

60,52 mm * Menos
Normal
Mais

le] lurgimgile] poieloc] ponitolC] ReN RN NelesIEN] [N o] [ JENRe2] ENNO NG| (WS BN [N I [N TN (3100 FAYOLE B RGN V] AR VI | V] [ SR =) B e R

63,5 mm * Menos
Normal 10
Mais 11

+ Indica que o suporte em U, no brago de elevagéo, esta posicionado no furo inferior (Figura 17).
* 69 cm, 5 cilindros de l&minas (Artigo n.° 115-8270) ou 81 cm, 5 cilindros de laminas (Artigo n.° 115-8282)

Nota: Alterar um elo da corrente vai alterar a o movimento do angulo inclinacio do rolo traseiro em 6,5 graus.

Nota: Alterar o suporte em U (Figura 17), no bracgo de elevagio, para o furo infetior vai adicionar 3,5 graus

ao angulo de inclinacao do rolo traseiro.
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Ajustar a altura de corte (Figura 20). Ajuste ambas as extremidades do rolo

. até que todo o rolo esteja paralelo a lamina de corte.
1. Desaperte as porcas de bloqueio que fixam os 9 ap

bragos da altura de corte as placas laterais da
unidade de corte (Figura 18).

3
G003328
9015089
Figura 18 Figura 20
Unidade de corte com 8 laminas
1. Parafuso de ajuste 3. Brago da altura de corte Importante: Quando ajustados correctamente,
2. Porca de blogueio os rolos traseiro e dianteiro entram em

contacto com a barra indicadora e o parafuso
> D dab dicad - 19 fica encostado a lAmina de corte. Desta
+ Desaperte a potca da barra indicadora (Figura 19) forma, a altura de corte é igual em ambas as

e regule o parafuso de ajuste para a altur;\l d§ corte extremidades da l4mina de corte.
desejada. A altura de corte corresponde a distancia

entre a parte inferior da cabega do parafuso e a
superficie da barra.

5. Aperte as porcas para fixar o ajuste. Nao aperte a
porca demasiado. Aperte o suficiente para eliminar
a folga da anilha.

_ N
1

=2 4

= 2
L /
T3/OH<> 5 oo

Figura 19
1. Barra indicadora 4. Orificios utilizados para
ajustar a vassoura HOG
2. Parafuso de ajuste de 5. Orificio nao utilizado
altura
3. Porca

3. Prenda a cabega do parafuso a extremidade cortante
da lamina de corte e apoie a extremidade traseira da
barra no rolo traseiro (Figura 20).

4. Rode o parafuso de ajuste até que o rolo entre
em contacto com a dianteira da barra indicadora

14



Use a tabela seguinte para determinar a lamina de

corte mais indicada para a altura de corte pretendida.

Quadro de lamina/altura de corte

Laminas Peca n° Altura do Altura de corte
de corte topo da
lamina *
Baixa 120-1641 5,6 mm 6,4 - 12,7 mm
altura (68 cm)
de corte 120-1642
(Opcional) (81,28 cm)
EdgeMax® 112-8910 6,9 mm 9,56-63,5 mm
(opcional) (68 cm)
112-8956
(81,28 cm)
Standard 114-9388 6,9 mm 9,5-63,5 mm
(Produgéo) (68 cm)
114-9389
(81,28 cm)
Pesados 114-9390 9,3 mm 12,7-63,50 mm
(opcional) (68 cm)
114-9391
(81,28 cm)

Nota: A relva de épocas quentes podem exigir
a lamina de baixa altura de corte para 12,7 mm e

abaixo.
R 2
F——————————34
j

G006510

Figura 21

1. Altura do topo da lamina *

Caracteristicas da unidade de corte

O sistema de manipulo duplo de ajuste da lamina
em relagdo ao cilindro incorporado nesta unidade de
corte simplifica o processo de ajuste necessario para

obter um desempenho de corte ideal. O ajuste preciso
possivel com o design de manipulo/barra duplo oferece
o controlo necessario para uma ac¢iao de auto-afinagao

continua mantendo as extremidades de corte afiada,
assegurando uma boa qualidade de corte, reduzindo a
necessidade de rectificagao rotineira.

Ajustes diarios da unidade de corte

Antes do corte todos os dias, ou conforme necessario,

cada unidade de corte tem de ser verificada para ver

o correcto contacto da lamina em relacio ao cilindro.
Isto tem de ser feito, mesmo que a qualidade do
corte seja aceitavel.

1. Baixe as unidades de corte numa superficie dura,

para mostrar o motor, e remova a chave da ignicao.
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Rode lentamente o cilindro na direc¢ao contraria,
ouvindo o contacto da lamina em relacdao ao
cilindro. Se nao houver contacto evidente, rode os
manipulos de ajuste da lamina no sentido contrario
ao dos ponteiros do relégio, um clique de cada vez,
até que se veja e oi¢ga um leve contacto.

Nota: O cilindro tem de cortar uma folha de
papel quando inserido no angulo certo em relagao
a lamina, em ambas as extremidades e no centro
do cilindro.

Nota: O ajuste com os manipulos tém os bloqueios
correspondem a 0,023 mm do movimento da lamina
para cada posicao indexada.

Se for necessario contacto excessivo para o corte de
papel, é necessaria assisténcia e moagem.

Importante: E sempre preferido um leve
contacto. Se nao for mantido um leve contacto,
as extremidades da 1Amina/cilindro nio se
auto-ajustam suficientemente e resulta em
extremidades de corte pouco afiadas apos

o funcionamento. Se for mantido contacto
excessivo, o desgaste da ldmina/cilindro

¢é acelerado e pode dar origem a desgaste
irregular e a qualidade de corte pode ser
negativamente afectada.

Nota: A medida que as laminas do cilindro
continuam a passar na lamina, surge uma leve
irregularidade na superficie de corte ao longo de
todo o comprimento da lamina. Se uma lima
correr ocasionalmente pela extremidade frontal para
remover esta irregularidade, pode obter-se um corte
melhorado.

Depois de utilizacao alargada, pode desenvolver-se
leiva em ambas as extremidades da lamina. Estes
nds tém de ser arredondados ou alinhados com a
extremidade de corte da lamina para assegurar um
bom funcionamento.

Nota: Com o tempo, o angulo (Figura 22) tem de
voltar a ser colocado, uma vez que sé foi concebido
para durar 40% da duracdo da lamina.



G006504

.060 in

Figura 22

1. Angulo inclinacdo na extremidade direita da lamina

t

G007164 X |4
Figura 23

1. Limite de assisténcia da lamina*

Nota: Nio faca o angulo de inclina¢do muito
grande, uma vez que causaria tufos no relvado.

Assisténcia a lamina
Os limites de assisténcia a lamina encontram-se nos
quadros seguintes.

Importante: O funcionamento da unidade
de corte com a limina abaixo do “limite de
assisténcia” pode causar um fraco aspecto apos o
corte e reduzir a integridade estrutural da limina
para impactos.

Nota: Todas as medidas dos limites de assisténcia da
lamina se referem a parte inferior da lamina (Figura 24)

G007165 O|:|©

Figura 24

Quadro de limite de assisténcia a lamina

Lamina de Pega n° Altura do Limite de
corte topo da assisténcia*
lamina *
Baixa altura 120-1641 5,6 mm 4,8 mm
de corte (68 cm)
(Opcional) 120-1642
(81,28 cm)
EdgeMax® 112-8910 6,9 mm 4,8 mm
(opcional) (68 cm)
112-8956
(81,28 cm)
Standard 114-9388 6,9 mm 4,8 mm
(Produgéo) (68 cm)
114-9389
(81,28 cm)
Pesados 114-9390 9,3 mm 4,8 mm
(opcional) (68 cm)
114-9391
(81,28 cm)

Nota: O ingulo recomendado de amolagem da lamina

superior e frontal é de 3 a 7 graus (Figura 23).
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Lubrificacao

v
/T =
Cada unidade de corte possui (6) bocais de lubrificacao >~ 1
(Figura 25) que deverao ser lubrificados regularmente ®N
com massa lubrificante n® 2 para utilizagbes gerais, a 7 | Gooss22
Figura 26

base de litio.

. - 1. Manipulo de ajuste da lamina
Estes pontos de lubrificagdo sio o rolo da frente (2), P :

rolo traseiro (2) e rolamentos do cilindro (2).

2. Utilizando um pano ou luva almofadada, segure a
lamina do cilindro e tente mover o conjunto do
cilindro de um lado para outro (Figura 27).

Nota: Lubrificar as unidades de corte
imediatamente ap6s a lavagem ajuda a purgar a
agua dos rolamentos e aumenta a duragido dos

mesmos. O =
1. Limpe cada bocal de lubrificacio com um trapo @@%@ﬁ/@
limpo. ﬂg@@g > /@// (ZU“I

. \
2. Aplique a lubrificagao até que se veja lubrificante L )
limpo a sair dos vedantes do rolo e valvula de IN
descarga do rolamento.

3. Elimine o excesso de massa lubrificante.

G003331

Figura 27

3. Se existir folga, proceda da seguinte forma:

A. Desaperte o parafuso do conjunto externo
segurando a porca de ajuste do rolamento
localizado no lado esquerdo da unidade de corte
(Figura 28).

- x\@ I
JSIN
&)L

9017023

Figura 25

1. Valvula de descarga

Ajustar os rolamentos do
cilindro

Para assegurar uma longa vida dos rolamentos do

cilindro, verifique periodicamente se existem folgas
no cilindro. Os rolamentos do cilindro podem ser
verificados e ajustados da seguinte forma: 1. Parafuso de afinacio 2 Porca

G003332

Figura 28

1. Desperte o contacto do cilindro na lamina rodando

os parafusos de ajuste da lamina (Figura 26) no
sentido contrario ao dos ponteiros do relégio até que
nao exista contacto.

B. Usando uma chave de 1-3/8", aperte lentamente
a porca de ajuste dos rolamentos do cilindro
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até que nao haja folga do cilindro. Se a porca
de ajuste nao eliminar a folga, substitua os
rolamentos.

Nota: Os rolamentos do cilindro nio necessitam
de pré-carga. Apertar demasiado a porca de
ajuste dos rolamentos do cilindro danifica os

rolamentos. 9003334
4. Volte a apertar o parafuso que prende a porca Figura 30
de ajuste a estrutura do rolamento. Aperte com 1. Parafuso da barra de 2. Porca de bloqueio
1,5-1,7 Nm. apoio

Manutengéo da barra de apoio 4. Remova cada uma das cavilhas da barra de apoio,

de modo a permitir puxa-la e retira-la da maquina
Remover a barra de apoio (Figura 30). Guarde as duas anilhas de nylon e a
anilha de aco prensado de cada uma das extremidades

da barra de apoio (Figura 31).

1. Rode os parafusos de ajuste da barra de apoio no
sentido contrario ao dos ponteiros do relégio, para
afastar a lamina de corte do cilindro (Figura 29).

4
9003335
Figura 31
9016647 / @ 1. Parafuso da barra de 3. Anilha de ago
Figura 29 apolo )
2. Porca 4. Anilha de nylon
1. Parafuso de ajuste da 3. Barra de apoio
barra de apoio
2. Porca da mola tensora 4. Anilha Montar a barra de apoio
1. Instale a barra de apoio, colocando a aletas de
2. Faca recuar a porca da mola tensora até que a anilha montagem entre a anilha ¢ o ajustador da barra de
deixe de estar sob tensdo contra a barra de apoio apoio.
(Figura 29). 2. Fixe a barra de apoio a cada um dos lados da

3. Desaperte a porca de bloqueio que segura a cavilha placa lateral com as cavilhas (porcas flangeadas nas

da batra de apoio, em cada um dos lados da mquina cavilhas) e com as 6 arruelas. Deve colocar uma
(Figura 30) anilha de nylon em cada um dos lados da placa

lateral. Coloque uma arruela de ago no exterior de
cada uma das arruelas de nylon (Figura 31). Aperte
os parafusos com 27-45 Nm. Aperte as porcas até
que a anilha de ago exterior pare de rodar e a folga
seja removida, mas nao aperte em demasiado nem
desvie as placas laterais. As arruelas podem ter uma
folga interna.

3. Aperte a porca da mola tensora até que a mola
fique recolhida; em seguida, desaperte meia volta
(Figura 32).
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Figura 32

1. Porca da mola tensora

2. Mola

Assisténcia ao Ajuste de Dois
Pontos HD (DPA)

1.

Retire todas as pegas (consulte as Instrugoes de instalagao
do Kit DPA HD Modelo n.? 120-7230 e Figura 33).

Aplique Never Seize no interior da area dos
casquilhos na estrutura central da unidade de corte
(Figura 33).

Alinhe as chaves nos casquilhos das flanges com
as ranhuras na estrutura e instale os casquilhos
(Figura 33).

Instale uma anilha ondulada no veio do ajustador
e deslize o veio do ajustador para os casquilhos da
flange na estrutura da unidade de corte (Figura 33).

Prenda o veio ajustador com uma anilha plana e
porca de bloqueio (Figura 33). Aperte a porca de
bloqueio com 20 a 27 Nm.

Nota: O veio do ajustador da barra de apoio possui
roscas esquerdas.

1. Ajustador do veio
2. Anilha ondulada

3. Casquilho da flange

4. Aplique Never Seize aqui

5. Anilha de cabeca chata

6. Porca de bloqueio

Figura 33
7. Aplique Never Seize aqui 10. Mola de compressao
8. Parafuso de ajuste da barra 11. Porca da mola tensora
de apoio
9. Anilha reforgada

6. Aplique lubrificante Never Seize nas roscas do
parafuso do ajustador da barra de apoio que encaixa
no veio do ajustador. Enrosque o parafuso do

ajustador da barra de

apoio no veio do ajustador.

19

7. Instale sem apertar a anilha reforcada, mola e porca

tensora da mola no parafuso do ajustador.



8. Instale a barra de apoio, colocando a aletas de Manutengéo do rolo
montagem entre a anilha e o ajustador da barra de
apoio. Um kit de remontagem do rolo, peca n°® 114-5430 e

um kit de ferramentas de remontagem do rolo, peca

n°® 115-0803 (Figura 34) estao disponiveis para fazer

a manutencao do rolo. O kit do rolo inclui todos os
rolamentos, porcas dos rolamentos, vedantes internos e
externos necessarios para remontar um rolo. O kit de
ferramentas inclui todas as ferramentas e as instrucoes
de instalacdo necessarias a remontagem de um rolo com
o kit de remontagem de rolo. Consulte o catalogo de
pecas ou contacte o distribuidor para obter ajuda.

9. Fixe a barra de apoio a cada um dos lados da
placa lateral com as cavilhas (porcas flangeadas nas
cavilhas) e com as 6 arruelas. Deve colocar uma
anilha de nylon em cada um dos lados da placa
lateral. Coloque uma arruela de a¢o no exterior de
cada uma das arruelas de nylon (Figura 33). Aperte
os parafusos com 27-45 Nm. Aperte as porcas até
que a anilha de ago exterior pare de rodar e a folga
seja removida, mas nao aperte em demasiado nem
desvie as placas laterais. As arruelas podem ter uma
folga interna (Figura 33).

10. Aperte a porca em cada conjunto de ajustador da
barra de apoio até que a mola de compressao esteja
totalmente comprimida e, em seguida, desaperte a
porca 1/2 volta (Figura 33).

11. Repita o procedimento no lado oposto da unidade
de corte.

12. Ajustar a lamina de corte ao cilindro.

20



aoprwN =

Kit de remontagem (artigo n.° 114-5430)
Kit de ferramentas de remontagem (artigo n.° 115-0803)

Vedante interno
Rolamento
Vedante externo

G007790

Figura 34

© o N

Porca do rolamento
Ferramenta do vedante interno

Anilha
Ferramenta do rolamento/vedante externo
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TORO.

Condigoes e produtos abrangidos

A Toro® Company e a sua afiliada, a Toro Warranty Company, no seguimento

de um acordo celebrado entre ambas, garantem que o seu Produto Comercial
Toro (“Produto”) esta isento de defeitos de materiais e de fabrico durante dois
anos ou 1500 horas de funcionamento®, o que surgir primeiro. Esta garantia
aplica-se a todos os produtos, com a excepgéo dos arejadores (consultar
declaragdo de garantia separada para estes produtos). Nos casos em que

exista uma condigéo para reclamagéo de garantia, repararemos o Produto
gratuitamente incluindo o diagndstico, méo-de-obra, pegas e transporte. A garantia
comeca na data em que o produto é entregue ao comprador a retalho original.

* Produto equipado com um contador de horas.

Instrucoes para a obtengao de um servigo de garantia

E da responsabilidade do utilizador notificar o Distribuidor de Produtos Comerciais ou
o Revendedor de Produtos Comerciais Autorizado ao qual comprou o Produto logo
que considere que existe uma condicéo para reclamagao da garantia. Se precisar
de ajuda para encontrar um Distribuidor de Produtos Comerciais ou Revendedor
Autorizado, ou se tiver duvidas relativamente aos direitos ou responsabilidades da
garantia, pode contactar-nos em:

Commercial Products Service Department
Toro Warranty Company

8111 Lyndale Avenue South
Bloomington, MN 55420-1196
E-mail: commercial.warranty@toro.com

Responsabilidades do proprietario

Como proprietario do produto, vocé é responsavel pela manutengéo e ajustes
necessarios indicados no seu Manual do utilizador. O ndo cumprimento da
manutencao e ajustes necessarios pode constituir motivo para anulagao da garantia.

Itens e condigbes nao abrangidos

Nem todas as falhas ou avarias de produto que ocorrem durante o periodo da
garantia sdo defeitos nos materiais ou no fabrico. Esta garantia ndo cobre o seguinte:

®  Falhas do produto que resultem da utilizagdo de pegas sobressalentes que

ndo sejam da Toro ou da instalagdo e utilizagdo de acessorios e produtos
acrescentados ou modificados que n&o sejam da marca Toro. Pode ser
fornecida uma garantia separada pelo fabricante para estes itens.

Falhas do produto que resultem do ndo cumprimento da manutengéo e/ou
ajustes recomendados A falha em manter devidamente o seu produto Toro de
acordo com a Manutengao recomendada indicada no Manual do utilizador
pode dar origem a recusa de aplicagdo da garantia em caso de reclamagéo.

Falhas do produto que resultem da operacéo do produto de uma forma
abusiva, negligente ou descuidada.

Pecas sujeitas a desgaste devido a utilizacdo a menos que se encontrem com
defeito. Exemplos de pecas sujeitas a desgaste durante a operagdo normal
do produto incluem, mas néo se limitam a pastilhas e coberturas dos travoes,
cobertura da embraiagem, laminas, cilindros, laminas de corte, dentados,
velas, rodas giratérias, pneus, filtros, correias, e determinados componentes
de pulverizagdo como diafragmas, bicos e valvulas de retengéo, etc.

Falhas provocadas por influéncia externa. Os itens considerados como
influéncias externas incluem, mas néo se limitam a, condigdes climatéricas,
praticas de armazenamento, contaminagao, utilizagdo de liquidos de
refrigeracéo, lubrificantes, aditivos, fertilizantes, agua ou quimicos néo
aprovados, etc.

Ruido, vibragdo, desgaste e deterioragdes normais.

o O desgaste normal inclui, mas néo se limita a, danos nos bancos devido a
desgaste ou abraséao, superficies com a pintura gasta, autocolantes arranhados
ou janelas riscadas, etc.

A garantia Toro de cobertura total
Uma garantia limitada

Pecas

As pecas agendadas para substituicdo de acordo com a manutengéo necessaria
séo garantidas durante o periodo de tempo até a data da substituigdo agendada
para essa peca. Pecas substituidas durante esta garantia séo cobertas durante a
duragao da garantia original do produto e tornam-se propriedade da Toro. Cabe a
Toro tomar a deciséo final quanto a reparacgédo ou substituicdo de uma pega ou
conjunto. A Toro pode usar peca refabricadas para reparagdes da garantia.

Observagao sobre a garantia das baterias de circuito interno:

As baterias de circuito interno estéo programas para um total de kWh de duragédo. As
técnicas de funcionamento, carregamento e manutengdo podem aumentar/reduzir
essa duragdo. Como as baterias sédo um produto consumivel, o tempo util de
funcionamento entre os carregamentos vai diminuindo progressivamente até as
baterias ficarem gastas. A substituicdo das baterias, devido ao desgaste normal, é
da responsabilidade do proprietario do veiculo. Esta substituicdo pode ocorrer no
periodo normal de garantia do produto a custo do proprietario.

A manutencgéo é a custo do proprietario

A afinagédo do motor, limpeza e polimento de lubrificagéo, substituicdo de itens

e filtros de condigdes nédo abrangidas, refrigerante e realizagdo da manutengéo
recomendada sdo alguns dos servigos normais que os produtos Toro exigem que
séo a cargo do proprietario.

Condigbes gerais

A reparagao por um Distribuidor ou Revendedor Toro Autorizado é a sua Unica
solugéo ao abrigo desta garantia.

Nem a Toro Company nem a Toro Warranty Company sera responsavel por
quaisquer danos indirectos, acidentais ou consequenciais relacionados com a
utilizacao de Produtos Toro abrangidos por esta garantia, incluindo quaisquer
custos ou despesas de fornecimento de equipamento de substituicdo ou
assisténcia durante periodos razoaveis de avaria ou a conclusao pendente nao
utilizavel de avarias ao abrigo desta garantia. Excepto a garantia quanto a
Emissodes referida em baixo, caso se aplique, ndo ha qualquer outra garantia
expressa.

Todas as garantias implicitas de comercializagdo e adequabilidade de utilizagdo
estéo limitadas a duragdo desta garantia expressa. Alguns estados ndo permitem a
exclusédo de danos acidentais ou consequenciais, nem limitagdes sobre a duragéo
de uma garantia por isso as exclusdes e limitagdes acima podem nao se aplicar a si.

Esta garantia da-lhe direitos legais especificos e pode ainda ter outros direitos que
variam de estado para estado.

Nota relativamente a garantia do motor:

O Sistema de Controlo de Emissdes do seu Produto pode estar abrangido por
uma garantia separada que satisfaz os requisitos estabelecidos pela Agéncia de
Protecgdo Ambiental dos EUA (EPA) e/ou pela Comissao da Califérnia para o Ar
(CARB). As limitagdes de horas definidas em cima ndo se aplicam a Garantia
do Sistema de Controlo de Emissdes. Consulte a Declaragédo de garantia para
controlo de emissdes do motor impressa no Manual do utilizador ou contida na
documentacéo do fabricante do motor para mais pormenores.

Paises que nao sao os Estados Unidos nem o Canada

Os clientes que tenham comprado produtos Toro exportados pelos Estados Unidos ou Canada devem contactar o seu Distribuidor Toro (Revendedor) para obter politicas de
garantia para o seu pais, provincia ou estado. Se, por qualquer razdo, estiver insatisfeito com o servigo do seu Distribuidor ou se tiver dificuldades em obter informagdes sobre
a garantia, contacte o importador da Toro. Se todas as solugdes falharem, pode contactar-nos na Toro Warranty Company.

374-0253 Rev A



