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SPECIFIKATIONER

Klippbredd: 1,12 m.

Klipphdjd: Justerbar fran 25 mm till 102 mm i 13 mm
steg.

Klippknivar: Tre virmebehandlade stalknivar, 4,8
mm tjocka och 39,4 cm ldnga.

Dick: 20,3 cm diameter med smérjbara rullager (tryck
10-15 Psi).

Vikt: 73 kg.

Drivsystem: Remdrivning frin redskapsmellanaxel till
ritvinklig vixelldda. Remdrivning till alla spindlar.
Spindlarna har utbytbara, smorjbara rullager. Koniska
spindelhus.

JUSTERING AV KLIPPHOJDEN

Klipphéjden kan justeras frin 25 mm till 102 mm i 13
mm steg genom att flytta fyra sprintbultar till olika
halplaceringar i konsolerna pa varje hom pa
klippenheten (fig. 1).

1. 25 mm 6. 89 mm

2. 38 mm 7. 102 mm

3. 51 mm 8. Grasavledare
4, 64 mm 9. Fjadergangjarn
5. 76 mm 10. Vaxellada

OBS: De fyra bultarna maste ha samma hélplacering
for att det inte skall uppsta svarigheter vid maskinens
anvindning och klippning.

GRASAVLEDARE

A\ FORSIKTIGHET

Grisavledaren (fig. 1) dr en sikerhetsanordning som
riktar det utkastade griset och andra frimmande
féremal nedat. Om grésavledaren inte finns
monterad pad klippenheten eller om de
fjdderbelastade gangjirnen inte hiller avledaren i
dess nedétriktade ldge kan knivarna slinga gris och
frimmande féremal genom utkastardppningen med
sadan kraft att skador pa person och egendom kan
uppstd. Om grisavledaren eller fjidergangjirnen dr
utslitna, trasiga eller skadade skall de repareras eller
de(n) defekta delen/delarna bytas ut. Anvind aldrig
klippenheten om inte grisavledaren finns monterad
pa den. Se till att avledarutkastet 4r i det ligsta
mojliga liget.

SMORJNING

SMORJ LAGER, BUSSNINGAR OCH
VAXELLADA

1. Klippenheten maste smorjas regelbundet. Om
maskinen anvinds under normala férhillanden
skall castorhjullagren och bussningar smérjas
med universalfett nr 2 pa litium- eller
molybdenbas efter var 8:e kortimma eller varje
uag, beroende pi vilket som intriffar forst. Alla
andra lager, bussningar och vixellidan skall
smorjas efter var 50:e kértimma.

2.  Efter var 50:e kortimma skall klippenheten séinkas
s att castorhjulen vilar pa en jamn yta. Se till att
alla klipphojdsbultar har samma hélplacering.
Rengor runt vixelladskapan (fig. 1) for att
forhindra att fororeningar kommer in i
véixelladan. Ta bort skruvarna som haller képan pa
vixelladan och ta bort kapan. Kontrollera hur
mycket olja som finns i vixelladan. Om nivéan &r
lag, tillsitt olja SAE EP vikt 90 tills oljenivin nar
upp till den végrita axeln (ingéende) pa
vixellddan. Kontrollera skicket pa packningen
och byt den om den ér skadad eller utsliten.
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UNDERHALL AV KLIPPENHETEN

SERVICE AV BUSSNINGAR |
CASTORHJULARMARNA

Castorhjularmarna har bussningar inpressade pa
Oversta och nedre delen av roret. Efter manga
kortimmar slits bussningarna. Kontrollera
bussningarna genom att flytta hjulgaffeln bakat och
framét och fran ena sidan till den andra. Om
hjulspindeln &r 16s innuti bussningarna, ar
bussningarna utslitna och maste bytas.

1. Lyft klippenheten sa att hjulen sldpper marken
och placera klossar under klippenheten sa att den
inte kan ramla ned oavsiktligt.



2. Ta bort hjulsprinten och tryckbrickorna fran
toppen pa castorhjulspindeln.

3. Dra ut hjulspindeln fran monteringsroret. Lat
brickorna sitta kvar pa nedre partiet pa spindeln.

4  Skjut in ett pinndorn i 6vre eller nedre delen pa
monteringsroret och skjut ut bussningen ur réret
(fig. 3). Skjut ocksa ut den andra bussningen ur
roret. Rengor insidan pa roren sa att smuts
avlidgsnas.

Figur 3
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Bussningar

5. Smorj insidan och utsidan pa de nya
bussningarna. Skjut in bussningarna i
monteringsroret med en hammare och en platt
skiva.

6. Kontrollera om hjulspindeln ér sliten och byt den
om den ir skadad.

7.  Skjut hjulspindeln genom bussningarna och
monteringsroret. Skjut distanserna pa spindeln.
Montera hjulsprinten genom hjulspindeln sa att
alla delar sitter stadigt.

VIKTIGT: Nir bussningar monteras kan den
invindiga diametern falla ihop nagot, vilket kan
medfora att hjulspindeln inte kan monteras. Om
hjulspindeln inte glider igenom de nya
bussningarna och monteringsroret skall bada
bussningarna upprymmas till en invindig diameter
pa 28,6 mm.

SERVICE AV CASTORHJUL OCH
LAGER

Castorhjulet vrids pa rullager av hég kvalitet och stods
av en rorbussning. Forutsatt att lagret smorjs
noggrant och med jamna mellanrum kommer dven
efter mdnga timmars anvindning endast lite slitage att
uppvisas. Om lagret emellertid inte smorjs som det
skall kommer det att notas snabbt. Ett ostadigt
castorhjul innebiir vanligtvis ett utslitet lager.

1. Tabort ldssmuttern fran skruven som héller
castorhjulet mellan castorhjulgaffeln (fig. 4). Fatta
tag i castorhjulet och skjut av skruven fran gaffeln.

Lagerfaste
Smorjnippel
Rullager
Rérbussning
Lasmutter
Skruv

ook

Obs: Hall reda pa de tva lagerfistena (fig. 4).

2. Luta hjulet at sidan och 1at hjullagret och
rorbussningen ramla ut (fig. 4).

3. Kontrollera att lagret, rérbussningen och hjulets
invandiga diameter inte dr utnétta. Byt defekta
delar.

4. Montera ihop delarna igen genom att skjuta
rorbussningen genom rullagret. Packa lagret med
smorjfett nr 2, skjut sedan in lagret med
rorbussningen 1 hjulet.



5. Skjut lagerfdstet pa rorbussningen och montera
castorhjulet mellan gaffeln och skruven och
lasmuttern. Dra at skruven och lasmuttern tills
rorbussningen bottnar mot insidan pa
castorhjulsgaffeln.

6. Pumpa in mer fett genom smdorjnippeln pa hjulet
(fig. 4) tills lagret ar helt genomsmorit.

KONTROLLERA OM KNIVARNA
AR BOJDA

1.  Vrid varje kniv tills &ndarna pekar framat och
bakat (fig. 5). Mit fran insidan av klippenheten
till klippeggen framtill pa kniven (fig. 5) och lagg
detta méatt pa minnet.
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Figur 5

2. Vrid motsatta indan pa kniven framéat. Mit
mellan klippenheten och klippeggen pa kniven pa
samma stille som i punkt 1. Skillnaden mellan
matten i steg 1 och 2 far inte dverskrida 3 mm.
Om mattet 6verskrider 3 mm, betyder det att
kniven dr bojd och da skall den bytas.

BORTTAGNING AV KLIPPKNIVEN

Kniven maste bytas om den slar emot ett hart foremal,
om kniven ér obalanserad eller bojd. Anvind alltid
original TORO knivar foér garanterad sikerhet och
optimal prestanda. Anvind aldrig knivar av annan
tillverkning, de kan vara farliga.

A VARNING

Forsok inte att rdta ut en kniv som ér bojd och

svetsa aldrig en kniv som dr trasig eller sprucken.
Anviind alltid en ny kniv for sikerhetens skull.

1. Fatta tag i 4ndan pa kniven med en trasa eller
handske med tjockt foder. Ta bort knivbulten,
lasbrickan, skélen och kniven fran spindelaxeln.

2. Montera kniven med seglet riktat mot
klippenheten med knivbulten, ldsbrickan och
skdlen. Dra at till 115-148 Nm.

KONTROLLERA SEGLET OCH
SLIPA KLIPPKNIVEN

Nir klippkniven undersoks och servas skall tva delar
beaktas: en dr seglet och den andra klippeggen. Bade
klippeggen och seglet (seglet dr den uppvikta
metalldelen pa kniven mitt emot klippeggen) bidrar till
en god klippkvalitet. Seglet ir viktigt eftersom det drar
griset rakt uppat, vilket ger en jamn klippning. Seglet
slits emellertid efter en tids anvindning. Detta dr
normalt. Nir seglet slits forsamras klippkvaliteten
nédgot, dven om klippeggen dr skarpa.

Knivens klippeggar maste vara skarpa sa att griset
skiirs av och inte rivs av. Det mirks att klippeggen dr
sloa om gréset verkar brunt och avrivet. Slipa
klippeggen sa att detta problem avhjilps.

1. Undersok knivens klippéindar ordentligt, sdrskilt
dir de platta och bojda delarna av kniven méts
(Fig. 6-A). Eftersom sand och annat slipande
material kan nota bort metallen som foérbinder de
platta och bojda delarna av kniven skall kniven
undersokas innan grasklipparen tas i bruk. Om
slitage kan pavisas (Fig. 6-B) skall kniven bytas.
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Figur 6
1. Platt del av kniv
2.  Segel
3. Nott parti
4, Skara har bildats

Om kniven fér slitas ut bildas en skira mellan seglet
och den platta delen pa kniven (fig. 6-C). Detta kan
leda till att en bit av kniven bryts av och kastas ut
underifran képan, vilket kan skada féraren eller
askadare allvarligt.

Undersok klippeggen pa samtliga knivar. Slipa
klippeggen om de ar sloa eller om hack finns. Slipa
endast toppen pa klippeggen och se till att den
ursprungliga klippvinkeln bibehélls s att skirpan
bevaras (Fig. 7). Kniven balanseras om lika mycket
metall tas bort fran bada klippeggen.
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Figur 7—Kniv i profil
1. Slipa vid ursprunglig vinkel
2. Segel

Obs: Ta bort knivarna och slipa dem pé en
slipmaskin. Nir klippeggen slipats skall kniven
monteras tillbaka med knivbulten, lasbrickan och
skalen. Knivseglen maste vara mot toppen pa
klippenheten. Dra &t knivbulten till 115-148 Nm.

JUSTERA OM KLIPPENHETEN
ARBETAR OJAMNT

Om en klippkniv klipper ldgre dn den andra, justera pa
foljande sitt:

1. Setill att de framre klipphtjdsbultarna vilar
stadigt pa ramkuddarna (fig. 9).

2. Oka klipphéjden till 89 mm eller 102 mm lige
(fig. 9).

3. Vrid knivarna si att spetsarna dr i jimnhojd med
varandra. Spetsarna pa knivarna bredvid varandra
maste vara inom 3 mm fran varandra. Om
spetsarna inte dr inom 3 mm fran varandra g till
punkt 7 och tillsdtt shims mellan spindelhuset och
undre delen pa klippenheten.

4. Still alla tre knivarna 1 "A" lige (fig. 8) och miit
fran den plana ytan till nedre delen pa spetsinden
pa varje kniv (fig. 8).

5. Anteckna méttet vid "A". Vrid knivamna till "B"
laget (fig. 8) och i saratliga knivars avstand till
den plana ytan. Anteckna matten (fig. 9).

6. Vrid knivarna till "C" ldage, mit och anteckna
avstanden (fig. 8,9).

7. Jamfor matten vid de olika ldgena. Alla matt
maste vara samma, de far inte avvika mer dn
6mm fran varandra. Skillnaden mellan métten far
inte 6verskrida 6 mm. Om skillnaden Gverskrider
6 mm ga till punkt 8 och 9 och tillsitt shims
mellan spindelhuset och undre delen pa
klippenheten.



Figur 8
1. Mat fran knivspetsen till plan yta

8. Ta bort skruven, flatbrickorna, lasbrickorna och
muttrarna fran den yttre spindeln pa den plats dér
shims maste tillsittas. For att hoja eller sdnka
kniven skall ett shim, tillbehor nr 3256-24
tillséttas mellan spindelhuset och undre delen pa
klippenheten. Fortsitt att kontrollera knivarnas
utjimning och tillsitt shims tills knivspetsarna dr
inom de ritta matten.

9. Jimna ut sida-till-sida méatten pa foljande sitt:

A. Hoj den laga sidan pa klippenheter som
normalt arbetar med 25 mm till 51 mm
klipphojd. Ta bort hjulsprinten som haller

castorhjulet pa ned laga éndan (fig. 9) och ta

bort castorhjulet.

Figur 9

1. Hogsta klipphojdsinstalining
2. Tryckbrickor behdvs

B. Flytta en tryckbricka fran 6vre sidan pa
hjulaxeln till den nedre sidan, montera
hjulet och jamfor knivhdjden pa alla
knivar. Hinvisa till punkterna 3 - 7. Om
hojden fortfarande inte uppfyller kraven
skall ytterligare tryckbrickor lidggas till.

C. Om klippenheten arbetar med 51 mm - 102
mm klipphéjd, sink klippenhetens hoga
sida. Ta bort hjulsprinten pa hjulet pa
enhetens hoga sida och ta bort hjulet (fig. 9).

D. Flytta en tryckbricka fran den ldgre sidan pa
hjulaxeln till den 6vre sidan, montera hjulet
och jamfor knivhojden pa alla knivar.
Hinvisa till punkterna 3 - 7. Om héjden
fortfarande inte uppfyller kraven skall
forfarandet upprepas.

E. Om hojden dr inom de specificerade matten,
montera hjulsprinten, still in klipphdjden pa
rétt klipphojd och fortsétt med arbetet.

BYTE AV GRASAVLEDARE

2,

Ta bort de tva skruvarna, l[ismuttrarna och
fjadrarna som haller avledarfistena pa
pivotkonsolerna (fig.10).

Figur 10
1. Skruv
2. Lasmutter
3. Fjader
4. Pivotkonsoli
Ta bort pivotkonsolerna genom att ta bort



styrbultarna, lasbrickorna och muttrarna (fig. 10).

3. Montera pivotkonsolerna pa toppen pa
utkastardppningen med styrbultarna, lasbrickorna
och muttrarna. Huvudet pa styrbultarna maste
vara pa insidan pa klippenheten.

4. Placera avledarfistena pa utsidan pd
pivotkonsolerna och montera ihop delarna med
skruvar, lasmuttrar och fjadrar. Bda ldsmuttrarna
mdste vara vinda mot varandra. Dra ét
1asmuttrarna tills de sitter titt mot avledarbultarna.
Kontrollera fjaderspianningen genom att lyfta
avledaren och lat den falla ned. Avledaren maste
hallas stadigt pa plats i helt nedatriktat lige av
fjiderspanningen. Justera om sa behovs.

JUSTERING AV SPANNRULLE

Spinnrullen utévar tryck mot remmen sa att kraft kan
overforas till knivskivorna. Om spinnrullen inte dr
spand tillrickligt hart mot remmen kan inte maximal
kraft 6verféras till skivorna.

1. Ta bort hogra och mellersta remkdporna genom
att vrida vingbultarna. Ta bort vinstra kdpan
genom att ta bort monteringsskruvarna.

2. Tabort muttern som haller fjaderankaret pa
skruven i huset (fig. 11). Lyft ankaret fran
skruven och dra for att 6ka remspédnningen.
Korrekt remspanning har uppnatts nir 30-40 Ibs
kraft utovas pa fjadern.

Figur 11

15 Fjaderankare
2. Mutter

3. Montera tillbaka fjaderankaret pd skruven i
monteringshalet och montera muttern.

4.  Sitt tillbaka remkaporna.

BYTE AV DRIVREM

Knivdrivremmen som spénns av den fjdderbelastade
spannrullen ir mycket hallbar. Efter minga timmars
koérning kommer remmen emellertid att uppvisa spar
av slitage. Tecken pa att remmen dr sliten ar:
gnisslande ljud ndr remmen roterar, knivarna "halkar"
nér de klipper griset, trasiga kanter, brainnmérken och
sprickor. Byt remmen om nagon av dessa forhallanden
kan pévisas.

1. Ta bort remkaporna genom att vrida vingbultarna
pa hogra och mellersta kiporna och ta bort
monteringsskruvarna pa vinstra kapan.

2. Ta bort muttern som haller fjiderankaret pa
skruven i huset (fig. 12). Lyft ankaret fran
skruven och 1t remmen bli slak.

3. Ta bort den slitna remmen fran skivorna och
skjut ena dndan pa remmen under
vixellddskonsolen.

Figur 12—Remforing
1. Spindelskiva

2. Véxelladsskiva
3.  Spéannrulle

4. Montera den nya remmen runt spindelskivorna,

vixelladsskivan och spédnnrullen (fig. 12).

5. Justera remspanningen.

6. Siitt tillbaka remkaporna.



BYTE AV SPINDELSKIVA 7. Montera spindeln i spindelhuset. Se till att lager
och distans placeras ritt pd axeln.
Ta bort képorna frin klippenheten. 8.  Skjut spindelns remskivssida genom hélet i
Y g ; klippenheten. Montera ihop hela spindel med
T bortdrivremmen. Se Byte av:drvrent. stodringen, skruvarna och muttrarna (fig. 13).
Dbs: Hal 1hqp fme!eldelama ellﬁr Stid med 9.  Skjut skivan pd spindelaxeln och sitt ihop delarna
klossar underifran klippenheten néar muttern och .
. . . med l&smuttern. Dra at muttern till 135-162 Nm
skivan tas bort eftersom spindelaxeln kan glida S
: och vrid spindelaxeln och kontrollera att den
genom spindelhuset. . R
vrider sig fritt.
Ta. b;}r; mu}tterélks?oill(l:ilzl;r :é;vzzeﬁi 10. Smorj lagret med Mobilux nr 2 eller universalfett
spndefaxein. SKu ’ pé litiumbas tills fettet syns vid den nedre
Montera den nya skivan pa spindelaxeln med en NS,
lasmutter. Dra at muttern till 135 - 162 Nm. 1L, St tillbaka temmatna och Kaporaa,

Montera tillbaka remmarna och kaporna.

BORTTAGNING AV SPINDLAR
OCH LAGER FRAN
SPINDELHUSET

Ta bort skivkdpan pa toppen pa det spindelhus
som skall servas. Ta ocksa bort kdpan pa
spannrullen.

Ta bort drivrcemmen, se Byte av drivrem.

Ta bort lasmuttern som haller spindelskivan pa
spindelaxeln. Skjut bort skivan fran axeln. Nu kan
spindelaxeln tas bort fran spindelhuset.

Ta bort skruvarna och muttrarna som haller
spindelhuset och stodringen mot klippenheten.
Skjut ut spindelhuset underifran klippenheten.

Om spindelaxeln skall bytas ta bort knivbulten
som fister kniven pa spindeln. Om spindelaxeln
inte skall bytas kan kniven sitta kvar pa den.

Sitt tillbaka distansen och lagret i spindelhuset.
Se till att lagren placeras med den 6ppna sidan
mot spindelhuset och hélet i distansen ir i
jamnhojd med sparet i axeln.



Figur 13

Lager
Distans
Ctddring
Spindelhus
Axelspar
Spindelaxel
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IDENTIFIKATION OCH BESTALLNING

MODELL- OCH SERIENUMMER

Klippenheten har tva identifikationsnummer, ett
modellnummer och ett serienummer. Dessa nummer dr
stamplade pa en platta. Klippenhetens
indentifikationsplatta sitter bakom det hogra framre
castorhjulet pa ramen (fig. 14). Modell- och
serienumren skall anges i all korrenspondens angaende
klippenheten for att korrekt information och
reservdelar skall fas.

Vid bestillning av reservdelar fran en auktoriserad
TORO Proline aterférsiljare skall féljande information
ldmnas:

Klippenhetens modell- och serienummer.

Artikelnummer, beskrivning och antal delar som
onskas.

Obs: Ange inte referensnummer vid bestillning
om en reservdelskatalog anvinds. Ange
reservdelsnumret.

Figur 14
1i Modell- och serienummer
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