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Introduccion

Lea este manual detenidamente para aprender a utilizar y
mantener correctamente su producto. La informacién de
este manual puede ayudarle a usted y a otros a evitar
lesiones personales y dafios al producto. Aunque Toro
disena y fabrica productos seguros, usted es responsable
de utilizar el producto correctamente y con seguridad.

Cuando necesite asistencia técnica, piezas genuinas Toro o
informacion adicional, péngase en contacto con un
Distribuidor de Servicio Autorizado o con Asistencia al
Cliente Toro, y tenga a mano los nimeros de modelo y
serie de su producto. Estan ubicados en la chapa lateral
del molinete frente al alojamiento de la transmision.

Anote a continuacion los nimeros de modelo y de serie de
su producto:

N¢ de modelo.

N¢ de serie.

Este manual identifica peligros potenciales y contiene
mensajes de seguridad especiales que le ayudan a usted y
a otras personas a evitar lesiones personales, e incluso la
muerte. Las palabras utilizadas para indicar estos
mensajes e identificar el nivel de riesgo son Peligro,
Adbvertencia y Cuidado. No obstante, sin importar el nivel
de riesgo, sea extremadamente cuidadoso.

Peligro senala un peligro extremo que causard lesiones
graves o la muerte si no se siguen las precauciones
recomendadas.

Advertencia senala un peligro extremo que puede causar
lesiones graves o la muerte si no se siguen las
precauciones recomendadas.

Cuidado senala un peligro que puede causar lesiones
menores o moderadas si no se siguen las precauciones
recomendadas.

Este manual utiliza dos palabras mas para resaltar
informacion. resalta informacion especial
sobre aspectos de la mecanica, y Nota: enfatiza
informacion general que merece una atencion especial.

Reservados todos los derechos

Impreso en EE.UU.



Seguridad

Pegatinas de seguridad e instrucciones

Las pegatinas de seguridad e instrucciones estan a la vista del operador y estan ubicadas
cerca de cualquier zona de peligro potencial. Sustituya cualquier pegatina que esté dafiada
o que falte.

, / \l  ADANGER )
ROTATING REEL WILL CUT HANDS

AND FEET. i

‘\v a3 | - NEVER PLACE HANDS OR FEET IN &

REEL AREA WHILE ENGINE IS RUNNING.,

*HIGH SPEED PULLEYS AND BELTS CAN SERIOUSLY INJURE.
*DO NOT OPERATE THIS UNIT UNLESS ALL SHIELDS ARE
SECURELY FASTENED. 85-6410

Pieza N° 67-7960 Pieza N° 85-6410

ViNE=ir

O
& A =
STOP -

Pieza N° 93-6688 (para la CE) Pieza N2 93-7814 (para la CE)
1. Peligro —lea el manual del 2. Peligro de corte de 1. Peligro de enredamiento — no se acerque a las piezas en
operador antes de realizar manos, dedos y pies — movimiento.
trabajos de mantenimiento. pare el motor antes de
acercarse a los molinetes
en marcha.

Especificaciones

Especificaciones generales

5 cuchillas — 25 a 76 mm
Altura de corte 7 cuchillas — 9,5 a 45 mm
11 cuchillas — 9,5 a 19 mm

Ajuste rapido y bloqueo positivo mediante tuercas conicas de bloqueo. Se proporcionan
marcas de guia cada 6,3 mm como referencia para facilitar cambios de la altura de
corte.

Ajuste de la altura
de corte

Velocidad de corte | Unidad de corte de 5 cuchillas: 3 mm por km/h (9 mm a 3 km/h—34 mm a 12 km/h)
(variable seguin las | Unidad de corte de 7 cuchillas: 2 mm por km/h (6 mm a 3 km/h—24 mm a 12 km/h)
condiciones de corte) | Unidad de corte de 11 cuchillas: 1,3 mm por km/h (4 mm a 3 km/h—15,5 mm a 12 km/h)




Accesorios opcionales

Kit de flotacién (1 por miquina)

Kit de cabezal fijo (1 por maquina)

Kit de rodillo Wiehle (1 por maquina)

Kit de patin lateral (1 por miquina)

Kit de rodillo macizo (1 por miquina)

Unidad escarificadora, derecha (3 por miquina)

Unidad escarificadora, izquierda (2 por maquina)

Kit de rascador de rodillo trasero (1 por unidad de corte)

Kit de rascador de rodillo delantero (1 por unidad de corte)

Nota: El rodillo delantero y demas accesorios opcionales
para la unidad de corte delantera se envian por separado.
Para instalarlas en la unidad de corte, utilice las
instrucciones y las piezas suministradas con las opciones
seleccionadas.

Ensamblaje

Modelo N° 03760
Modelo N° 03762
Modelo N° 03740
Modelo N© 03744
Modelo N° 03742
Modelo N° 03732
Modelo N° 03730
Pieza N2 59-6090
Pieza N° 62-6220

Nota: Los lados derecho e izquierdo de la maquina se determinan desde la posicién normal del operador.

Piezas sueltas

Nota: Utilice esta tabla para comprobar que ha recibido todas las piezas. Sin estas piezas, no es posible realizar el montaje

completo.
Descripcion Cant. | Uso
Pegatinas 2 Fijar a la unidad de corte para la CE.
Manual del operador 1 Leer antes de operar.
Catalogo de piezas 1
Tarjeta de registro 1 Rellenar y enviar a Toro.

Se requieren las siguientes piezas para montar las
unidades de corte:

e 3 Unidades de corte a derechas
e 2 Unidades de corte a izquierdas

e 1 Rodillo delantero o Kit de patin

e 1 Kit de flotacién (incluye 3 pesos, 1 brocha para el
autoafilado y 1 barra de ajuste) o

e 1 Kit de cabezal fijo (incluye 3 pesos y 1 brocha de
autoafilado)

Lea detenidamente los manuales del
operador de la Unidad de corte y de la Unidad de traccion.
El no hacerlo puede dar lugar a dafios en la unidad de
corte y/o un bajo rendimiento.

Si deja la llave en el interruptor de encendido, alguien podria arrancar el motor
accidentalmente y causar lesiones graves a usted o a otras personas.

Retire la llave del encendido antes de instalar, realizar tareas de mantenimiento o efectuar

ajustes a las unidades de corte.




Instalacion de las placas de
volteo y los pesos en las
unidades de corte

1.

Consulte la figura 1 y disponga las cinco unidades de
corte en el suelo, delante de la mdquina. Coloque tres
unidades de corte a derechas (las tres iguales) como
nameros 1, 3 y 5. Coloque también las unidades de
corte a izquierdas 2 y 4 (ambos son iguales).

> o gho o
Figura 1

Disposicién de las unidades de corte

Instale un rodillo delantero o un kit de patin en cada
unidad de corte. Las instrucciones de instalacion y los
protectores de la unidad de corte estdn incluidos en
cada Kkit.

En las unidades de corte N° 2 y N° 3, retire 4 tornillos de
caperuza de la tapa que estd situada en el extremo
exterior del alojamiento de transmision de la unidad de
corte. Deseche los tornillos de la tapa. Instale una placa
de volteo en la unidad de corte delantera izquierda (N° 2)
y en la unidad de corte delantera derecha (N° 3) usando
los tornillos allen de cabeza plana y las contratuercas
suministradas con las placas de volteo (Fig. 2).

1.

2.

Figura 2

3. Tornillo allen de cabeza
plana

Cubierta de la unidad de
corte interior

Placa de volteo

Nota: No instale una placa de volteo en la unidad de corte
Ne 1.

4.

Instale un peso en el protector de las unidades de corte
(Fig. 3) N2 1, N2 2 y N 3. Los pesos se colocan en el
extremo opuesto del alojamiento de transmisién de
cada unidad de corte. Utilice los pernos de cuello
cuadrado de 1/2 pulgada suministrados con los pesos

(Fig. 3).

Figura 3
2. Protector

Peso

En las unidades de corte N 4 y N° 5, retire 4 tornillos
de caperuza de la tapa que esta situada en el extremo
exterior del alojamiento de transmision de la unidad de
corte. Deseche los tornillos de la tapa. Se instalardn
soportes de volteo en estos lugares después de
montarse las unidades de corte N2 4 y N° 5 en los
brazos de elevacion (Fig. 2).



Instalacion del kit de flotacion

Instale un Kit de flotacion (Fig. 4) en cada unidad de corte
con los pernos en U, las arandelas de freno y las tuercas
que se suministran en los kits. El extremo macho del
conjunto de flotacion debe quedar orientado hacia
adelante. Apriete por igual los pernos en U.

La junta de flotacion cardan puede pellizcar los
dedos.

Mantenga las manos y los dedos alejados de la
junta cardan.

Nota: Al instalar el conjunto de cabezal flotante en la
unidad de corte, asegirese de que la ldmina situada en la
parte inferior del conjunto estd colocada por dentro de los
tubos del bastidor (Fig. 4, detalle).

Figura 4
1. Conjunto de kit de 4. Lémina
flotacion 5. Tornillo de caperuza 'y
2. PernosenU contratuerca

3. Pernos del brazo de 6. Tornillo
elevacion

Instalacién del kit de cabezal fijo

Nota: Antes de montar el conjunto de cabezal fijo en cada
unidad de corte, introduzca el brazo de giro del conjunto
en el buje correcto del brazo de elevacion, alinee los
taladros de montaje y determine el nimero de arandelas
de empuje (en su caso) necesario para llenar el hueco
entre el cuerpo del conjunto y el buje del brazo de
elevacion. Afada la cantidad necesaria de arandelas al
brazo de giro antes de instalar el conjunto de cabezal fijo
en el brazo de elevacion.

Instale un Conjunto de kit de cabezal fijo (Fig. 5) en cada
unidad de corte con una pletina, los pernos en U, las
arandelas de freno y las tuercas que se suministran en los
kits. El extremo macho del conjunto de flotacién debe
quedar orientado hacia adelante. Apriete por igual los
pernos en U.

Figura 5

4. Chapa de ajuste de
postura

5. Brazo de elevacion

1. Conjunto de cabezal fijo

2. Arandelas de empuje
(donde sea necesario)

3. Pletina




Fijacion de las unidades de
corte a los brazos de elevacion

1. Retire tres pernos métricos de cada brazo de elevacion
(Fig. 5).

Nota: El perno de menor didmetro pasa por el brazo de
giro y el brazo de elevacion. Mantenga aparte estos
pernos.

2. Con el freno de estacionamiento puesto, arranque la
unidad de traccion y ponga el acelerador en su
posicion intermedia. Asegirese de liberar la palanca
de bloqueo del brazo de elevacién de las unidades de
corte N 1, N® 2 y N° 3 y ponga el control de elevacion
de las unidades de corte N° 1, N°2 y N®3 en la
posicién bajada (Fig. 6). Suelte la palanca y deje que
vuelva a la posicion de punto muerto.

Figura 6

1. Control de elevacion del
molinete

[g]ele]g ey LI No deje que la palanca vuelva de golpe a
la posicién de punto muerto, porque los brazos de

elevacion pueden no pasar a la posicion de flotacion.

3. Pare la unidad de traccion y retire la llave. Tire
manualmente de los brazos de elevacion, uno por uno,
hasta que estén en el suelo. Repita este procedimiento
para las unidades de corte N2 4 y N° 5.

F1N Cuidado 1\

Al no estar instaladas las unidades de corte, si
vuelve a arrancar el motor, los brazos de
elevacion se elevaran.

4. Mueva cada unidad de corte hacia su brazo de
elevacion correspondiente y empareje el extremo
macho del brazo de giro con el buje del brazo de
elevacion.

Nota: Puede ser necesario abrir ligeramente el buje
ranurado del brazo de elevacion para poder introducir a
fondo el brazo de giro en el buje.

5. Vuelva a colocar los 3 pernos del brazo de elevacion,
pero no los apriete (Fig. 5).

Instalacion de los soportes de
volteo de las unidades N° 4 y
N°5

1. Fije provisionalmente los manguitos hidraulicos a la
parte inferior de cada soporte de volteo con
abrazaderas, espaciadores, chapas de abrazadera,
arandelas de freno, y tornillo de caperuza, segin
muestra la Figura 7.

(7 \

Figura 7

3. Espaciador
4. Chapa de abrazadera

—_

Soporte de volteo
Abrazadera

o

2. Monte los soportes de volteo en las unidades de corte
con tornillos de caperuza y contratuercas.

lifeJo]gcls |Gl Eleve y baje cada unidad de corte para
asegurarse de que los manguitos no se traban durante la

operacion.

3. Apriete los tornillos de caperuza que sujetan las
abrazaderas a los soportes de volteo.




Instalacién de los topes de Montaje de los motores

rodillo (Kit de flotacion hidraulicos en las unidades de
solamente) corte

Nota: Sélo se requieren topes de rodillo al usar las 1. Retire las contratuercas, los pernos, el protector de
unidades de corte en posicién de flotacién con rodillos transporte, y el protector del plato de arrastre (Fig. 9)
delanteros instalados. de la unidad de corte.

1. Localice la posicién de montaje de los topes de rodillo
(Fig. 8) en cada lado del tubo del bastidor delante de la
unidad de corte N° 1.

2. Sujete (sin apretar) un tope de rodillo en cada lado del
tubo del bastidor, segin muestra la Figura 8, con
pernos en U y contratuercas.

3. Alinee el centro de cada tope con el extremo
correspondiente del rodillo de la unidad de corte N° 1
y apriete las contratuercas.

Figura 9

1. Protector de transporte 2. Protector del plato de
arrastre

2. Deseche el protector de transporte e instale el protector
del plato de arrastre en la brida del motor de traccién
del molinete (Fig. 10). Asegirese de que la parte mds

Figura 8 ancha del protector queda en la parte de arriba.

1. Topes de rodillo 2. Tubo del bastidor

Figura 10

1. Protector del plato de 2. Brida del motor de
arrastre traccion del molinete

Nota: Compruebe que los tornillos de fijacion de la polea
del motor estdn apretados sobre el eje del motor antes de
instalar el motor en la unidad de corte (Fig. 11).



3. Introduzca la polea del motor de traccién del molinete a
través del alojamiento y coloque la correa de transmision
de la unidad de corte sobre la polea (Fig. 11).

Figura 11

3. Correa de transmisién

1. Motor hidraulico
2. Polea del motor

4. Introduzca los 2 pernos de montaje del motor de
traccién del molinete (con las cabezas en el interior
del alojamiento de transmision, y una arandela plana
en el perno superior) a través de los taladros de la
brida del motor del molinete. Enrosque las
contratuercas en los pernos. Desplace el motor del
molinete hacia arriba en la ranura del alojamiento para
tensar la correa de transmision y apriete los herrajes
(Fig. 12) a aproximadamente 34 Nm.

Nota: Cuando la tension es correcta, la correa se desvia
aproximadamente 3 mm en su punto intermedio al aplicar
una fuerza de 31 N. (Fig. 12).

DESVIACION
3 mm

o
NN ANGY

Figura 12

1. Herrajes del motor del molinete

Gire los motores a mano solamente. No
coloque nunca una palanca entre los acoplamientos de los
manguitos de los motores hidrdulicos — puede dafar el
motor.

5. Instale la junta y la cubierta del alojamiento de
transmision después de asegurarse de que los extremos
de la junta estan en la parte inferior del alojamiento
para permitir el drenaje.

Cuando los motores hidrdulicos han sido
montados en las unidades de corte, asegtirese de que los
manguitos hidrulicos quedan planos y que no entran en
contacto con el bastidor de la mdquina cuando las unidades
de corte estdn en posicion elevada. También debe haber
suficiente holgura para que los manguitos queden por
encima del kit de flotacién, y no entren en contacto con él.
Si los manguitos parecen torcidos después de montar los
motores hidraulicos y apretar las correas, afloje las tuercas
de pivote del motor y vuelva a posicionar los manguitos.
Esto puede alargar de manera importante la vida de los
manguitos. Con las unidades de corte bajadas, todos los
manguitos de las unidades de corte deben tener una postura
plana y natural, y no deben estar torcidos.

6. Apriete las abrazaderas de los soportes de volteo en las
unidades de corte N 4 y N° 5 (Fig. 7).

Nota: Consulte en el Manual del operador de la Unidad de
traccion las instrucciones sobre el ajuste del contrapeso
hidraulico ajustable, si estad instalado.

F1N Cuidado 1N

Antes de ajustar el molinete a la contracuchilla,
eleve y bloquee del todo las unidades de corte.
Retire la llave de contacto. Mantenga alejadas de
la maquina a otras personas mientras ajusta las
unidades de corte.




Ajuste del contacto entre el
molinete y la contracuchilla.

Antes de ajustar la altura de corte y cada dia, antes de usar
la maquina, compruebe el contacto entre el molinete y la
contracuchilla, aunque anteriormente la calidad de corte
haya sido aceptable.

Nota: Se necesita una llave inglesa de 3/4 pulgadas para
realizar el ajuste entre el molinete y la contracuchilla.

1. Lentamente y con cuidado, gire el molinete,
escuchando para detectar un contacto ligero en toda la
longitud del molinete y la contracuchilla.

2. Si no hay contacto, afloje la tuerca de bloqueo de cada
mecanismo de ajuste (Fig. 13). Luego, gire en la
misma cantidad cada pomo de ajuste en el sentido de
las agujas del reloj hasta que oiga un contacto ligero.

Figura 13

2. Pomo de ajuste

1. Tuerca de bloqueo del
mecanismo de ajuste

3. Si el contacto es excesivo, gire los pomos de ajuste en
el sentido contrario a las agujas del reloj hasta que no
se note contacto alguno. Luego, gire en la misma
cantidad ambos pomos de ajuste en el sentido de las
agujas del reloj, hasta que oiga y sienta un contacto
ligero entre el molinete y la contracuchilla. El ajuste
final debe realizarse siempre en el sentido de las
agujas del reloj (apretando).

4. Apriete las tuercas de bloqueo del mecanismo de
ajuste cuando haya completado los ajustes.

L

Los bordes de las unidades de corte pueden cortar
o pellizcar sus manos o sus dedos.

Cuidado

¢ Al ajustar las unidades de corte, lleve guantes
fuertes.
¢ Tenga cuidado cuando gire los molinetes a mano.

[ifJolgeclg Gl Una vez ajustado correctamente, el
molinete cortard papel (de aproximadamente 0,76 mm de
grosor) en toda su longitud.

Las unidades de corte proporcionan un rendimiento y
corte 6ptimos con un ajuste y mantenimiento correctos. El
mantenimiento de un ajuste preciso entre molinete y
contracuchilla (contacto ligero), en cada extremo de la
unidad de corte produce una accion de autoafilado
continuo. De esta manera, los filos de corte se mantienen
afilados, se asegura una buena calidad de corte, y se
reduce la necesidad de un reafilado corrector.

Si hay un contacto excesivo entre el
molinete y la contracuchilla, la unidad de corte sera
ruidosa, tendrd un consumo excesivo, se acortara la vida
de los componentes y el rendimiento en general sera bajo.
Un contacto ligero entre el molinete y la contracuchilla,
una vez que la unidad de corte se caliente, optimiza el
rendimiento de corte y la vida de los componentes.
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Ajuste de la altura de corte en
unidades de corte flotantes

Ajuste del contacto entre el molinete y la
contracuchilla

Ajuste el contacto entre el molinete y la contracuchilla en
todas las unidades de corte. Consulte Ajuste del contacto
entre el molinete y la contracuchilla, pagina 10.

Nivelacion del rodillo trasero con el
molinete

1. Arranque el motor y baje las unidades de corte sobre
una superficie plana, por ejemplo un trozo de madera
contrachapada de 3/4 o 1 pulgada (de al menos 20
pulgadas x 30 pulgadas). Pare el motor y retire la llave
de contacto. Bloquee las unidades de corte en la
posicion fija, aflojando la contratuerca del tornillo de
bloqueo (Fig. 14) y girando el tornillo hasta
introducirlo en el agujero del brazo de giro (Fig. 15).
Apriete la tuerca para fijar el ajuste. Eleve los rodillos
delanteros hasta que no toquen la superficie plana.

S

“ (4

[J
DO

)

el
/@

Figura 14

Unidad de corte — posicion de flotacion

1. Tornillo de bloqueo 2. Contratuerca

2. Introduzca una barra metélica de 70 cm de longitud
(Fig. 16), y aproximadamente 9,5 mm mads gruesa que
la altura de corte deseada, debajo del molinete y contra
el filo de corte de la contracuchilla (Fig. 16). El
molinete (no la contracuchilla) debe tocar la barra en
toda su longitud.

Nota: El uso de una barra 9,5 mm mads gruesa que la
altura de corte asegura la inclinacion correcta de la
contracuchilla (levantada por detras) para un rendimiento
excelente con una altura de corte reducida.

ol |
o

1\

|
| O ||‘
Y/ ©
Figura 15

Unidad de corte — posicion fija

1. Tornillo de bloqueo

2. Contratuerca

3. Afloje las contratuercas y los pomos de ajuste del
rodillo trasero y empuje el rodillo contra la superficie
plana. En este punto, el molinete debe tocar la barra
metalica y el rodillo trasero debe estar en contacto con
la superficie plana. Debe existir contacto en toda la
longitud del molinete y del rodillo trasero. Apriete los
pomos de ajuste y las contratuercas del rodillo trasero.
Vuelva a comprobar que el rodillo y el molinete siguen
haciendo contacto después de apretar las contratuercas.
Comprobar el contacto del rodillo intentando deslizar
una hoja de papel entre el rodillo y la superficie plana.

CON UN CONTACTO EN TODA LA LONGITUD EN
LOS PUNTOS “A” Y “B”, EL RODILLO TRASERO
QUEDA NIVELADO RESPECTO AL MOLINETE

“B”

RODILLO TRASERO MOLINETE

ALTURA DE
CORTE+

I:/T7 }9,5mm
NN ]

SUPERFICIE PLANA\A” CONTRA- BARRA
DE REFERENCIA CUCHILLA METALICA
(SE RECOMIENDA UN

TABLERO PLANO DE 1

PULGADA x 20

PULGADAS x 30
PULGADAS)

Figura 16
Nivelacion del rodillo trasero con el molinete

4. El rodillo trasero esta nivelado ahora respecto al
molinete.
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Ajuste de la altura de corte final usando
la barra de ajuste

1. Eleve las unidades de corte y bloquéelas en la posicion
de transporte. Pare el motor y retire la llave de
contacto.

2. Utilice la barra de ajuste (Pieza Toro N® 98-1852) para
fijar la altura de corte final ajustando el rodillo
delantero solamente.

Nota: Coloque una tuerca conica larga (Fig. 17) en la
parte inferior para alturas de 32 mm o mds. Coloque una
tuerca conica corta en la parte inferior para alturas de
menos de 32 mm.

E

Figura 17

1. Tuerca conica larga 2. Tuerca cénica corta

3. Afloje la contratuerca de la barra de ajuste y ajuste el
primer tornillo hasta que la dimension entre la cara
inferior de la cabeza del tornillo y la barra de ajuste
sea igual a la altura de corte deseada. (Fig. 18).
Apriete la contratuerca para afianzar el ajuste.
Enganche la cabeza del tornillo sobre el filo de la
contracuchilla y apoye la barra sobre la parte inferior
del rodillo trasero (Fig. 19).

AJUSTE A LA ALTURA DE CORTE FINAL
1l ' ]
k)@(')‘\ CONTRATUERCA

CONJUNTO DE BARRA DE AJUSTE 98-1852

Figura 18
Conjunto de barra de ajuste

4. Afloje las tuercas del rodillo delantero y ajuste ambos
extremos del rodillo delantero hasta que toque la barra
de ajuste en ambos extremos. Con la barra de ajuste
firmemente sujeta contra la parte inferior de los
rodillos, ajuste el rodillo delantero hasta que la cabeza
del tornillo apenas pase sobre el borde de la
contracuchilla (Fig. 19). Apriete las tuercas del rodillo
delantero.

INCLINACION HACIA ARRIBA  AJUSTE FINAL DE LA
DE APROXIMADAMENTE 3 MM * ALTURA DE CORTE
RODILLO\DELANTERO

CONJUNTO DI:‘/BARRA

AJUSTE 98-1852 /

AJUSTE EL RODILLO DELANTERO HASTA QUE TOQUE LA
BARRA DE AJUSTE

* NOTA: LA PARTE TRASERA DE LA CONTRACUCHILLA
DEBE ESTAR INCLINADA HACIA ARRIBA SEGUN MUESTRA
LA ILUSTRACION PARA LA OPERACION CON ALTURA DE
CORTE BAJA

Figura 19

Ajuste final de la altura de corte usando la barra de
ajuste

Cuando estan correctamente ajustados, los
rodillos delantero y trasero tocan la barra de ajuste y la
cabeza del tornillo estd apretada contra el filo de corte de
la contracuchilla en ambos extremos del molinete.

5. Afloje el tornillo de bloqueo para que la unidad de
corte pueda flotar libremente (Fig. 14).

Método rapido para cambiar la
altura de corte después del
ajuste inicial de una unidad de
corte flotante

Si el ajuste de molinete a contracuchilla ha sido realizado
y el rodillo trasero ha sido nivelado respecto al molinete,
la unidad de corte puede cambiarse rdpidamente de una
altura de corte a otra usando la barra de ajuste (Pieza N*
98-1852) y ajustando el rodillo delantero solamente. En
muchos casos, es posible ajustar rdpidamente una miquina
entera usando la barra de ajuste para fijar el rodillo
delantero de una unidad de corte. Las unidades de corte
restantes pueden ser ajustadas entonces aflojando las
contratuercas de su rodillo delantero y girando el pomo de
ajuste de cada rodillo delantero el mismo nimero de giros
y en el mismo sentido que la primera unidad.
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Comprobacion/ajuste de la
inclinacion de la unidad de corte

1. Coloque un indicador de angulo , Pieza Toro N°
99-3503, sobre la contracuchilla, y anote el angulo de
la contracuchilla (Fig. 20).

Figura 21

1. Primer tornillo 3. Angulo de la barra de

2. Segundo tornillo ajuste
4. Rodillo delantero

Figura 20 4. Ajuste el segundo tornillo para que toque la
1. Angulodela contracuchilla.
contracuchilla
5. Coloque un indicador de angulo en la barra de ajuste y

anote el angulo de la barra de ajuste (Fig. 21).
2. Usando una barra de ajuste de dos tornillos, Pieza Toro 6
N° 98-1852, ajuste el primer tornillo a la altura de
corte deseada.

. Angulo de la contracuchilla (paso 1) — Angulo de la
barra de ajuste (paso 5) = Inclinacion de la unidad de
corte (grados).

3. Coloque la barra de ajuste sobre los rodillos delantero "

y trasero. La cabeza del primer tornillo debe encajar
sobre el borde de la contracuchilla, con la barra de
ajuste en contacto con los rodillos (Fig. 21).

. Para ajustar la inclinacién de la unidad de corte, ajuste
el segundo tornillo segtn la inclinacién deseada, luego
repita el ajuste de altura de corte para unidades de
corte flotantes; consulte Nivelacion del rodillo trasero
con el molinete, pagina 11. Cambie el grosor de la
barra metélica usada para nivelar el rodillo trasero
segin la inclinacion deseada de la unidad de corte.
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Ajuste de la altura de corte en
unidades de corte fijas

1. Ajuste del contacto entre el molinete y la contracuchilla.

2. Afloje las tuercas que sujetan los patines o el rodillo
delantero y elévelo(s) a su posicion mds alta.

3. Afloje las contratuercas que sujetan el rodillo trasero.
Baje el rodillo mas alla de la altura de corte deseada
(asegura la inclinacién correcta de la contracuchilla).

4. Baje la unidad de corte sobre una superficie plana, por
ejemplo un trozo de contrachapado de 1 pulgada x 20
pulgadas x 30 pulgadas. Pare el motor y retire la llave
de contacto.

5. Introduzca una barra metalica (Fig. 16) de 70 cm de
longitud, cuyo grosor sea igual a la altura de corte
deseada, debajo de toda la longitud del molinete, junto
a la contracuchilla.

6. Ajuste los pomos de ajuste y las contratuercas del
rodillo trasero hasta que toda la longitud del rodillo
trasero esté en contacto con la superficie plana y toda
la longitud del molinete (no la contracuchilla) esté en
contacto con la barra metalica. Apriete los pomos de
ajuste y las contratuercas del rodillo trasero.

Ajuste de los patines y el
rodillo delantero (Kit de
cabezal fijo)

Una vez que el kit de patines o los rodillos delanteros
estén instalados (se incluyen instrucciones de instalacion
con cada opcién) haga los siguientes ajustes para evitar
que aplasten la hierba sin cortar o que dafien el césped en
terrenos ondulados:

1. Bloquee cada unidad de corte en la posicion fija
(Consulte Orientacién de la unidad de corte, Fig. 15).
Fije el ajuste del molinete a la contracuchilla y el
ajuste de altura de corte.

2. Coloque las unidades de corte en una superficie plana
y nivelada (un trozo de contrachapado de 25 mm de
£rosor).

3. Los patines y los rodillos delanteros usados para evitar
dafios al césped no deben descansar sobre el suelo.
Ajuste cada patin o rodillo delantero para que quede a
3-6 mm o mds por encima de la superficie nivelada.
Deje una holgura mayor con alturas de corte mayores.

4. Con un ajuste correcto, la unidad de corte no dana el
césped en condiciones de siega normales, pero su
altura es suficiente para que no marque el césped ni
desgaste excesivamente los patines o los rodillos.

Nota: Los patines solo se utilizan con la unidad de corte en
la posicion fija. Los rodillos delanteros pueden utilizarse con
la unidad de corte en la posicion fija o flotante.

Mantenimiento

Nota: Los lados derecho e izquierdo de la miquina se
determinan desde la posicién normal del operador.

Lubricacion

Antes y después de engrasar, limpie cada punto de engrase
con un pafio limpio. Utilice una pistola de engrasar
manual y grasa de prop6sito general N® 2 para lubricar los
ocho puntos de engrase. La aplicacion de una presion
excesiva destrozara las juntas, y las fugas de grasa podrian
causar dafios al césped.

[yg]ele]g ey LIl Antes de lavar la maquina, pare el motor
y retire la llave de contacto. Lubrique los molinetes y

rodillos inmediatamente después de lavar la maquina.
Esto ayuda a minimizar la posibilidad de que entre agua
en los cojinetes del molinete y de los rodillos.

Figura 22

Si las unidades de corte se lavan en
posicion elevada, asegiirese de bajarlas al suelo después
del lavado. Esto permite que se drene el agua de los
extremos de los alojamientos de los cojinetes de los
rodillos y del molinete.
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1. Lubrique el eje del molinete y los cojinetes del rodillo
con tres o cuatro aplicaciones de grasa. La lubricacion
diaria de estos componentes purga el agua y otros
contaminantes, alargando su vida y manteniendo una
excelente calidad de corte.

Nota: Al engrasar los cojinetes del rodillo, la grasa
expulsada de los cojinetes no sera visible alrededor del eje
del rodillo.

Figura 23

2. Lubrique los puntos de giro del kit de flotacién y los
del kit de cabezal fijo con una aplicacion de grasa cada
semana.

Figura 24

Autoafilado

A A

Durante la operacion de autoafilado, los molinetes
estan conectados al motor. Cualquier contacto con
los molinetes en movimiento puede causar lesiones
personales.

Peligro

¢ No ajuste los molinetes mientras el motor y los
molinetes estin funcionando.

o Dé instrucciones al operador para que pare los
molinetes y el motor cuando sea necesario
hacer un ajuste.

Utilice una pasta de autoafilado de buena calidad, de
grano medio (80) con base soluble en agua para que la
pasta pueda ser eliminada con facilidad una vez
completada la operacion. Los compuestos secos para el
autoafilado deben ser mezclados con detergente liquido
hasta obtener una consistencia que los permita fluir
libremente.

Se necesitan dos personas para realizar el autoafilado. Es
necesario una buena comunicacion entre ellas, y deben
extremar las precauciones en cada paso de la operacion.
Una de estas personas debe estar sentado en el asiento
para manejar los controles (el operador) mientras que el
otro realice la operacion de autoafilado. Nota: Antes de
arrancar el motor, eleve el deflector de hierba de la unidad
de corte N° 1 (centro) y apriete los herrajes para que el
deflector permanezca en posicién elevada.

Deberes del operador

1. Siéntese en el asiento y ponga el freno de
estacionamiento.

2. Gire el mando de velocidad de los molinetes en el
sentido contrario a las agujas del reloj a la posicion
mas lenta (N° 1).

3. Arranque el motor y déjelo funcionar a velocidad de
ralenti minimo. Baje o bien:

e Las 3 unidades de corte centrales (N° 1, N°2y N?3) o
e La unidad de corte izquierda (N° 4) o
e La unidad de corte derecha (N° 5)

Las 3 unidades de corte centrales giran y se paran
juntas. Con las unidades de corte N® 4 y N° 5 elevadas
y bloqueadas (parada automatica) y las unidades de
corte N° 1, 2 y 3 bajadas, realice el autoafilado en la
unidad de corte central (N° 1) desde detrds de la
maquina usando la brocha de mango largo. Realice el
autoafilado de las unidades de corte N® 2 y N° 3 desde
delante de la maquina.

4. Espere a que la segunda persona dé instrucciones para
engranar los molinetes en el modo de autoafilado.
Tire hacia arriba de la palanca de control y gire el
mando de velocidad de los molinetes en el sentido
contrario a las agujas del reloj a la posicion de
autoafilado.

5. Siga las instrucciones de la segunda persona. Esté
preparado para parar los molinetes y el motor
rdpidamente en caso de emergencia.
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Deberes de la segunda persona

1. Indique al operador cudndo debe arrancar y parar los
molinetes.

A Peligro A

El contacto con el molinete u otras piezas en
movimiento puede causar lesiones personales.

e Manténgase alejado del molinete durante el
afilado.

¢ No utilice nunca una brocha o pincel de mango
corto para aplicar pasta de autoafilado.

2. Sumerja una brocha de 76 mm acoplada al Mango
Toro (Pieza N° 29-9200) en la pasta de autoafilado.
Apartese e indique al operador que engrane el
molinete en el modo de autoafilado.

3. Aplique la pasta de autoafilado de forma homogénea
en toda la longitud del molinete, asegurandose de
cubrir todas las cuchillas del molinete. Cuando
empiece a desaparecer el ruido del molinete contra la
contracuchilla, o empiece a aparecer una
concentracion desigual de material en el molinete,
redistribuya la pasta con la brocha.

4. Cuando llegue el momento de ajustar el molinete
contra la contracuchilla, indique al operador que
desengrane el molinete, que pare el motor y que retire
la llave de contacto. Luego proceda con el ajuste
unicamente cuando los molinetes hayan dejado de
girar.

5. Autoafile cada molinete hasta que los filos de corte
estén afilados, homogéneos y consistentes en todas las
cuchillas. Un conjunto de molinete recién afilado debe
tener un area de contacto minima de 0,79 mm.
Normalmente, un molinete necesita ser afilado durante
unos 3 minutos solamente.

6. Al completar la operacién, pare el molinete y el motor.
Retire la llave de contacto. Lave la unidad a fondo con
un chorro de agua a baja presion para retirar todo el
material de autoafilado. Deje que se seque el molinete
y lubrique los puntos de engrase.

7. Compruebe el corte del molinete y la contracuchilla
con tiras de papel de periédico. Con un contacto ligero
entre molinete y contracuchilla, el papel debe quedar
cortado limpiamente en toda la anchura del molinete.
Si el papel no es cortado de manera aceptable, siga con
el autoafilado.

8. Después de afilar las unidades de corte N® 1, N° 2y
Ne¢ 3, eleve y bloquee estas unidades y proceda con las
unidades de corte N® 4 y N° 5.

Nota: Consulte el Manual de Afilado Toro (Pieza
N2 80-300) si necesita informacion adicional sobre
autoafilado/afilado.

Mantenimiento de la
contracuchilla/barra de asiento

Nota: La barra de asiento de cada unidad de corte tiene una
superficie de montaje rectificada con el fin de proporcionar
un acoplamiento perfecto de la contracuchilla. A menudo es
suficiente realizar el autoafilado de una contracuchilla de
repuesto para obtener un filo de corte excelente con una
retirada minima de material.

Como retirar la contracuchilla/barra de
asiento

1. Retire los pernos, los casquillos y los espaciadores de
cada extremo de la unidad, y retire el conjunto de
barra de asiento/contracuchilla (Fig. 25).

Figura 25

1. Pernos (2 en cada lado) 3. Espaciador

2. Casquillo

2. Contracuchilla
3. Tornillos de montaje de la

2. Retire los tornillos de montaje de la contracuchilla y

separe la contracuchilla de la barra (Fig. 26). Deseche
los tornillos.

Figura 26

—_

Barra de asiento 4. Componentes de montaje

de la contracuchilla

contracuchilla




Coémo instalar la contracuchilla/barra de Mantenimiento del conjunto

ient .

astento del molinete

1. Limpie a fondo la superficie de la barra de asiento , ] . \
donde va montada la contracuchilla, eliminando Como retirar el conjunto del molinete

cualquier 6xido o escama. Retire cualquier material de
la superficie de montaje de la barra de asiento que
pudiera afectar a un buen acoplamiento de la
contracuchilla.

1. Retire los protectores de cada extremo de la unidad de
corte y retire los conjuntos de rodillo delantero y
trasero (Fig. 28).

2. Antes de la instalacién, aplique a las roscas de los
tornillos de montaje de la contracuchilla una capa de
Never Seez, o de cualquier otro material que facilite su
futuro desmontaje .

3. Utilice una llave dinamométrica y la herramienta
especial (Pieza N° 51-0880) para terminar de apretar
los tornillos (Fig. 27). Apriete los tornillos a 28 Kgm
empezando con el tornillo del centro y apretando
tornillos alternativos hacia cada extremo para
asegurarse de que la contracuchilla quede plana contra
la barra de asiento.

4. Instale el conjunto de barra de asiento/contracuchilla
en la unidad de corte.

Figura 28
1. Protector 4. Conjunto de ajuste
2. Herrajes de montaje 5. Tap6n anti-polvo

3. Conjunto de montaje de la
barra de asiento

2. Retire los pernos, los casquillos y los espaciadores de
cada extremo de la unidad, y retire el conjunto de
barra de asiento/contracuchilla (Fig. 29).

Figura 27

1. Llave dinamométrica 3. Apriete desde el centro

2. Herramienta — Pieza Toro hacia fuera
N2 51-0880
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3. Retire la contratuerca interior del tornillo del 6. Retire del eje del molinete el tornillo de caperuza del

mecanismo de ajuste, los herrajes del soporte, y el molinete, la arandela dentada y la arandela de la polea
conjunto del mecanismo de ajuste de la chapa lateral (Fig. 31).
(Fig. 29).

Nota: El tornillo de caperuza se monta usando un fijador
de roscas.

4
Figura 29

1. Contratuerca 4. Alojamiento del cojinete
2. ArandelaBelleville 5. Eje del molinete
3. Perno 6. Casquillos de la brida
4. Desmonte la tuerca conica del perno de fijacion del Figura 31

alojamiento del cojinete a la chapa lateral, retire la 1. Tornillo de caperuza del 5. Conjunto del mecanismo

arandela Belleville y el perno, y separe el alojamiento molinete de ajuste

del cojinete del eje del molinete (Fig. 30). 2. Arandela de la polea 6. Chaveta

. . L. . 3. Polea arrastrada 7. Herrajes del alojamiento

5. Re.tlre la cubierta del aIOJ.ar.rflento de l.a tr?lnsmlslgn, y 4. Alojamiento de de transmision

retire la correa de transmision del alojamiento (Fig. 30). transmision

1.

7. Utilizando un tirador, retire la correa arrastrada del eje
del molinete (Fig. 31). Retire la chaveta del eje del
molinete.

8. Retire el mecanismo de ajuste y la tuerca conica, la
arandela Belleville y el perno que fija el alojamiento a
la chapa lateral (Fig. 31). Retire el alojamiento.

9. Retire el conjunto del molinete deslizdndolo por las
ranuras de las chapas laterales.

10. Para retirar los cojinetes y las juntas del alojamiento
de transmision, retire el anillo de retencion del interior
del alojamiento. Haga palanca para separar la junta
exterior del lateral del alojamiento de la correa de
transmision. Retire el cojinete y la junta trasera
empujando desde el lado exterior del alojamiento.

Figura 30 11. Para retirar el cojinete y la junta del alojamiento del
Alojamientode la 2. Correa de transmision copnste, retire e.l tapon anti-polvo (Fig. 28) y empuwe
transmision (sin cubierta) el cojinete y la junta para separarlos del alojamiento.
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Como instalar el conjunto del molinete

1. Compruebe que no estian desgastados los casquillos de

la brida situados en los taladros de montaje del
alojamiento de transmision y del alojamiento del
cojinete (Fig. 29). Cambielos si es necesario.

. Ensamble la junta exterior (con el reborde orientado
hacia dentro para retener la grasa) en el alojamiento de
transmision usando fijador Loctite 242 en el didmetro
exterior. Aplique una capa ligera de aceite al reborde
de la junta e introduzca el cojinete a través de la junta
desde el lado opuesto (Fig. 32).

. fALOJAMIENTO DEL

) ‘/COJINETE
{
v b T =

- -~ \/:_-A. ]

[ \\ < b:-::

@ —— \ i -
: o ;\\ as AN s::ﬂ]‘

— v
‘ T
- ‘REBORDES DE LA JUNTA  REBORDES DE LA JUNTA
HACIA EL MOLINETE HACIA EL MOLINETE

ALOJAMIENTO DE .
TRANSMISION )

1

|

Figura 32

. Aplique una capa ligera de aceite a los rebordes
interiores de la junta e instale ésta (con el reborde
orientado hacia el molinete) en el alojamiento. Instale
el anillo de retencion para sujetar el conjunto en el
alojamiento (Fig. 32).

. Aplique una capa ligera de aceite a los rebordes de la
junta del alojamiento del cojinete e instale ésta (con el
reborde orientado hacia el molinete) sobre el conjunto
del cojinete (Fig. 32).

. Introduzca el cojinete y la junta en el alojamiento e
instale el tap6n anti-polvo en el alojamiento.

. Monte el conjunto del molinete en el bastidor.
Asegitirese de que la arandela del protector estd
instalada en el extremo del eje del molinete en el que
va montado el alojamiento de transmision. Alinee el
pasador de arrastre del eje del molinete con la ranura
del cojinete y deslice el alojamiento de transmision
sobre el eje.

Introduzca el perno a través de la arandela Belleville y
el taladro de montaje trasero del alojamiento. Pase el
perno por el taladro de montaje de la chapa lateral
(Fig. 29). Instale la contratuerca de la tuerca conica
sobre el perno. Apriete la tuerca cénica a 61-75 Nm.

Alinee el pasador de arrastre del eje del molinete con
la muesca del interior del cojinete y deslice el
alojamiento del cojinete sobre el extremo opuesto del
eje del molinete. Introduzca el perno y la arandela
Belleville a través del taladro de montaje trasero del
alojamiento del cojinete. Pase el perno por el taladro
de montaje de la chapa lateral. Instale la tuerca cénica
sobre el perno. Apriete la tuerca cénica a 61-75 Nm.

Instale la chaveta en el extremo del eje del molinete en
el que va montado el alojamiento de transmision e
instale la polea arrastrada en el eje.

10. Asegtirese de que la ranura de la arandela de la polea

11.

estd alineada con el pasador cilindrico de la polea e
instale la arandela, la arandela dentada y el tornillo de
caperuza del molinete (Fig. 31). Aplique un fijador de
rosca de resistencia media en el tornillo de caperuza
del molinete durante el montaje. Apriete el tornillo de
caperuza a 61-75 Nm.

Instale los mecanismos de ajuste del molinete en cada
chapa lateral. Instale los pasadores cilindricos antes de
apretar los herrajes.

12. Instale el conjunto de barra de asiento/contracuchilla.

13.

Instale los conjuntos de rodillo o patines delantero y
trasero.

14. Ajuste el molinete a la contracuchilla; consulte Ajuste
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del molinete a la contracuchilla, pagina 10. Ajuste la
altura de corte; consulte Ajuste de la altura de corte,
pagina 11.



Como retirar el rodillo

Los conjuntos de rodillo pueden retirarse usando los
métodos siguientes:

1.

Retire los herrajes que sujetan el protector y el
alojamiento de ajuste del rodillo a la chapa lateral
(Fig. 33) o desenrosque la tuerca cénica superior y
deje caer la varilla roscada del alojamiento de ajuste
(Fig. 34).

Figura 33
1. Protector 3. Chapa lateral
2. Alojamientode ajuste del 4. Herrajes de montaje
rodillo
Figura 34
1. Tuerca conica 3. Contratuerca flexible
2. Conjunto de varillay
cuello
2. El conjunto de varilla roscada y cuello puede retirarse

del rodillo deslizandolo fuera del eje en ambos
extremos (Fig. 34).

Como instalar el rodillo

Para instalar un rodillo nuevo en la unidad
de corte, monte el rodillo de tal forma que la contratuerca
del eje del rodillo quede en el lado derecho (desde el
punto de vista del operador sentado en el asiento de la
maquina) de la unidad de corte (Fig. 34). Esto impide que
la contratuerca se afloje durante la operacion.

20




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Error
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName (http://www.color.org)
  /PDFXTrapped /Unknown

  /Description <<
    /ENU (Use these settings to create PDF documents with higher image resolution for high quality pre-press printing. The PDF documents can be opened with Acrobat and Reader 5.0 and later. These settings require font embedding.)
    /JPN <FEFF3053306e8a2d5b9a306f30019ad889e350cf5ea6753b50cf3092542b308030d730ea30d730ec30b9537052377528306e00200050004400460020658766f830924f5c62103059308b3068304d306b4f7f75283057307e305930023053306e8a2d5b9a30674f5c62103057305f00200050004400460020658766f8306f0020004100630072006f0062006100740020304a30883073002000520065006100640065007200200035002e003000204ee5964d30678868793a3067304d307e305930023053306e8a2d5b9a306b306f30d530a930f330c8306e57cb30818fbc307f304c5fc59808306730593002>
    /FRA <>
    /DEU <>
    /PTB <>
    /DAN <>
    /NLD <>
    /ESP <>
    /SUO <>
    /ITA <>
    /NOR <>
    /SVE <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [2400 2400]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


