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(57) Изобретение относится к устройствам для формирования кип, в основном, цилиндрической
формы путём намотки и прессования исходного материала и может быть использовано,
прежде всего, в сеноуборочных машинах, в частности в рулонных пресс-подборщиках в
качестве механизма прессования. Предложен механизм прессования рулонного пресс-подборщика,
выполненный в виде множества отдельных цепных механизмов, установленных параллельно
друг другу с заданным шагом в поперечном направлении между боковыми ограничителями
камеры прессования с возможностью согласованного привода с формированием рабочего контура
камеры прессования. Каждый цепной механизм состоит из множества отдельных последовательно
расположенных рабочих прямолинейных участков, каждый из которых выполнен в виде замкнутой
на двух неприводных звёздочках цепи. Соответствующие звёздочки соответствующих участков
параллельных цепных механизмов установлены на расположенных перпендикулярно направлению
перемещения цепей общих осях, а оси каждых двух последовательно расположенных рабочих
участков связаны между собой парой связующих передаточных устройств, каждое из которых
выполнено в виде цепи, замкнутой на связующих звёздочках, установленных в концевых зонах
указанных осей. Крайняя ось одного из крайних рабочих участков связана цепной передачей с
параллельно расположенным приводным валом приводного механизма.
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Изобретение относится к устройствам для формирования кип, в основном, цилиндрической формы 

путём намотки и прессования исходного материала и может быть использовано, прежде всего, в сено-

уборочных машинах, в частности в рулонных пресс-подборщиках в качестве механизма прессования, а 

также в качестве механизма прессования для прессования в кипы, в основном, цилиндрической формы 

различных волокнистых сырья и материалов. 

Задача формирования кип, в основном, цилиндрической формы с условно равномерной структурой 

повышенной плотности независимо от структуры и размера частиц исходного сырья или материала тре-

бует решения в целом ряде отраслей производства и, прежде всего, в сельском хозяйстве. Отчасти задача 

формирования кип, в основном, цилиндрической формы решена различными производителями сельско-

хозяйственной техники для заготовки грубых кормов (сено, солома) в рулонных пресс-подборщиках с 

камерами прессования постоянного либо переменного объёма. Каждый из этих типов пресс-

подборщиков имеет как свои недостатки, так и преимущества. С точки зрения достижения равномерной 

плотности по всему объёму рулона более целесообразным представляется использованием камер пере-

менного объёма. Однако камеры переменного объёма в настоящее время реализуются, в основном, на 

базе ленточных (ременных) механизмов прессования, обладающих большой избыточной длиной меха-

низма прессования на начальных стадиях прессования. Кроме того, несмотря на более равномерную 

плотность рулона, следует отметить, что плотность рулона в периферийных зонах уступает значению 

плотности в этих зонах у рулонов, полученных при прессовании в камере постоянного объёма. В общем 

случае, современные устройства рулонного прессования не полностью удовлетворяют ряду требований, 

предъявляемых, в первую очередь, к форме, габариту, равномерности плотности и объёму материала, 

запрессованного в рулон, поскольку не удается получить кипы равномерной и высокой плотности по 

всему объёму. 

В рамках настоящей заявки кипы, в основном, цилиндрической формы будут упоминаться под тер-

мином "рулон", под которым условно будет подразумеваться одна единица спрессованного и/или упако-

ванного материала любого происхождения цилиндрической формы или, в основном, цилиндрической 

формы (например, с выпукло конической формой оснований цилиндра). При этом в других информаци-

онных источниках такая единица может упоминаться как брикет, тюк, упаковка и т.п. 

Известные из уровня техники различные конструкции устройства рулонного прессования, в основ-

ном, скошенной растительной массы, в общем случае, содержат средство загрузки сырья, камеру прессо-

вания, обычно сформированную прессующим механизмом (механизмом прессования), включающим си-

стему прессующих элементов, образующих контур прессования и связанных со средством задания дви-

жения и с элементами несущей конструкции, и двумя торцевыми ограничителями и средство выгрузки 

готового рулона. В известных устройствах использованы механизмы прессования различных типов: цеп-

ной [1, 2], ременной [3, 4], барабанный [5], на базе прессующего мата [6]. Механизм прессования любого 

типа представляет собой совокупность прессующих элементов, перемещаемых по определенной траек-

тории посредством соответствующих средств (валов, валков, шкивов, звёздочек, направляющих и т.д. 

или вращающихся барабанов), и, тем самым, наматывающих на рулон всё новые пласты материала, по-

ступающего в камеру. В таких конструкциях основную роль в формировании рулона, в основном, ци-

линдрической формы играют именно механизмы прессования, в общем, и прессующие элементы, в част-

ности. В цепных механизмах прессования в качестве прессующих элементов традиционно используются 

поперечные скалки [7], через которые передают прессующее усилие, распределённое по всей длине 

скалки, на формируемый рулон. Скалки имеют достаточно большую длину (около 1,4-1,7 м) и обычно 

установлены в направлении перемещения цепного механизма с шагом более 30 см. С учётом этого слож-

но обеспечить равномерное распределение прессующего усилия по площади поверхности рулона, при 

этом на достаточно большой процент площади поверхности рулона прессующее усилие вообще не пере-

даётся. Кроме того, для перемещения традиционного механизма прессования, выполненного в виде за-

мкнутого цепочно-планчатого транспортера, по изогнутой траектории на концах скалок (планок) уста-

навливают роликовые опоры (катки), перемещаемые по соответствующим направляющим, предусмот-

ренным в стенках камеры прессования. 

В традиционных конструкциях механизмов прессования, выполненных в виде цепочно-планчатого 

транспортера, сложно обеспечить высокую степень плотности, а также равномерности плотности готово-

го рулона, т.к. очевидные решения, например уменьшение шага между скалками (планками), одновре-

менно приведёт к существенному утяжелению и удорожанию конструкции. 

Из уровня техники известны технические решения, в которых увеличение плотности и равномерно-

сти прессования обеспечивается за счёт использования ряда отдельных участков транспортёра, последо-

вательно расположенных по всему контуру прессования. Так, известен механизм прессования, который 

состоит из отдельных независимых (автономных) участков, приводимых в движение отдельными при-

водными элементами, и образующих постоянный контур прессования [8]. Такая конструкция, в частно-

сти за счёт смещения прессующих элементов на двух смежных участках механизма прессования, позво-

ляет несколько улучшить характеристики качества готовых рулонов и добиться уплотнения рулона в 

радиальном направлении. Однако она очень сложна как по изготовлению, так и по управлению положе-

нием участков в процессе прессования. 
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Этот же принцип деления контура прессования на ряд последовательных участков был положен в 

основу другого технического решения [9], в соответствии с которым в рамках устройства рулонного 

прессования был предложен механизм прессования, в котором по меньшей мере два участка прессующе-

го механизма или по меньшей мере один участок и один подучасток по меньшей мере одного участка, 

или подучасток каждого из по меньшей мере двух участков выполнены с возможностью поворота каж-

дый вокруг соответствующей поворотной оси, расположенной параллельно продольной оси камеры 

прессования, и снабжены соответствующими механизмами поворота. Как вариант, был предложен меха-

низм прессования, дополнительно содержащий средство задания минимального контура прессования и 

изменения контура прессования от минимального до постоянного, связанное со средством задания уси-

лия прессования до постоянного объёма, и средство задания оси вращения рулона. При этом средство 

задания усилия прессования, при необходимости, выполнено с возможностью наложения дополнитель-

ного усилия на усилие прессования в периодическом режиме. Описанная конструкция по сравнению с 

описанной предыдущей ещё более сложна, что приводит к снижению общей эффективности устройства. 

Анализ уровня техники показал, что все известные технические решения механизмов прессования 

существенно отличаются от предлагаемого в рамках данного изобретения, в связи с чем прототип для 

заявляемого механизма прессования не выбран. 

Таким образом, задачей настоящего изобретения является создание простого и надёжного механиз-

ма прессования рулонного пресс-подборщика, который обеспечивал бы возможность достижения более 

высокого значения усилия прессования при увеличении равномерности плотности. Устройство рулонно-

го прессования должно иметь максимально простую конструкцию, не требующую специального управ-

ления режимом прессования. Среди технических результатов, достигаемых предлагаемым механизмом 

прессования, можно упомянуть увеличение плотности и равномерности плотности прессования, обеспе-

чиваемое за счёт равномерного, "точечного" распределения усилия прессования в направлении оси руло-

на (при этом одновременно точки приложения усилия прессования расположены в непрерывных по ок-

ружности зонах контакта цепей с поверхностью рулона), уменьшение количества различных конструк-

тивных элементов (цепи одновременно выполняют функции и тягового средства, и рабочего элемента 

вместо скалок), что обеспечивает максимальное упрощение конструкции, а также существенное упроще-

ние управления механизмом. 

Поставленная задача решается предлагаемым механизмом прессования рулонного пресс-

подборщика, выполненным в виде множества отдельных цепных механизмов, установленных параллель-

но друг другу с заданным шагом в поперечном направлении между боковыми ограничителями камеры 

прессования с возможностью согласованного привода с формированием рабочего контура камеры прес-

сования. При этом каждый цепной механизм состоит из множества отдельных последовательно распо-

ложенных рабочих прямолинейных участков, каждый из которых выполнен в виде замкнутой на двух 

неприводных звёздочках цепи. Соответствующие звёздочки соответствующих участков параллельных 

цепных механизмов установлены на расположенных перпендикулярно направлению перемещения цепей 

общих осях, а оси каждых двух последовательно расположенных рабочих участков связаны между собой 

парой связующих передаточных устройств, каждое из которых выполнено в виде цепи, замкнутой на 

связующих звёздочках, установленных в концевых зонах указанных осей. При этом крайняя ось одного 

из крайних рабочих участков связана цепной передачей с параллельно расположенным приводным валом 

приводного механизма. 

В рамках изобретения термин "связующее передаточное устройство" подразумевает, что такое уст-

ройство позволяет передать тяговое усилие от цепей одного рабочего прямолинейного участка (начиная 

с расположенного первым со стороны приводного вала) на цепи последующих рабочих прямолинейных 

участков без использования дополнительных внешних приводов и без потерь мощности. 

Предложенная конструкция при максимальной простоте и минимальной номенклатуре конструк-

тивных элементов (в частности, из конструкции исключаются скалки и устанавливаемые на их концах 

роликовые опоры, а также направляющие, по которым перемещаются упомянутые роликовые опоры и, 

соответственно, скалки) за счёт оптимизированного распределения зон передачи прессующего усилия 

обеспечивает возможность получения высокоплотных рулонов с равномерной плотностью, как в осевом, 

так и в радиальном направлении. Поскольку в предлагаемой конструкции цепи одновременно выполня-

ют функции и тягового, и прессующего элементов, а для согласованного привода всего множества па-

раллельно расположенных цепей используется один общий приводной вал, уменьшение шага между це-

пями для повышения плотности и равномерности плотности рулона не оказывает сколь либо существен-

ного влияния на сложность конструкции в целом и незначительно увеличивает её массу. 

При этом возможны предпочтительные формы реализации заявляемого механизма прессования, в 

которых для обеспечения передачи прессующего усилия в как можно большем количестве точек, распо-

ложенных на одной параллельной оси камеры прессования (т.е. и параллельной оси рулона) линии, цепи 

каждых двух последовательно расположенных рабочих участков расположены со смещением в направ-

лении оси камеры прессования, предпочтительно в шахматном порядке. В таких формах реализации не-

приводные звёздочки, установленные на осях двух последовательно расположенных рабочих участков, 

также, соответственно, расположены со смещением, предпочтительно в шахматном порядке. Это позво-
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ляет передавать прессующее усилие с меньшим шагом в направлении оси рулона без увеличения количе-

ства параллельно расположенных цепных механизмов. В рамках изобретения термин "цепи каждых двух 

последовательно расположенных рабочих участков расположены в шахматном порядке" подразумевает, 

что цепи рабочих участков одного цепного механизма, расположенных через один, "лежат" в одной 

плоскости перпендикулярной оси рулона (и перпендикулярной направлению движения цепей), а плоско-

сти, в которых расположены цепи двух смежных рабочих участков одного цепного механизма, парал-

лельны друг другу. 

В предпочтительных формах реализации последовательно расположенные рабочие участки цепных 

механизмов расположены с перекрещиванием в их концевых зонах, при этом все неприводные звездочки 

вынесены за пределы камеры прессования. В рамках настоящего изобретения под термином "с перекре-

щиванием в их концевых зонах" подразумевается, что концевые зоны двух соседних рабочих участков 

цепных механизмов, располагаясь в различных перпендикулярных горизонтальной оси камеры попереч-

ных вертикальных плоскостях, образуют в виде сбоку Х-образное пересечение. 

В также предпочтительных формах реализации заявляемого механизма прессования оси установле-

ны с возможностью вращения по отношению к боковыми ограничителям камеры прессования, при этом 

связующие передаточные устройства расположены с внешней стороны камеры прессования. В такой 

конструкции из объёма камеры прессования "удалены" любые конструктивные элементы, которые могут 

препятствовать направленному продвижению прессуемой массы. 

Также предпочтительными являются формы реализации, в которых цепи выполнены в виде якор-

ной цепи. Это самые простые, но, тем не менее, очень эффективные формы реализации, поскольку име-

ют высокую степень надёжности и ремонтопригодности ввиду простоты и широкой доступности таких 

цепей. Кроме того, конструкция самой цепи обеспечивает более активное впрессовывание за счёт чере-

дования ориентации звеньев цепи (звено расположено либо в плоскости поверхности прессуемого мате-

риала, либо под углом к этой поверхности). 

Упомянутые выше и другие особенности и преимущества заявляемого механизма прессования ни-

же будут более подробно описаны и проиллюстрированы с помощью возможных предпочтительных, но 

не ограничивающих, примеров реализации со ссылкой на позиции фигур чертежей, на которых схема-

тично представлены 

фиг. 1 - схематичное изображение в разрезе вида сбоку механизма прессования в одной из предпоч-

тительных форм реализации; 

фиг. 2 - фрагмент вида по направлению А механизма прессования по фиг. 1; 

фиг. 3 - схематичное изображение в разрезе вида сбоку механизма прессования по фиг. 1 в составе 

камеры прессования рулонного пресс-подборщика со сформированным рулоном; 

фиг. 4 - схематичное изображение в разрезе вида сбоку механизма прессования по фиг. 1 в составе 

камеры прессования рулонного пресс-подборщика на этапе выгрузки рулона; 

фиг. 5 - схематичное изображение в разрезе вида сбоку механизма прессования в другой предпоч-

тительной форме реализации; 

фиг. 6 - фрагмент вида по направлению А механизма прессования по фиг. 5; 

фиг. 7 - схематичное изображение в разрезе вида сбоку механизма прессования по фиг. 5 в составе 

камеры прессования рулонного пресс-подборщика со сформированным рулоном; 

фиг. 8 - схематичное изображение в разрезе вида сбоку механизма прессования по фиг. 5 в составе 

камеры прессования рулонного пресс-подборщика на этапе выгрузки рулона. 

На фиг. 1 в качестве примера представлено схематичное изображение в разрезе вида сбоку меха-

низма прессования, а на фиг. 2 - фрагмент вида по направлению А механизма прессования по фиг. 1 в 

одной из предпочтительных форм реализации. Механизм прессования выполнен в виде множества от-

дельных цепных механизмов 1 (на разрезе фиг. 1 виден только один из цепных механизмов, расположен-

ных в плоскостях параллельных плоскости разреза), установленных параллельно друг другу с заданным 

шагом в поперечном направлении между боковыми ограничителями 2 камеры прессования с возможно-

стью согласованного привода с формированием рабочего контура 3 камеры прессования. Каждый цепной 

механизм 1 состоит из множества (в представленной форме реализации - четырёх) отдельных последова-

тельно расположенных рабочих прямолинейных участков 4, 5, 6, 7. Каждый из рабочих участков 4, 5, 6, 7 

выполнен в виде замкнутой на двух неприводных звёздочках 8 и 9, 10 и 11, 12 и 13, 14 и 15, соответст-

венно, цепи 16, 17, 18, 19, соответственно. Соответствующие звёздочки 8 и 9, 10 и 11, 12 и 13, 14 и 15 

соответствующих рабочих участков 4, 5, 6, 7 параллельных цепных механизмов 1 установлены на распо-

ложенных перпендикулярно направлению перемещения цепей (на фиг. 1 и 2 обозначено стрелками) об-

щих осях 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27. Смежные оси 21 и 22, 23 и 24, 25 и 26 каждых двух последователь-

но расположенных рабочих участков 4, 5, 6, 7 связаны между собой парой связующих передаточных уст-

ройств 28, 29, 30, каждое из которых выполнено в виде цепи 31, 32, 33, замкнутой на связующих звёз-

дочках 34 и 35, 36 и 37, 38 и 39, установленных в концевых зонах указанных осей 21 и 22, 23 и 24, 25 и 

26. Первая ось 20 первых рабочих участков 4 (нумерация рабочих участков и осей условно устанавлива-

ется от приводного вала, а не от рабочего участка, с которой первой контактирует пласт растительной 

массы и далее рулон в процессе его формирования) связана цепной передачей 40 с параллельно распо-
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ложенным приводным валом 41 приводного механизма. Последовательно расположенные рабочие уча-

стки 4, 5, 6, 7 цепных механизмов 1 расположены с перекрещиванием в зоне их концевых участков. Все 

неприводные звёздочки 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15 вынесены за пределы камеры прессования. 

На фиг. 2 показано, что неприводные звёздочки 9 и 10, 11 и 12 (аналогично для непреводных звёз-

дочек 8, 13 и 14, 15, которые не изображены на фрагменте вида), установленные на осях 21 и 22, 23 и 24 

(а также осях 20, 25 и 26, 27, которые не изображены на фрагменте вида) двух последовательно располо-

женных рабочих участков 4, 5, 6, 7, расположены в шахматном порядке. 

На фиг. 2 также показано, что оси 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 установлены с возможностью враще-

ния по отношению к боковыми ограничителям 2 камеры прессования, например на подшипниках 42. При 

этом связующие передаточные устройства 28, 29, 30 расположены с внешней стороны камеры прессова-

ния (за боковыми ограничителями 2). 

На чертежах не изображены явным образом цепи, выполненные в виде якорных цепей (только обо-

значены с помощью штриховых линий на фиг. 2), однако специалист в данной области техники в сово-

купности с остальными заявленными признаками, проиллюстрированными с помощью чертежей, сможет 

без труда реализовать такие формы реализации механизма прессования. 

На фиг. 3 схематично изображён в разрезе вид сбоку механизма прессования по фиг. 1 в составе ка-

меры 43 прессования рулонного пресс-подборщика со сформированным рулоном 44, а на фиг. 4 - на эта-

пе выгрузки рулона. Камера 43 прессования состоит из передней стационарной части 45 и задней пово-

ротной части 46, которая для выгрузки сформированного рулона 44 изменяет своё угловое положение по 

отношению к передней части 45 за счёт шарнирного соединения 47. В камере 43 прессования установле-

ны нижние вальцы 48, которые перемещают пласт материала (например, скошенной растительной мас-

сы), поступающего с подборщика 49 к прессующему механизму, в том числе и вместе с рулоном в про-

цессе его формирования. 

На фиг. 5-8 схематично представлены изображения механизма прессования, в том числе в составе 

рулонного пресс-подборщика, в видах, аналогичных видам фиг. 1-4. В связи с незначительными отли-

чиями (например, пространственная ориентация рабочих участков, другое количество вальцов в камере 

прессования) на фиг. 5-8 использованы те же обозначения номеров позиций конструктивных элементов, 

что и на аналогичных чертежах фиг. 1-4. 

Работа заявляемого механизма прессования будет рассмотрена в составе рулонного пресс-

подборщика со ссылкой на позиции фиг. 1-4 чертежей. 

Скошенная растительная масса посредством подборщика 49 подаётся на нижние вальцы 48 камеры 

43 прессования в виде пласта и направляется нижними вальцами 48 к крайнему рабочему прямолиней-

ному участку 7 механизма прессования. Механизм прессования выполнен в виде множества отдельных 

цепных механизмов 1, установленных параллельно друг другу с заданным шагом в поперечном направ-

лении между боковыми ограничителями 2 камеры 43 прессования. Цепной механизм 1, в рассматривае-

мом примере реализации состоит из четырёх отдельных последовательно расположенных рабочих пря-

молинейных участков 4, 5, 6, 7, расположение которых в камере 43 прессования определяет рабочий кон-

тур 3 камеры 43 прессования. Привод механизма прессования осуществляется от приводного вала 41, 

связанного цепной передачей 40 с валом 20 крайнего рабочего прямолинейного участка 4. При этом не-

приводные звёздочки 8, установленные на оси 20, приводятся во вращение цепной передачей 40 и пере-

дают тяговое усилие на цепи 16 рабочего участка 4, которые, в свою очередь, приводят во вращение не-

приводные звёздочки 9, установленные на общей оси 21, и тем самым, саму ось 21. На обоих концах об-

щей оси 21 с внешней стороны камеры прессования установлена пара связующих звёздочек 34 из состава 

связующего передаточного устройства 28. Связующие звёздочки 34 через входящие в состав связующих 

передаточных устройств 28 цепи 31 приводят во вращение также входящие в состав связующих переда-

точных устройств 28 связующие звёздочки 35, установленные на оси 22, на которой также установлены 

неприводные звёздочки 10 следующего рабочего прямолинейного участка 5. Таким образом, тяговое 

усилие передаётся на цепи 17 рабочего прямолинейного участка 5, и цепи приводят во вращение непри-

водные звёздочки 11, установленные на общей оси 23. Аналогичным описанному выше образом, непри-

водные звёздочки 11 приводят во вращение ось 23 и установленные на её концах связующие звёздочки 

36, которые передают тяговое усилие на цепи 32 связующих пердаточных устройств 29. Цепи 32 через 

связующие звёздочки 37 приводят во вращение ось 24, на которой установлены неприводные звёздочки 

12 следующего рабочего прямолинейного участка 6. Вращающиеся неприводные звёздочки 12 передают 

тяговое усилие на цепи 18, которые приводят во вращение неприводные звёздочки 13 и ось 25, на кото-

рой указанные звёздочки установлены. Далее, вращаясь, ось 25 приводит во вращение установленные на 

её концах связующие звёздочки 38, которые передают тяговое усилие на цепи 33 из состава связующих 

передаточных устройств 30 и, тем самым, приводят во вращение связующие звёздочки 39, установлен-

ные на концах оси 26. Вращаясь, связующие звёздочки 39 приводят во вращение ось 26 и установленные 

на ней неприводные звёздочки 14, тем самым, передавая тяговое усилие на цепи 19 следующего (послед-

него для рассматриваемого примера реализации) рабочего прямолинейного участка 7, на втором конце 

которого предусмотрены неприводные звёздочки 15, установленные на оси 27. Для обеспечения беспре-

пятственного вращения все оси 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 устанавливаются в боковых ограничителях 2 
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камеры 43 прессования на подшипниках 42. Таким образом, благодаря особенностям заявляемой конст-

рукции механизма прессования, обеспечивается простая и эффективная передача вращения на все оси 21, 

22,23, 24, 25, 26, 27 с установленными на них неприводными звёздочками 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15 и, тем 

самым, прессующего усилия от движущихся в одном направлении цепей 16, 17, 18, 19 на формируемый 

рулон в зонах всех рабочих участков 4, 5, 6, 7 цепных механизмов 1. 

В общих чертах, процесс формирования рулона в камере прессования 43, оснащённой заявляемым 

механизмом прессования, протекает аналогично процессу формирования рулона в камерах прессования с 

традиционным механизмом прессования, в связи с чем, процесс прессования на начальных стадиях в 

рамках описания изобретения подробно описываться не будет. Непрерывно подаваемый в камеру 43 

прессования пласт скошенной растительной массы "протягивается" нижними вальцами 48 и приводится 

в контакт с цепями 18 рабочего прямолинейного участка 7 параллельно расположенных цепных меха-

низмов 1, а по мере возрастания диаметра рулона - и последовательно с цепями 17, 16, 15 рабочих пря-

молинейных участков 6, 5, 4, соответственно, параллельно расположенных цепных механизмов 1. При 

этом каждая из цепей 18, 17, 16, 15 на своём участке передаёт усилие прессования, прилагаемое к по-

верхности формируемого рулона, на достаточно длинном (в направлении перпендикулярном оси рулона) 

участке поверхности, ориентированном по окружности. Плотность расположения этих участков опреде-

ляется шагом размещения цепных механизмов 1. Однако повышение плотности обеспечивается тем, что 

цепи 18, 17, 16, 15 последовательно расположенных рабочих участков расположены по отношению друг 

к другу в направлении оси рулона со смещением в направлении оси камеры прессовании (оси рулона), в 

представленной форме реализации - в шахматном порядке. Таким образом, на поверхность формируемо-

го рулона прессующее усилие передаётся, практически, по всей её площади. Увеличению площади по-

верхности, на которую передаётся прессующее усилие, а также увеличению самого этого прессующего 

усилия способствует и предпочтительная форма реализации самой цепи. Так, якорная цепь обеспечивает 

более активное впрессовывание за счёт чередования ориентации звеньев цепи (звено расположено либо в 

плоскости поверхности прессуемого материала, тогда увеличивается площадь воздействия, либо под уг-

лом к этой поверхности, тогда увеличивается глубина проникновения и величина прессующего усилия). 

Ещё одним из существенных признаков заявляемого механизма прессования, обеспечивающих увеличе-

ние плотности формируемого рулона, является линейная форма рабочих участков 4, 5, 6, 7 цепных меха-

низмов 1. В отличие от радиально изогнутой формы контура прессования традиционных механизмов 

прессования в заявляемом механизме контур 3 прессования сформирован в виде ломаной линии, образо-

ванной рабочими прямолинейными участками 4, 5, 6, 7 цепных механизмов 1, где каждый участок лома-

ной является одновременно касательной к окружности, определяемой поперечным сечением сформиро-

ванного рулона 44. Таким образом, на заключительных стадиях формирования рулона в точках касания 

его поверхности цепями 18, 17, 16, 15 на поверхность рулона будут передаваться максимальные прес-

сующие усилия, а принимая во внимание, что такие точки касания формируют непрерывные линейные 

участки с очень высокой плотностью расположения таких участков, формируемый рулон будет подпрес-

совываться практически по всей площади поверхности до максимальных значений плотности. 

Высокую степень эффективности передачи мощности и её преобразования в усилия прессования 

обеспечивает также отсутствие непосредственно в камере 43 прессования неподвижных конструктивных 

элементов или элементов, которые могут препятствовать направленному продвижению прессуемой мас-

сы ("вращению" формируемого рулона) или способствовать застреванию частиц прессуемой массы. Так, 

все оси 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27, все неприводные звёздочки 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, все связующие 

звёздочки 34, 35, 36, 37, 38, 39 и даже непосредственно не участвующие в процессе прессования цепи 31, 

32, 33 связующих передаточных устройств 28, 29, 30 вынесены за пределы камеры 43 прессования. При 

этом конструктивная простота заявляемого механизма прессования обеспечивает его высокую экономи-

ческую эффективность. 

Сформированный рулон 44 выгружается из камеры 43 прессования обычным образом. Для этого 

открывают заднюю поворотную часть 46 камеры прессования, изменяя с помощью шарнирного соедине-

ния 47 её угловое положение относительно передней стационарной части 45. При этом, как изображено 

на фиг. 4, 8, конструкция механизма прессования благодаря "гибкости" рабочих участков, в частности 

рабочего участка 5, не препятствует этому. Таким образом, не требуется каких-либо дополнительных 

механизмов, управляющих положением конструктивных элементов механизма прессования в момент 

открытия камеры 43 прессования (выгрузки сформированного рулона 44). 

В описанном выше примере реализации заявляемого механизма прессования использованы только 

некоторые предпочтительные варианты комбинаций возможных значений существенных признаков, что 

не исключает возможности реализации механизмов прессования с другими возможными вариантами 

комбинаций существенных признаков. При этом все возможные комбинации обеспечивают достижение 

заявленных технических результатов. В общем случае, количество параллельно установленных цепных 

механизмов, количество рабочих прямолинейных участков, их длина и взаимное угловое положение, 

количество связующих передаточных устройств и другие характеристики заявляемого механизма прес-

сования могут быть выбраны специалистом в данной области техники в каждом конкретном случае, на-

пример, исходя из размеров камеры прессования, габаритов целевого рулона и т.п. условий. 
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ФОРМУЛА ИЗОБРЕТЕНИЯ 

1. Механизм прессования рулонного пресс-подборщика, выполненный в виде множества отдельных 

цепных механизмов, установленных параллельно друг другу с заданным шагом в поперечном направле-

нии между боковыми ограничителями камеры прессования с возможностью согласованного привода с 

формированием рабочего контура камеры прессования, причём каждый цепной механизм состоит из 

множества отдельных последовательно расположенных рабочих прямолинейных участков, каждый из 

которых выполнен в виде замкнутой на двух неприводных звёздочках цепи, при этом соответствующие 

звёздочки соответствующих участков параллельных цепных механизмов установлены на расположенных 

перпендикулярно направлению перемещения цепей общих осях, а оси каждых двух последовательно 

расположенных рабочих участков связаны между собой парой связующих передаточных устройств, каж-

дое из которых выполнено в виде цепи, замкнутой на связующих звёздочках, установленных в концевых 

зонах указанных осей, причём крайняя ось одного из крайних рабочих участков связана цепной переда-

чей с параллельно расположенным приводным валом приводного механизма. 

2. Механизм по п.1, отличающийся тем, что неприводные звёздочки, установленные на осях двух 

последовательно расположенных рабочих участков, расположены со смещением в направлении оси ка-

меры прессования, предпочтительно в шахматном порядке. 

3. Механизм по п.2, отличающийся тем, что последовательно расположенные рабочие участки цеп-

ных механизмов расположены с перекрещиванием в их концевых зонах, при этом все неприводные звёз-

дочки расположены за пределами камеры прессования. 

4. Механизм по п.1, отличающийся тем, что оси установлены с возможностью вращения по отно-

шению к боковыми ограничителям камеры прессования, при этом связующие передаточные устройства 

расположены с внешней стороны камеры прессования. 

5. Механизм по любому из пп.1-4, отличающийся тем, что цепи выполнены в виде якорной цепи. 
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