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(57) Спосіб формування стрічки зі стебел льону-
довгунця льонобралкою, що містить подільники,
бральний апарат та розстилальний пас, який від-
різняється тим, що льонобралку обладнано при-
строєм для зшивання стрічки з двома зшивачами,
розміщеними навпроти один одного за шириною
стрічки, та трьома затискними транспортерами.

Корисна модель відноситься до галузі сільсь-
когосподарського виробництва і може бути вико-
ристана як вузол льонобралки чи льонокомбайна
при формуванні стрічки зі стебел льону-довгунця.

Відомий спосіб збирання льону-довгунця, який
включає брання, очісування коробочок, підсушу-
вання та сепарацію вороху з обмолотом плутани-
ни [див. А.С. №1678240, кл. А01D45/06, 1989p.].

Недолік способу полягають у тому, що під час
наступних технологічних операцій не зберігається
паралельність стебел у стрічці, а це спричиняє
зменшення виходу довгого волокна.

Найбільш близьким до запропонованого спо-
собу є спосіб формування стрічки зі стебел льону-
довгунця льонобралкою, що містить подільники,
бральний апарат та розстилальний пас [див.
Льноуборочные машины/ Г.А. Хайлис, Н.Н. Быков,
В.Н. Бухаркин и др. -М.: Машиностроение, 1985. -
232 с, стор.16].

Основні недоліки способу проявляються під
час операцій обертання, підбирання стрічки, фор-
мування паковок, їх сушіння та розбирання. Недо-
ліки пов’язані з втратою, перекосом та переплуту-
ванням стебел у стрічці, а також розтягнутістю
стрічки, що не дозволяє зберегти паралельність
стебел, і, відповідно, ускладнюється виконання
наступних технологічних операцій.

В основу корисної моделі поставлено завдан-
ня досягнути збереження початкової паралельнос-
ті стебел у стрічці за рахунок їх фіксації у ній,  що
сприятиме виконанню вимог, які висуваються до
матеріалу в наступних технологічних операціях. А
це підвищить ефективність та продуктивність тех-
нологічних операцій, а також дозволить зменшити

втрати сировини.
Поставлене завдання вирішується наступним

чином.
У відомому способі формування стрічки зі сте-

бел льону-довгунця льонобралкою, що містить
подільники, бральний апарат та розстилальний
пас, відповідно до запропонованої корисної моде-
лі, льонобралку обладнано пристроєм для зши-
вання стрічки з двома зшивачами, розміщеними
навпроти один одного за шириною стрічки, та
трьома затискними транспортерами.

На приведених кресленнях схематично зобра-
жений пристрій для зшивання стрічки. На Фіг.1 -
вид льонобралки з пристроєм для зшивання стріч-
ки зверху;  на Фіг.2  -  вид збоку пристрою для зши-
вання стрічки.

Льонобралка обладнана подільниками 1, бра-
льним апаратом 2 та розстилальним пасом 3. За
розстилальним пасом 3 передбачено пристрій для
зшивання стрічки, який складається з двох зшива-
чів 4 та трьох затискних транспортерів 5. Кожний з
затискних транспортерів 5 включає верхню та ни-
жню секції: нижня - опорна, а верхня - натискна.
Верхні секції утворюються прогумованим пасом
фасонного профілю, що огинає ведучий 6 та веде-
ний 7 шківи і ролики, які попарно зібрані у дві під-
пружинені притискні каретки 8. Каретки 8 затиск-
них транспортерів 5 розміщені по обидві сторони
від місця зшивання стрічки 9.  Нижні секції також
утворюються прогумованим пасом фасонного
профілю, що огинає ведучий 10 та ведений 11
шківи, а також чотири опорні ролики 12. Затискні
транспортери 5 встановлюють за шириною стрічки
6 з зазором по обидві сторони від середнього за-
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тискного транспортера 5. Зазори необхідні для
проходження голок 13 зшивачів 4. У зоні затискних
транспортерів 5 навпроти один одного встанов-
люються два зшивачі 4 стрічки 9 таким чином, щоб
їх голки 13 під час робочого процесу проходили у
зазор між затискними транспортерами 5. Зшивачі
4 за принципом роботи та будовою аналогічні
швейним машинам, що реалізують човниковий або
ланцюговий спосіб утворення стібка.

Спосіб формування стрічки зі стебел льону-
довгунця реалізується наступним чином.

Під час руху льонобралки полем подільники 1
розділяють стеблостій льону та спрямовують сте-
бла у бральний апарат 2. Вибрані бральним апа-
ратом 2 стебла спрямовуються до розстилального

паса 3, який розстилає стрічку 9 зі стебел на нижні
секції затискних транспортерів 5. Робочі нижні ді-
лянки пасів верхніх секцій затискних транспортерів
5 притискають стрічку 9 до робочих верхніх діля-
нок пасів нижніх секцій. Далі стрічка 9 зі стебел
льону-довгунця затискними транспортерами 5 під-
водиться для зшивання до робочої зони зшивачів
4, де відбувається її зшивання, після чого вона
розстилається по полю. Запропонований спосіб
формування стрічки зі стебел льону-довгунця до-
зволяє забезпечити фіксацію паралельності сте-
бел у стрічці і усунути їх переплутування та пере-
кос, а також розтягнутість стрічки при наступних
технологічних операціях, що підвищить їх ефекти-
вність та продуктивність.
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