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Caracteristicas técnicas

Altura de corte: Laalturade corte se gjustaen €
rodillo trasero mediante dos tornillos verticales y se
mantiene por dos tornillos trabadores prisioneros. El
margen de altura de corte de escal6n es 2,4 mm a 19
mm. Laaltura de corte efectiva varia segin el estado del
césped y de la cuchilla base.

Construccién del molinete: Los molinetes son de
13cm de diametro y 53,3cm de longitud. Las cuchillas
de acero de alto carbono estan soldadas a5 estrellas de
acero estampado y tratadas al calor para una dureza
RC 42-48. El molinete tiene rectificado el diametro, la
concentricidad y € afilado posterior.

Cojinetes del molinete: Dos cojinetes de bolas de
doble fila, de 30 mm D.l., gjustados a presion a gje del
molinete. Lajuntainvertida est4 apretada sobre €l gje
del molinete. Lacargalateral del cojinete se mantiene
por una arandela ondulada de 3,5 vueltas, sin tuerca de
ajuste.

Transmisién del molinete: El ge dd cojinete esun
tubo de 1,375 pulgadas de diametro con insertos de
transmision continuamente prensados en ambos
extremos. Un acoplador flotante reemplazable con una
estrellainterna de ocho dientes se monta en fébrica en el
extremo derecho y se mantiene en su sitio por un aro de
resorte. El acoplador flotante puede moverse al otro
extremo cuando la unidad de corte se utilizaen la
posicién delantera derecha del tractor.

Construccion del armazén: Un tubo de extremo
Unico estd soldado a dos placas laterales. Unavarilla
transversal enroscada sirve parafijar la anchura del
armazon delantero y afirmar el conjunto. Las correas de

elevacion tienen un rodillo reemplazable que puede
moverse para cambiar la altura de transporte.

Cuchilla base: Cuchilla base reemplazable, de 13
tornillos, borde Unico, de acero a alto carbono
austemplada a RC 48-55, fijada a una barra base de
acero fundido mecanizado. La cuchilla de torneo es
estandar.

Ajuste de la cuchilla base: Dos tornillos opuestos en
cada extremo de la barra base se utilizan para nivelar y
regular € contacto de cuchilla base a molinete.

Rodillo delantero: El rodillo delantero estdndar es un
rodete de 6,4 cm de diametro. El soporte derecho tiene
un tornillo de reborde excéntrico para nivelar. Puede
anadirse otra excéntrica al soporte izquierdo para
aumentar €l margen de nivelacion. El rodillo tiene un
€je pasante con cojinetes de bola engrasables.

Rodillo trasero: El rodillo trasero estéandar es un
rodillo liso de 5,2 cm de didmetro. Tiene un €e pasante
con cojinetes de bola engrasables.

Proteccion delantera: Una proteccién de resorte
cubre la parte delantera inferior del molinete. La
proteccion ayuda a mejorar el lanzamiento de la hierba
en el cesto y evita que la falda hermética sea dafiada por
el rodillo.

Contrapeso: El extremo izquierdo de la unidad de
corte tiene una pesa con un borde giratorio como los
motores de molinete parafacilitar lainstalacion. El peso
sellael dreadd cojinetey equilibra el peso del motor del
rodillo durante el corte.



Opciones:

Cuchilla base de microcorte
Cuchilla base de bajo corte
Cuchilla base de alto corte
Cuchilla base de calle

N° pieza 93-4262
N° pieza 63-8470
N° pieza 92-2510
N° pieza 63-8610

Las caracteristicasy e disefio estan sujetos a cambio
sin previo aviso.

Ajuste de la unidad de corte

IMPORTANTE: Lea detenidamente este Manual del
operador antes de poner en marchala unidad de
corte. Delo contrario podria dafiarsela misma.

Nota: Los costados izquierdo y derecho de la unidad de
corte se refieren ala posicion normal de funcionamiento.

Después de desembalar la unidad de corte, utilice los
siguientes procedimientos para asegurar que las unidades
de corte se gjustan debidamente.

1

Compruebe el engrase de los extremos del molinete.
Debe observarse claramente la presencia de grasa
en los cojinetes del molinete.

Cerciodrese de que todos los tornillos y tuercas estan
firmemente suj etos.

Coloque € rodillo de elevacion de forma que
coincida con la suspension.

»  Posicion superior para las suspensiones de
estilo antiguo.

*  Posicion inferior paralas nuevas suspensiones
(En GR 3200).

Monte los esparragos de la varilla de traccion y las
arandelas de seguridad (incluidos en las piezas
sueltas), alos extremos del €je del rodillo delantero,
si se utilizan tipos de suspensién antiguos.

Compruebe para asegurar que la cuchillabase y €
molinete estén paralelos. Consulte el Ajuste de la
cuchilla base a molinete.

AJUSTE DE LA CUCHILLA BASE
AL MOLINETE (Fig. 1y 2)

1

Separe las unidades de corte de la unidad de
traccion y situelas sobre una superficie de trabajo
nivel ada.

Ajuste la cuchilla base a molinete aflojando
primero €l tornillo de gjuste inferior en cada lado de
la unidad de corte, y apretando después €l tornillo
superior a cadalado de lamisma. De estaforma se
situaré la cuchilla base mas cerca de las cuchillas
del molinete.

IMPORTANTE: Utilice solamente una llave

M 13, de 8 a 15 cm delongitud al ajustar los
tornillos de la cuchilla base. Una llave maslarga
procur aria demasiado apalancamiento, pudiendo
distorsionar la placa de montaje para los
tornillos de ajuste.

Figura 1

1. Tornillo de ajuste superior
2. Tornillo de ajuste inferior




Ajuste de la unidad de corte

3. Después de gjustar la cuchillabase a molinete,
asegUrese de que ambos tornillos de gjuste superior
e inferior estan sujetos en ambos extremos de la
unidad de corte.

4. Después del gjuste, compruebe paraver si €
molinete puede agarrar papel cuando se inserta
desde la parte delantera 'y cortar papel cuando se
inserta en &ngulo recto. Debe ser posible cortar
papel con minimo contacto entre la cuchilla base y
las cuchillas del molinete. Si se aprecia un arrastre
excesivo del molinete sera necesario rectificar
dando marcha atrés o volver a gfilar la unidad de
corte para conseguir € borde afilado necesario para
el corte de precision. Consulte el Manual de afilado

Figura 2

NIVELACION DEL RODILLO DE-
LANTERO AL MOLINETE (Fig. 3)

1. Sitdelaunidad de corte en una superficie plana,
nivelada.

2. Cologue una placa de 6 mm o més gruesa debajo de
las cuchillas del molinete y contra la cara delantera
de la cuchilla base.

Note: Cercidrese de que la placa cubratodala
longitud de las cuchillas del molinetey que tres
cuchillas contacten la placa.

3. Aflojelas contratuercas que sujetan el soporte del

rodillo delantero derecho.

Figura 3

1. Soporte del rodillo delantero derecho
2. Tornillo de montaje del rodillo superior derecho

4. Mientras sostiene bien €l rodillo en laplacay
mantiene la presion en el rodillo delantero, gire e
tornillo de montaje del rodillo superior derecho.
Este tornillo de montaje tiene un rebgje, que al girar
actlia como una excéntrica (leva) para elevar o bajar
e rodillo. En la cabeza del tornillo hay un punto de
D.l. que denota el rebaje del tornillo. El punto
indica en qué sentido se mueve € extremo derecho
del rodillo cuando se gira el tornillo.

Nota: Asegurese de que ambos soportes del rodillo
delantero estan en el mismo agujero.

5. Paraverificar que € rodillo esta nivelado,
compruebe insertando un trozo de papel debajo de
cada extremo del rodillo.

o

Cuando €l rodillo esté nivelado, apriete bien las
tuercas.

Nota: Si se requiere més gjuste, reemplace un tornillo en
el soporte de laizquierda con otro tornillo excéntrico,
N° pieza 93-2573.

Nota: Hay dos posiciones para |los soportes del rodillo
delantero.

Para la mayoria de las aplicaciones de siega, se utiliza
normalmente la posicion inferior.



La posicion superior es mas agresivay puede utilizarse
en un margen de atura de corte limitado
(0,140-0,250 pulg) si las condiciones lo justifican.

AJUSTE DE LA ALTURA DE
CORTE (Fig. 4)

1. Verifique que € rodillo delantero esta nivelado y
gue e contacto de cuchilla base a molinete sea
correcto.

Figura 4

1. Barra calibradora
2. Tornillo prisionero del soporte del rodillo
3. Botdn de altura de corte

2. Girelaunidad de corte 90° y haga que descanse en
el rodillo posterior y las lenglietas superiores
traseras. Afloje las contratuercas en los tornillos
prisioneros que retienen los soportes del rodillo
trasero.

3. Enunabarra calibradora (N° pieza 13-8199), gjuste
la cabeza dd tornillo ala altura de corte deseada.
Esta medida es desde la cara de la barra a la parte
inferior de la cabeza del tornillo.

Ajuste de la unidad de corte

4. Sitte labarra através de los rodillos delantero y
posterior y gjuste € botdn de altura de corte hasta
gue la parte inferior de la cabeza del tornillo
enganche € filo de corte de la cuchilla base.

IMPORTANTE: Repita € procedimiento en cada
extremo de la cuchilla basey apriete las
contratuercas que sujetan los soportes de rodillo
traseros en cada extremo.

AJUSTES DIARIOS DE LA
UNIDAD DE CORTE

Antes de cada siega del dia, 0 seglin se requiera, debe
comprobarse cada unidad de corte para verificar el
debido contacto de cuchilla base a molinete. Esto debe
realizarse incluso aunque la calidad de corte sea
aceptable.

IMPORTANTE: Se prefiereligero contacto en todo
momento. Si no se mantiene ligero contacto, los filos
de la cuchilla base/molinete no se autoafilaran
suficientementey los filos de corte se embotaran
después de un periodo de funcionamiento. Si se
mantiene excesivo contacto, se aceleraré el desgaste
de cuchilla base/molinete, puede producirse un
desgasteirregular y la calidad de corte sera

adver samente afectada.

Nota: Como las cuchillas del molinete contintan
marchando contra la cuchilla base, aparecera una ligera
rebaba en la superficie del filo de corte delantero en toda
lalongitud de la cuchilla base. Aplicando unalimaa
través del filo delantero para quitar la rebaba mejorara el
corte.

Después de prolongado funcionamiento, se desarrollard
un resalte a ambos extremos de la cuchilla base. Estas
muescas deben ser redondeadas o limadas al ras del filo
de corte de la cuchilla base para asegurar € buen
funcionamiento.




L ubricacion

ENGRASE DE LOS COJINETES Y IMPORTANTE: No aplique demasiada presion
para no dafiar irreparablemente lasjuntas de
CASQUILLOS kel

Cada unidad de corte tiene 6 accesorios de engrase que
deben ser lubricados regularmente con grasa de base de
litio de uso general N° 2.

3. Limpie el exceso de grasa.

1. Lasituacion de los accesorios de engrase y sus
cantidades son: cojinetes de molinete (2) y rodillos
delantero y trasero (2 cada uno) (Fig. 5).

IMPORTANTE: Lubricando las unidades de
corte inmediatamente después de lavar ayuda a
purgar €l agua de los cojinetesy aumenta la
duracion de los mismos.

1. Limpie todos los accesorios de grasa con un trapo

limpio.
Figura 5
2. Aplique grasa hasta que se sienta presion contra el
mango.
Rectificado de las unidades de corte
3. Conecte la méquinarectificadora a la unidad de
ATENCION corte insertando un trozo de material cuadrado de

9mm en e acoplamiento ranurado en € extremo
derecho de la unidad de corte.

Tenga cuidado al rectificar el molinete parano
lesionarse por €l contacto con el molinete u otras partes
moviles.

Nota: Se dispone de instruccionesy procedimientos
1.  Sittie lamaquina sobre una superficie plana, limpia,  adicionales sobre rectificacion en el impreso N°
baje las unidades de corte, pare el motor, acopleel ~ 80-300PT del Manual de afilado de molinetesy
freno de estacionamiento y quite la llave del cortacéspedes giratorios TORO.
interruptor de encendido.

Nota: Paramejorar € filo de corte, aplique unalimaa

2. Desmonte los motores de molinete de las unidades ~ través del filo delantero de la cuchilla base después de

de corte y desconecte y desmonte |as unidades de terminar € rectificado. Esto €liminaralarebabao
corte de los brazos de elevacion. rebordes que se hayan formado en €l filo de corte.










