
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　機体１に、被成形材料を受入れて下面に開設せる排出口２０から排出するホッパ２と、
受入口ａからチャンバ内に受け入れる被成形材料をチャンバ内に装備せる一対に対向して
回動する駆動チェン８２にタイトバー８０を並列させて渡架してなる成形装置８によりロ
ールベールＲに成形するベールチャンバ４と、ベールチャンバ４内で成形し終えたロール
ベールＲを梱包するトワインまたはネット７０を繰り出す繰出機構７とを、ホッパ２が前
方に位置しベールチャンバ４が後方位置を占め繰出機構７が中間に位置するように前後に
並列させて装架し、ホッパ２の排出口２０の下方から繰出機構７の下方に渡る範囲に、ホ
ッパ２の排出口２０から排出される被成形材料をベールチャンバ４の受入口ａに向け搬送
する搬送コンベア３を装架するロールベーラにおいて、ベールチャンバ４をそれの受入口
ａが前方に向け開放する姿勢として機体１に装架し、搬送コンベア３の搬送方向の終端部
３ａを、それの搬送面が後方に向け下降傾斜する傾斜面ｃとなるよう構成して、その傾斜
面ｃがベールチャンバ４の受入口ａからベールチャンバ４内に突入するよう搬送方向に延
出させて、受入口ａの下半側を塞ぐように配位して機体１に装架することを特徴とするロ
ールベーラ。
【請求項２】
　 体１は、それの前面側に前方に向けて突出する連結桿１０を設け、ホッパ２を機体１
の前面側に装架し、搬送コンベア３を被成形材料を後送するよう装架し、ベールチャンバ
４を受入口ａが前方に向けて機体１の後部側に装架して、被牽引型に形成し、そのホッパ
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２の前壁２ａをホッパ主体２ｂに対し別体に形成して、下端部を支軸Ｐにより軸支し、ア
クチュエータ５を連繋して、それの作動により支軸Ｐ中心に前後に傾斜回動するよう機体
１に装架し、この前壁２ａに、ホッパ主体２ｂの左右の側壁２１に重合してスライドする
スライド壁２２を連結して、ホッパ２の容量が連結桿１０の上方において前壁２ａの回動
により拡縮するようにしたことを特徴とする請求項１記載のロールベーラ。
【請求項３】
　 ッパ２内に、駆動されて回動するアジテータ６を設け、そのアジテータ６の回転軸６
０に回転動力を伝導する伝導機構に、動力伝導の断接機構を設け、その断接機構を、ベー
ルチャンバ４内で成形し終えたロールベールＲを梱包するトワインまたはネット７０を繰
出機構７の停止によりオンに作動するよう制御せしめて、アジテータ６の駆動をトワイン
またはネット７０の繰出時からロールベール成形完了後放出し、後部ベールチャンバ４ｂ
が閉じられるまでの間に一時、中断するようにすることを特徴とする請求項１記載のロー
ルベーラ。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明が属する技術分野】
　本発明は、収穫されて細断された飼料作物等の短い被成形材料を機体に装架したベール
チャンバに送り込んでロールベールに成形し梱包するロールベーラのうちで、機体には、
刈倒された飼料作物等の被成形材料を拾い上げるピックアップ装置を設けないで、そのか
わりに、被成形材料を受け入れるホッパが装架されていて、フォーレージハーベスタによ
り収穫されて細断された飼料作物等の短い被成形材料を、そのホッパ内に受け入れ、それ
を、ホッパの底部から順次繰り出して搬送コンベアによりベールチャンバに送り込んで、
ロールベールに成形する形態のロールベーラについての改良に関する。
【０００２】
【従来の技術】
　上述の細断された飼料作物等の短い被成形材料をホッパに受け入れて、それをロールベ
ールに成形する形態のロールベーラには、図１に示す形態のものおよび図２に示す形態の
ものがある。
【０００３】
　図１に示す第１のロールベーラＡは、機体１の前端側に設けた連結桿１０を、トラクタ
等の牽引車の車体に設けた連結ヒッチに連結して、牽引車により牽引させることで走行す
る被牽引型に構成した形態のものである。
【０００４】
　この被牽引型のロールベーラＡは、機体１の前面側の上面に、収穫されて細断された飼
料作物等の短い被成形材料を受け入れるホッパ２を装架し、それの底部に装設した排出口
２０の下方に、そこから繰り出される被成形材料を機体１の後方に向けて搬送する搬送コ
ンベア３を、後方に向け下降傾斜する姿勢として装架し、機体１の後部には、搬送コンベ
ア３により後送する被成形材料をロールベールＲに成形して梱包するベールチャンバ４を
、後方下方に向け傾斜させた姿勢として装架し、これにより、ベールチャンバ４をそれの
受入口ａが上向きに傾斜して前方に向け開放する形態として、受入口ａから送り込まれた
短い被成形材料が、ベールチャンバ４内を周回して受入口ａに戻ってきたときの溢出を抑
止するようにし、そのため、ベールチャンバ４のフロントチャンバ４ａと支点軸Ｓ中心に
後方に回動するリヤチャンバ４ｂとの接合面ｂが、上端側を機体１の後部に倒した傾斜姿
勢となるようにしている構成のものである。
【０００５】
　そして、収穫作業初期の圃場外周の口開け刈りや、大区画圃場での中割り収穫において
は、それの機体１に装架したホッパ２に対しての被成形材料の供給を、図３に示している
ように、ロールベーラＡを牽引させるトラクタと別のトラクタＴに装着したハーベスタＨ
により収穫して細断し放出する飼料作物等の短い被成形材料を、そのトラクタＴに装架し
ておくボンネットワゴンＷに受け、そこに所定量集積したところで、そのボンネットワゴ
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ンＷを反転させて、この被成形材料をロールベーラＡの機体１に装架してあるホッパ２内
に投入することで行うようにするか、または、図４に示しているように、ハーベスタによ
り収穫して細断した飼料作物等の短い被成形材料を、トラクタＴに装備しておくローダー
バケットＢに受け入れ、これを、ロールベーラＡの機体１に装架したホッパ２上に位置さ
せ、そのローダーバケットＢの底を開放させることで、ホッパ２内に投入するようにして
いて、通常の収穫作業においては、ロールベーラＡを牽引させるトラクタＴの側方に装着
したハーベスタＨにより収穫して細断し放出する被成形材料を直接ホッパ２に吹き込む方
式と、ロールベーラＡを牽引させるトラクタとは別のトラクタＴに装着したハーベスタＨ
により収穫して細断し放出する被成形材料を伴走しながらホッパ２に吹き込む方式で作業
するようにしている。
【０００６】
　図２に示すロールベーラＡは、ホッパ２および搬送コンベア３ならびにベールチャンバ
４を装架した機体１に、エンジンおよびそれにより駆動される走行装置Ｙを装架して、機
体１を自走走行し得るようにした自走型のロールベーラでありその機体１の前面側には、
フォーレージハーベスタＨを装架して、それにより収穫して細断した被成形材料をホッパ
２に投入していくようにしてある構成のものである。
【０００７】
　そして、この自走型のロールベーラＡにあっても、それの機体１に装架したホッパ２の
底部の排出口２０から排出される短い被成形材料を後送する搬送コンベア３およびベール
チャンバ４は、後方に向け下降傾斜する姿勢として機体１に装架してある。
【０００８】
【発明が解決しようとする課題】
　上述のピックアップ装置を具備せず、ハーベスタにより収穫して細断した飼料作物等の
短い被成形材料を、ホッパ２に受け入れて、それの底部の排出口２０から搬送コンベア３
によりベールチャンバ４に送り込んでロールベールに成形する形態のロールベーラＡは、
細断された飼料作物等の短い被成形材料を対象とすることから、搬送コンベア３を後方に
向け下降傾斜させ、ベールチャンバ４を、それの受入口ａが前方に向け斜め上向きとなる
姿勢として機体１に装架していることで、ベールチャンバ４のリヤチャンバ４ｂを、支点
軸Ｓ中心にフロントチャンバ４ａ側に閉鎖回動させるときの作動が重くなって閉まりにく
く、かつ、開き易くなるので、ロック機構を強力化したり、複雑にしなければならず、コ
スト高となる問題がある。
【０００９】
　また、短い被成形材料の荷受けをするホッパ２を、一定容積のものとしていることで、
フォーレージハーベスタＨにより飼料作物等の被成形材料を収穫する作業の口開けの際の
、回り刈り方式等で収穫した被成形材料をボンネットワゴンＷやローダーバケットＢで荷
受けして、それを定置させたロールベーラＡのホッパ２に投入するときに、ホッパ２の容
積が不足して一度に全量を投入することが不可能となり、間欠的投入となって作業能率を
悪くする問題がある。
【００１０】
　また、このことから、フォーレージハーベスタをトラクタの機体の側方に装着し、ロー
ルベーラをトラクタの機体後方に牽引装着した形態としないと、ワンマン作業での能率的
な作業が出来ない問題がある。
【００１１】
　さらに、フォーレージハーベスタにより収穫して細断した被成形材料を、ボンネットワ
ゴンやローダーバケット等で、ロールベーラＡのホッパ２に投入し、それをホッパ２の排
出口２０から順次排出させて、搬送コンベア３によりベールチャンバ４の受入口ａに送り
込むときに、ホッパ２内にブリッジ現象を発生させて、ベールチャンバ４に対し定量的な
送り込みが出来ない場合が多い問題もある。
【００１２】
　本発明は、従前のロールベーラに生じている上述の問題を解消せしめるためになされた
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ものであって、ベールチャンバのリヤチャンバの開閉回動の作動が軽快に行われ、かつ、
ロック機構を簡単な機構としながら、ホッパ２内に受け入れた短い被成形材料を、搬送コ
ンベア３によりベールチャンバ４の受入口ａからそのベールチャンバ４内に送り込んでい
けるようにする新たな手段を提供することを目的とする。
【００１３】
【課題を解決するための手段】
　そして、本発明においては、この目的を達成するための手段として、請求項１に記載し
た、機体１に、被成形材料を受入れて下面に開設せる排出口２０から排出するホッパ２と
、受入口ａからチャンバ内に受け入れる被成形材料をチャンバ内に装備せる一対に対向し
て回動する駆動チェン８２にタイトバー８０を並列させて渡架してなる成形装置８により
ロールベールＲに成形するベールチャンバ４と、ベールチャンバ４内で成形し終えたロー
ルベールＲを梱包するトワインまたはネット７０を繰り出す繰出機構７とを、ホッパ２が
前方に位置しベールチャンバ４が後方位置を占め繰出機構７が中間に位置するように前後
に並列させて装架し、ホッパ２の排出口２０の下方から繰出機構７の下方に渡る範囲に、
ホッパ２の排出口２０から排出される被成形材料をベールチャンバ４の受入口ａに向け搬
送する搬送コンベア３を装架するロールベーラにおいて、ベールチャンバ４をそれの受入
口ａが前方に向け開放する姿勢として機体１に装架し、搬送コンベア３の搬送方向の終端
部３ａを、それの搬送面が後方に向け下降傾斜する傾斜面ｃとなるよう構成して、その傾
斜面ｃがベールチャンバ４の受入口ａからベールチャンバ４内に突入するよう搬送方向に
延出させて、受入口ａの下半側を塞ぐように配位して機体１に装架することを特徴とする
ロールベーラ。
　および請求項２に記載した 体１は、それの前面側に前方に向けて突出する連結桿１
０を設け、ホッパ２を機体１の前面側に装架し、搬送コンベア３を被成形材料を後送する
よう装架し、ベールチャンバ４を受入口ａが前方に向けて機体１の後部側に装架して、被
牽引型に形成し、そのホッパ２の前壁２ａをホッパ主体２ｂに対し別体に形成して、下端
部を支軸Ｐにより軸支し、アクチュエータ５を連繋して、それの作動により支軸Ｐ中心に
前後に傾斜回動するよう機体１に装架し、この前壁２ａに、ホッパ主体２ｂの左右の側壁
２１に重合してスライドするスライド壁２２を連結して、ホッパ２の容量が連結桿１０の
上方において前壁２ａの回動により拡縮するようにしたことを特徴とする請求項１記載の
ロールベーラ。
　ならびに請求項３に記載した ッパ２内に、駆動されて回動するアジテータ６を設け
、そのアジテータ６の回転軸６０に回転動力を伝導する伝導機構に、動力伝導の断接機構
を設け、その断接機構を、ベールチャンバ４内で成形し終えたロールベールＲを梱包する
トワインまたはネット７０を繰出機構７の停止によりオンに作動するよう制御せしめて、
アジテータ６の駆動をトワインまたはネット７０の繰出時からロールベール成形完了後放
出し、後部ベールチャンバ４ｂが閉じられるまでの間に一時、中断するようにすることを
特徴とする請求項１記載のロールベーラ。
を提起するものである。
【００１４】
【発明の実施の形態】
　本発明によるロールベーラＡは、機体１に、短い被成形材料を受け入れるホッパ２と、
そのホッパ２の底部の排出口２０から排出される被成形材料を後送する搬送コンベア３と
、それにより搬送されてくる被成形材料を受入口ａから受け入れてロールベールに成形し
て梱包するベールチャンバ４とを装架し、そのベールチャンバ４は、前半側のフロントチ
ャンバ４ａを機体１に固定して装架し、後半側のリヤチャンバ４ｂを、支点軸Ｓ中心に後
方上方に向け開放回動するように機体１に対し軸架するが、それのホッパ２は、それの内
容量が拡縮するよう構成して機体１に装架する。
【００１５】
　このホッパ２の内容量の拡縮は、例えば、図５乃至図７に示している実施例のように、
ホッパ２の前壁２ａを、ホッパ主体２ｂと別体に形成して、それの下端部を機体１に設け
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る支軸Ｐ中心に前後に傾斜回動するよう軸支し、これと機体１との間に伸縮する油圧シリ
ンダ等のアクチュエータ５を設け、この前壁２ａに、ホッパ主体２ｂの左右の側壁２１と
重合するスライド壁２２を連結しておくことで、アクチュエータ５の作動により、この前
壁２ａを、図５において鎖線および実線に示している状態位置の間を前後に回動させるこ
とで、内容積が前後に拡巾し、また、縮小するようにすることが被成形材料の繰り出し時
のブリッジ現象防止にも有効である。
【００１６】
　このホッパ２の内容量の拡縮手段は、図５乃至図７に示した実施例のように、ロールベ
ーラＡを、それの機体１の前端側に設けた連結桿１０をトラクタの機体の後面の連結ヒッ
チに連結して牽引させる被牽引型に構成した場合に、ホッパ２の容量の拡縮のための前壁
２ａの傾斜回動が、連結桿１０と連結ヒッチとの連結部の上方における空間を利用して行
われることとなり、かつ、前壁２ａを下端側の支軸Ｐ中心に傾斜回動させることから、受
け入れた被成形材料を底部の排出口２０に順次流下誘導させる作動に殆ど影響を与えずに
その容量の拡縮変更が行えるようになる。
【００１７】
　また、このホッパ２内腔の底部で排出口２０のすぐ上方位置には、軸６０中心に撹拌翼
６１が回動するアジテータ６を装架して、それの駆動によりホッパ２内の被成形材料を撹
拌揺動させるようにするが、そのアジテータ６の駆動は、ベールチャンバ４内に送り込ん
だ被成形材料の成形が、所定の大きさに達して、その圧力を検出する圧力センサの作動に
より、トワインまたはネットの繰出機構７が始動して梱包していく際の、そのトワインま
たはネットを繰り出している間は、後部チャンバ４ｂが閉じられるまで、このアジテータ
６の駆動を一時遮断して、ベールチャンバ４に対する被成形材料の送り込みを停止させ、
この間に余分な被成形材料が送り込まれないようにする。
【００１８】
　このアジテータ６の駆動を、トワインまたはネットを繰り出す繰出機構７が作動してい
る間、後部チャンバ４ｂが閉じられるまで作動を停止させる手段は、ベールチャンバ４内
の被成形材料が所定の大きさのロールに成形されて、圧力感知センサが所定圧力を検知す
る作動を行うことで、トワインまたはネットの繰出機構７が始動したときに、それに連動
してアジテータ６の回転軸の駆動機構に設けておくクラッチ機構がオフに作動するように
なればよく、適宜に構成してよいものであるが、実施例においては、図８および図９・図
１０に示しているように、搬送コンベア３の終端側のプーリ３２の回転軸３５を、アジテ
ータ６の回転軸６０に回転動力を伝導する伝導機構６ａの入力軸とし、この回転軸３５に
、入力側の伝導ギヤ６２を回転自在に嵌装して、それの側面にクラッチ歯６４ａを設け、
それの隣側位置に、該回転軸３５に対し回転方向に係合する摺動子６３を軸方向にスライ
ド自在に嵌装して、それの前記伝導ギヤ６２と対向する側面に前述クラッチ歯６４ａと離
接自在に噛み合うクラッチ歯６４ｂを設けて、摺動子６３のスライドによりクラッチ歯６
４ａとクラッチ歯６４ｂとの噛合と解放を行わすことで、アジテータ６の回転軸６０に対
する回転動力の伝導をオン・オフするクラッチ６４を構成する。そして、その摺動子６３
を摺動させるシフター６５に、モータＭの作動によりロッド６６が出入作動するアクチェ
ータ６７を連繋しておいて、そのアクチュエータ６７の作動を、トワインまたはネット７
０の繰出機構７が圧力感知センサ（図示せず）の感知作動により作動開始したとき、アク
チュエータ６７がロッド６６を引き込ませるように作動して、噛合クラッチ６４をオフの
位置にシフトしてアジテータ６の回転を停止状態に保持するようになり、トワインまたは
ネット７０の成形ロールに対する巻き付け終了後、リヤチャンバ４ｂを開放してロールベ
ールＲを放出してリヤチャンバ４ｂが閉じられ、そのリヤチャンバ４ｂの閉まりが検出さ
れることで、アクチェータ６７のロッド６６が押し出されて図１０に示すように駆動軸３
５と伝導ギヤ６２とを接続状態としてアジテータ６の回転軸６０に動力を伝導するように
している。
【００１９】
　ホッパ２の底部の排出口２０から排出されて、搬送コンベア３により後送される短い被

10

20

30

40

50

(5) JP 3976552 B2 2007.9.19



成形材料を、受入口ａから受け入れてロールベールに成形するよう機体１に装架するベー
ルチャンバ４は、前面側に受入口ａを形成して機体１に固定装架するフロントチャンバ４
ａと、それの後面側に支軸Ｓ中心に後方上方に向け開放回動するよう装架するリヤチャン
バ４ｂとで構成して、機体１の後部側に装架するが、そのとき、通常のピックアップ装置
を具備する長い被成形材料をロールベールに成形する形態のロールベーラのベールチャン
バのように、受入口ａが前方に向けて開放する水平な姿勢として機体１に装架してよい。
【００２０】
　また、フロントチャンバ４ａの後面側の開放口とリヤチャンバ４ｂの前面側の開放口と
が閉じ合わされて接合する接合面ｂも、図８にあるように、下方に向かい後方に寄る後方
に傾斜した姿勢となるように構成して、これにより、リヤチャンバ４ｂの支点軸Ｓ中心と
する開閉回動が軽快に行え、かつ、閉鎖回動させた状態を保持させるロック機構を簡略な
ものとするようにしておく。
【００２１】
　そして、このベールチャンバ４の受入口ａに、ホッパ２の排出口２０から排出される短
い被成形材料を搬送する搬送コンベア３は、それの搬送方向の終端部３ａが、ベールチャ
ンバ４の受入口ａからそのベールチャンバ４内に突入した状態となるように、搬送方向に
延出させておき、かつ、その終端部３ａの搬送面が、後方に向け下降傾斜して、ベールチ
ャンバ４内で成形されるロールベールＲの周面の下半側に対向する傾斜面ｃとなって、受
入口ａの下半側を塞ぐようにし、これにより、搬送コンベア３により受入口ａからベール
チャンバ４内に送り込んだ短い被成形材料が、ベールチャンバ４内を周回して受入口ａま
できたときに、前面に向け開放するその受入口ａから溢出するようになるのを、この搬送
コンベア３の終端部３ａで抑えながら、再びベールチャンバ４内に送り込んでいくように
する。
【００２２】
　このように、終端部３ａをベールチャンバ４内に突入させる搬送コンベア３は、それの
ホッパ２の排出口２０の下面側に臨む始端部３ｂから終端部３ａまでの間は、略水平また
は少し後方に向け下降傾斜する形態にしてよい。
【００２３】
　このことから、搬送コンベア３は、それの搬送ベルト３０を、始端側のプーリ３１と終
端側のプーリ３２とにエンドレスに張架して構成するときに、その終端側のプーリ３２を
、始端側のプーリ３１よりも低い位置においてベールチャンバ４内に位置するように配位
して軸支し、これらプーリ３１・３２の中間で、受入口ａに臨む部位に、搬送ベルト３０
の中間を支承する中間プーリ３３を、始端側のプーリ３１と略揃う高さ位置に配位して軸
架して、この中間プーリ３３と終端側のプーリ３２との間の搬送ベルト３０が、下降傾斜
する傾斜面ｃを形成する終端部３ａを構成するようにしてよい。
【００２４】
　この中間プーリ３３と終端側のプーリ３２との間における搬送ベルト３０によりベール
チャンバ４内に突入するように構成する搬送コンベア３の終端部３ａは、中間プーリ３３
の手前にもう一つ別のプーリ３４を軸支して、中間プーリ３３から終端側のプーリ３２と
の間の搬送ベルト３０を、始端側のプーリ３１から前述の別のプーリ３４との間に張架す
る搬送ベルト３０と別にして、ホッパ２の排出口２０から短い被成形材料を搬出する搬送
ベルト３０とは別体に構成してもよい。
【００２５】
　次に図１１は、ベールチャンバ４内に受け入れた短い被成形材料をロールベールＲに成
形する成形装置８の、ベールチャンバ４の左右の側壁に張設する一対のタイトバー駆動チ
ェン間に渡架装着するタイトバー８０…の側面図である。
【００２６】
　タイトバー８０は、円筒を半載した形状に成形して開口面にフランジ８１を形成した鋼
板よりなる外面部材８０ａと内面部材８０ｂとを閉じ合わせるように接合し、それらのフ
ランジ８１・８１を一体に溶接することで、少し偏平に潰れたパイプ状に成形してあり、
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それの長手方向の両端部におけるフランジ８１に、タイトバー８０駆動チェン８２のリン
クプレート８３に設けたラグ片８４を連結することで、タイトバー８０とタイトバー８０
との間隔を、短い被成形材料の漏下のない極く狭くした状態となって、鎖状の帯板様に連
続するようにしてある。
【００２７】
　次に図１２および図１３は、上述の本発明手段を実施せるロールベーラＡをハーベスタ
Ｈと組合わせて、ワンマン作業ができるようにした実施例を示している。
【００２８】
　この例は、ロールベーラＡについては被牽引型に形成して、それの機体１の前端側の連
結桿１０を、トラクタＴの本体の後面側に装設せる三点リンクヒッチに連結して、トラク
タＴにより牽引走行させ、このトラクタＴの本体の側面に、ハーベスタＨを連結装着する
連結機枠９０を設けて、それにハーベスタＨのフレームを連結装架することで、トラクタ
Ｔを運転するオペレータが、ワンマンで、被成形材料をハーベスタＨにより収穫していく
作業とそれにより収穫して細断処理した短い被成形材料をロールベーラＡのホッパー２に
投入していく作業と、その被成形材料を順次ロールベーラＡのベールチャンバ４内に送り
込んで成形して梱包し、それを放出していく作業とが、行えるようにしている例である。
【００２９】
　図１２において、９０は連結機枠で、平面視においてＬ字形に形成してあって、それの
短辺側となる基端部がトラクタＴの本体の後面に沿い長辺側が、トラクタＴの本体の側面
に沿って前方に突出する姿勢としてその短辺側をトラクタＴの本体に組付けることでその
本体に装架してある。
【００３０】
　そして、この連結機枠９０の長辺側の突出端部に、ハーベスタＨのフレームに設けた取
付杆９１を連結することで、ハーベスタＨをトラクタＴの本体の側面に組付け装架し、そ
れの作動部の入力軸９２を、トラクタＴの動力取出軸ＰＴＯに伝導軸９３を介して連繋す
ることで、トラクタＴ側の動力により駆動するようにしてある。
【００３１】
　そしたまた、このハーベスタＨの細断した被成形材料を吹出す吹出筒９４の先端を、ロ
ールベーラＡのホッパー２の上面側の開放口の上方に臨ませることで、吹出筒９４から吐
出される被成形材料がホッパー２内に投入されるようにしている。
【００３２】
　また、本発明によるロールベーラＡは、機体１を被牽引型に構成した形態のものについ
て例示し説明しているが、その機体１は、エンジンおよびそれにより駆動される走行装置
を装備せしめて自走して走行する自走型に構成してもよいものである。
【００３３】
【発明の効果】
　以上説明したように、本発明によるロールベーラは、搬送コンベア３の終端部３ａの傾
斜面ｃが、ベールチャンバ４の周壁の一部を形成して、受入口ａから受入れた短い被成形
材料がベールチャンバ４内を周回して受入口ａに戻ってきたときの溢出を抑止するように
なって、ベールチャンバ４を受入口ａが前方に向け開放する姿勢に装架し得るので、リヤ
チャンバ４ｂの開閉回動を軽快にし得る。
【００３４】
　また、ホッパ２を、牽引車に連結するよう機体１の前面側に前方に突出させて設けた連
結桿１０の上方において、前壁２ａが前後に傾斜回動することで、内容積の拡縮を行わす
ことから、作業の開始に先立ち回り刈りで収穫した被成形材料を受入れさすための容量の
拡張が、機体１の構成および作業に大きな影響を与えることなく行える。
【００３５】
　また、ホッパ２内に設けるアジテータ６の駆動を、成形し終えたロールベールＲを繰出
機構７の作動で繰出すトワインまたはネット７０により梱包するときに、その繰出機構７
が作動して後部チャンバ４ｂが閉じられるまでの間、中断させることから、梱包時に余分
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の被成形材料がベールチャンバ４内に送給されてくるのを停止させ得るようになる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　従前の被牽引型のロールベーラの側面図である。
【図２】　従前の自走型のロールベーラの側面図である。
【図３】　トラクタに装架した後装型ハーベスタとボンネットワゴンの側面図である。
【図４】　トラクタに装架した後装型ハーベスタとローダーバケットの側面図である。
【図５】　本発明手段を実施せる被牽引型のロールベーラの平面図である。
【図６】　同上の側面図である。
【図７】　同上の前面図である。
【図８】　同上の要部の一部破断した側面図である。
【図９】　同上のアジテータの回転動力の断接機構部分がオフとなった状態時の平面図で
ある。
【図１０】　同上部分の断接機構がオンとなった状態時の平面図である。
【図１１】　同上ロールベーラのタイトバーの側面図である。
【図１２】　同上ロールベーラの、ハーベスタを併設した状態時の平面図である。
【図１３】　同上の側面図である。
【符号の説明】
　Ａ…ロールベーラ、Ｂ…ローダーバケット、Ｈ…ハーベスタ、Ｍ…モータ、Ｐ…下端側
の支軸、ＰＴＯ…動力取出軸、Ｒ…ロールベール、Ｓ…支点軸、Ｔ…トラクタ、Ｗ…ボン
ネットワゴン、Ｙ…走行装置、ａ…受入口、ｂ…接合面、ｃ…傾斜面、１…機体、１０…
連結桿、２…ホッパ、２ａ…前壁、２ｂ…ホッパ主体、２０…排出口、２１…側壁、２２
…スライド壁、３…搬送コンベア、３ａ…終端部、３ｂ…始端部、３０…搬送ベルト、３
１…始端側のプーリ、３２…終端側のプーリ、３３…中間プーリ、３４…プーリ、３５…
駆動軸、４…ベールチャンバ、４ａ…フロントチャンバ、４ｂ…リヤチャンバ、５…アク
チュエータ、６…アジテータ、６０…回転軸、６１…撹拌翼、６２…伝導ギヤ、６３…摺
動子、６４…嵌合クラッチ、６４ａ・６４ｂ…クラッチ歯、６５…シフター、６６…ロッ
ド、６７…アクチュエータ、７…繰出機構、７０…ネット、７１…作動片、７２…検出ス
イッチ、７３…カウンタアーム、７４…駆動輪、８…成形装置、８０…タイトバー、８０
ａ…外面部材、８０ｂ…内面部材、８１…フランジ、８２…駆動チェン、８３…リンクプ
レート、８４…ラグ片、９０…連結機枠、９１…取付杆、９２…入力軸、９３…伝導軸、
９４…吹出筒。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】 【 図 ６ 】
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【 図 ７ 】 【 図 ８ 】

【 図 ９ 】

【 図 １ ０ 】

【 図 １ １ 】

【 図 １ ２ 】
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【 図 １ ３ 】
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