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TENDENCJE W ROZWO0OJU KONSTRUKCJI
OWIJAREK DO BEL PODSUSZONEJ ZIELONKI

Streszczenie

W artykule dokonano podziatu owijarek ze wzgledu na sposob dziatania. Opisano budowe i dzialanie typowych maszyn.

Zwrocono uwage na sposoby naktadania folii na bele i jakos¢ folii.

Zakiszanie sprasowanych bel podsuszonej zielonki w
okrywie foliowej stato si jedna z szeroko stosowanych metod
produkowania i przechowywania kiszonki. Sprzyjato temu
szybkie pojawienie si na rynku owijarek, przeznaczonych
poczatkowo do owijania bel okraglych, a od 1991 r. - rowniez
wielkowymiarowych bel prostopadtosciennych [4].

Pod wzgl dem sposobu pracy owijarki mozna podzieli¢ na
stacjonarne, zawieszane na ciagniku i samojezdne. Temu
podziatlowi mozna przyporzadkowaé szereg rdéznych
rozwiazan konstrukcyjnych maszyn do owijania bel
pojedynczych oraz do owijania grupowego. W celu owini cia
pojedynczej beli mechanizm owijarki musi mie¢ dwa stopnie
swobody [4]. Z jednej strony konieczne jest prowadzenie folii
dookota beli (obrot wokoét osi pionowej), z drugiej zas strony
bela podczas obrotu mechanizmu owijajacego powinna
obraca¢ si o okreslony kat wokot osi poziomej. Owini cie beli
folia uzyskuje si przez obroét stotu roboczego lub przez obrot
ramienia owijajacego. Obrot beli wokot osi poziomej nast puje
w wyniku ruchu obrotowego watkow nosnych, na ktorych
spoczywabela[2].

W wi kszos$ci owijarek stosuje si stoly obrotowe, w
ktérych sa osadzone dwa obracajace si  walki nosne (rys. la).
Zardwno obrotowy stot jak i walki sanap dzane hydraulicznie.
Pr dkos¢ watkow sprz zonych z mechanizmem obrotu stohu
moze by¢ regulowana, dzi ki czemu mozna uzyskaé roézng
liczb warstw folii. Pr dko$¢ stolu obrotowego wynosi
najcz $ciej 30 obr min'. W niektérych rozwiazaniach
konstrukeyjnych owijarek waltki nosne potaczone sa pasami z
oktadzing gumowa, ktorych zastosowanie (w liczbie od dwoch
do czterech) zwi ksza powierzchni styku beli ze stolem
roboczym, dzi ki czemu zapobiega jej poslizgowi, ktory
mogltby spowodowac¢ zmian zatozonej wielkosci zaktadki
folii. W celu utatwienia owijania bel o rdznej $rednicy rozstaw
watkdw moze by¢ regulowany, co pozwala rowniez na
napinanie pasow. Ponadto stot jest wyposazony w dwa boczne,
pionowo ustawione, stozkowe watki z tworzywa sztucznego w
celu zapewnienia prawidlowego ulozenia beli podczas
owijania. W niektérych maszynach watki te mozna dowolnie
ustawiaé na stole dostosowujac je w ten sposob do
kazdorazowej dtugosci beli. Rozwiazanie z obrotowym stotem
zastosowano w Polsce po raz pierwszy w owijarce Z 274
wyprodukowanej przez SIPMA SAw Lublinie [1, 7], a pézniej
przez innych producentéw: POL-MOT Warfama Dobre Miasto
iMetal-Fach Sp. zo. 0. w Sokolce.

Walce owijarki moga by¢ wykonane jako pr towe, jak np. w
owijarce firmy Mc Hale, ktora przeznaczona jest do owijania
bel zardwno okragtych, jak i prostopadtosciennych (rys. 1b).

a)

Rys. 1. Owijarki z obrotowym stolem: a - z walcami petnymi,
b- zwalcami pretowymi

Fig. 1. Wrapping machine with rotary table: a - with rolls,
b- with barrolls

Znaczaca grup owijarek stanowia rozwiazania z
nieruchomym stotlem i obrotowym ramieniem, na ktorym
zamocowana jest szpula z folia. W maszynach z nieruchomym
stotfem roboczym zespél owijajacy jest umocowany na
ramieniu obracajacym si wokot wlasnej osi osadzonej na
wysi gniku stupa wsporczego. Najprostszym z nich jest takie,
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w ktorym stot roboczy tworza dwa obracajace si watki nosne,
jak w owijarce FW 15 SUPER wtoskiej firmy Volvo (rys. 2).
Walki te mozna rozsuwacé, co ulatwia zatadunek i roztadunek
bel bez korzystania z dodatkowego urzadzenia zatadowczego.
Maszyna tego typu, w podstawowym uktadzie przeznaczona
do owijania bel cylindrycznych, moze by¢ wykorzystywana
réwniez do owijania bel prostopadlosciennych, co wymaga
jednak odpowiednich zmian konstrukcyjnych lub zamonto-
wania innego, wymiennego zestawu watkow nosnych.

-

Rys. 2. Owijarka z nieruchomym stotem w formie walcow i ru-
chomym ramieniem firmy Volvo

Fig. 2. Wrapping machine with stationary table in the form of
rolls and movable arm of Volvo make

Rys. 3. Owijarka przyczepiana z wiasnym zaladunkiem
Skorpion firmy Kverneland z walcami wykorzystywanymi do
zaladunku beli: a - owijanie; b - wyladunek owinietej beli

Fig. 3. Trailed wrapping machine Skorpion with own loading of
Kverneland make with rolls for bale loading:
a-wrapping, b - discharge of wrapped bale

W innym rozwiazaniu owijarki, nieruchomy stot, ktory
stanowia dwie pary watkow (przyjmujacych i prowadzacych)
jest rowniez wykorzystany do zatadunku i wytadunku bel z
owijarki. Odst p pomi dzy waltkami jest regulowany. Ze
wzgl dow konstrukcyjnych jest on ograniczony, np. w owijarce
Scorpion UN 7655 firmy Kverneland maksymalny odst p

wynosi 1,43 m, co pozwala owija¢ bele cylindryczne o $rednicy
do 1,3 m. Maszyna ta umozliwia rowniez owijanie bel prosto-
padtosciennych (rys. 3).

Przy zatladunku bel okragtych walki ustawia si w
ptaszczyznach ukosnych, a przy zatadunku bel prosto-
padlosciennych w plaszczyznie pionowej. Powierzchnia
walkow jest profilowana, dzi ki czemu zwi ksza si
przyczepno$¢ bel do watkow. W maszynach z nieruchomym
stofem roboczym zespot owijajacy jest umocowany na
ramieniu obracajacym si woko6l wlasnej osi osadzonej na
wysi gniku stupa wsporczego. W owijarce Skorpion UN 7655
pr dkoé¢ obrotowa ramienia owijajacego wynosi 25 obr min.
Skrocenie czasu owijania mozna uzyskaé przez zamontowanie
dwoch pracujacych jednoczesnie zespotdow owijajacych.
Dzi ki takiemu rozwiazaniu owijarka FG 1700 firmy Welger
owijajednabel wciagu?28sekund[4].

Przy owijaniu bel prostopadtosciennych zuzycie folii jest
ok. 30% wi ksze niz przy owijaniu bel cylindrycznych o
zblizonej obj tosci [2]. Jednym ze sposobow ograniczenia
zuzycia folii jest owijanie dwoch bel umieszczonych
rownolegle, jedna nad druga, jak np. w owijarce austriackiej
firmy Goweil (rys. 4).

T R e
= ST - A

Rys. 4. Owijarka G3010-Q firmy Géweil Maschinenbau
podczas owijania dwoch bel; a - owiniete bele, b - bele na stole
owijarki

Fig. 4. Wrapping machine G3010-Q of Géweil Maschinenbau
make during wrapping of two bales: a - wrapped bales, b - bales
onwrapping table

Odmiennym od klasycznych rozwigzaniem zespotu
owijajacego charakteryzuje si owijarka z prasa NHK 1250
firmy Keskus lub RF 135 BalePack firmy Vicon (rys. 5). Istota
rozwiazania tkwi w tym, ze owijarka wyposazona jest w
obrotowe ramiona z dwiema rolkami folii zmieniajacymi swoje
potozenie. W pierwszej fazie nakladanych jest tylko kilka
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warstw folii na nieznaczng powierzchni beli. Nast pnie w
wyniku zmiany potozenia rolek folii na ramionach obrotowych
z pionowego na poziome owijane sa kraw dzie bel. W kolejnej
fazie folia naktadana jest na cylindryczna powierzchni walca.
W koncowej fazie praca maszyny jest identyczna, jak
klasycznej owijarki do bel walcowych. Zdaniem producenta
ten sposob zabezpieczenia bel przed dost pem powietrza
zmniejsza zuzycie folii ok. 30% w poréwnaniu z tradycyjnym
owijaniem bel [6]. Odr bna grup stanowia owijarki do
owijania ciagtego, zwane rowniez szeregowymi, ktore réznig
si pod wzgl dem konstrukcyjnym w zasadniczy sposob od
owijarek pojedynczych bel. Znajduja zastosowanie zarowno do
owijania bel okraglych jak i prostopadtosciennych tworzac z
nich dhugi na kilkadziesiagt metréw r kaw foliowy wypetniony
sprasowanymi belami podsuszonej zielonki. Aby to uzyskac,
mechanizmy owijarki wykonuja ruch ztozony, przy czym ruch
obrotowy mechanizmu owijajacego jest doktadnie
zsynchronizowany z ruchem post powym calej maszyny [3, 4].
Jednym z producentow owijarek ostaniajacych bele
przylegajace do siebie czotowo jest finska firma Elho (rys. 6).
Przygotowana do owijania bela zostaje zaladowana na stot
roboczy, na ktéorym dwa boczne ramiona ustawiaja ja w
potozeniu $rodkowym. Nap dzany hydraulicznie popychacz
dociska bel powierzchnia czolowa do poprzednio owini tej.
Po osiagni ciu okreslonego nacisku mi dzy belami wilacza si
mechanizm owijajacy w postaci obracajacego si pierscienia z
dwoma napinaczami folii. Kazdy z nich jest wyposazony w trzy
watki, dzi ki czemu uzyskuje si réwnomierny naciag folii.
Dziatajacy ciagle popychacz, po przekroczeniu okreslonego
nacisku na bel , powoduje przemieszczenie si maszyny o
jedna dlugos¢ beli do przodu. Nacisk popychacza na bel
mozna regulowa¢ za pomoca hamulcow przednich kot
maszyny. Specjalne urzadzenie kontrolne zatrzymuje proces
owijania w przypadku braku folii lub jej zerwania. Uktad
hydrauliczny maszyny sktadasi zsilnika o mocy 8 kW, pompy
oraz elementow sterowania. Warunkiem prawidlowej pracy
urzadzenia jest doktadna synchronizacja hydrauliczna
pr dkosci obrotowej pierscienia owijajacego i przemieszczania
si maszyny, ktdra powinna by¢ stata. W przeciwnym wypadku
nalezy si liczy¢ z niedoktadnym natoZzeniem wymaganej
liczby warstw folii. Przy owijaniu bel cylindrycznych
oszcz dnos¢ folii wynosi ok. 50% w poroéwnaniu z owijaniem
pojedynczych bel, natomiast w przypadku bel prostopadto-
Sciennych nawet 70%, gdy owija si jednoczes$nie dwie bele
ustawione jedna na drugiej [3].

Istotne znaczenie dla zapobiegni cia przedostawania si
powietrza do zakiszanej zielonki ma jako$¢ folii i sposdb
owijania. Obecnie stosuje si powszechnie rozciagliwa foli
polietylenowa o grubosci 0,025-0,030 mm i szerokos$ci 50 oraz
75 cm. Jedynie do specjalnych miniowijarek wykorzystywana
jest w zsza folia o szerokosci 25-35 cm. Oferowane na rynku
owijarki sa albo dostosowane do jednego wymiaru folii, albo
tez w niektorych wykonaniach mozliwe jest stosowanie obu
rodzajow folii. W praktyce cz $ciej spotyka si maszyny
umozliwiajace wykorzystywanie obydwu rodzajow folii. Jedna
powierzchnia folii jest pokryta ciagliwym klejem, co zapewnia
Sciste przyleganie warstw folii do siebie i catkowita szczelno$¢
owini tej beli. Podczas owijania folia zostaje wst pnie
rozciagni ta. Nast puje to w wyniku odpowiedniej konstrukcji
zespotu owijajacego, w sktad ktérego wchodzi szpula z folia
oraz uktad nap dzajacy ztozony z dwoch walkéw, przez ktore
przewijasi folia wyciagana ze szpuli. Oba waltki sg sprz zone
ze soba przektadnia z bata lub tancuchowa, przy czym watek
nap dzajacy obraca si szybciej, niz walek nap dzany
stykajacy si ze szpula. W wyniku réznicy pr dkos$ci nast puje
wst pne rozciagni cie folii, a wydhuzenie wzgl dne zalezy od

stosunku pr dkosci obu watkow. Wspolezynnik wydtuzenia
zalezy od konstrukcji maszyny i wynosi najcz $ciej 50 lub
75%.

e & R . BT

Rys. 5. Owijarka nabudowana na prasie RF 135 BalePack

firmy Vicon

Fig. 5. Wrapping machine built-on baler RF 135 BalePack of
Vicon make

a)

-

Rys. 6. Owijarki szeregowe firmy Elho:

a - owijanie bel
cylindrycznych, b - owijanie bel prostopadtosciennych

Fig. 6. In-row wrapping machines of Elho make: a - wrapping
of eylindrical bales, b - wrapping of rectangular bales

Drugim waznym czynnikiem zapewnienia szczelnosci jest
sposob owijania okreslajacy stopien zachodzenia poszcze-
gblnych warstw na siebie. Najcz $ciej stosowane zaktadki
naktadanych warstw folii wynosza 75 lub 50%. Aby uzyska¢
zalecane w praktyce owini cie co najmniej czterema warstwa-
mi folii, to przy zaktadce 75% bela wykona jeden obrot wokot
wiasnej osi, a przy zaktadce 50% dwa obroty. Ten drugi sposob
owijania jest preferowany w owijarkach pojedynczych bel i jest
on okreslany jako system 2x2, co oznacza, ze na beli po jednym
obrocie wokot wlasnej osi z zaktadka 50% w kazdym punkcie
znajduja si co najmniej dwie warstwy folii, a po dwukrotnym
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cztery warstwy. W niektorych krajach (Szwajcaria, kraje
Skandynawii) stosuje si okrywanie szeScioma warstwami folii
w systemie 2x2x2. Jest to uzasadnione w przypadku owijania
bel z zielonki rozdrobnionej, o wysokiej zawartoSci suche;j
masy z duza iloécia twardych todyg.

W owijarkach szeregowych (o ruchu ciaglym) mozliwa jest
tylko zaktadka 75%. Rozciagni ta folia dzi ki posiadanej ela-
styczno$ci opina szczelnie bel , pozwalajac jednoczes$nie na
wyréwnanie zmian obj to§ci wywotanych procesem
fermentacji. Najcz $ciej folia jest dostarczana w rolkach o dhu-
gosci 1800-2000 m przy szerokosci 500 mm oraz 1500-2000 m
przy szeroko$ci 750 mm.

Z uwagi na rozwiazanie konstrukcyjne zespotu owija-
jacego, oryginalng koncepcj zaproponowata wloska firma
Gemelli (rys. 7). Zespot owijajacy sklada si z trzech szpul,
ktére sa wzajemnie przestawiane w plaszczyznie pionowe;j,
przy czym mozliwa jest praca jedna, dwiema lub trzema
szpulami. Przy pracy dwiema lub trzema szpulami z folig o
szerokosci 500 mm, powstaje okrywa ztozona z dwoch lub
trzech naktadajacych si ¢z $ciowo na siebie warstw folii o
szerokosci 800 mm. Dzi ki temu uzyskuje si skrocenie czasu
owijania. Watki uktadunapinajacego sa wykonane z gumy lub
aluminium. Zaleta watkéw aluminiowych jest tatwo$¢ ich
oczyszczania z resztek kleju pochodzacego z folii.

Rys. 7. Owijarka firmy Gemelli
Fig. 7. Wrapping machine of Gemelli make

W celu wyeliminowania przestojow wynikajacych z
chwilowego braku folii, dodatkowym wyposazeniem owijarek
sa zasobniki mieszczace do 4 a nawet 6 zapasowych szpul z
folia. R czne laczenie szpul z bela oraz jej odci cie po
zakonczeniu owijania zostalo w nowych rozwiazaniach
zautomatyzowane. Na poczatku procesu owijania szpula
przysuwasi do beli, a specjalny mechanizm przyktada foli do

beli, przytrzymujac ja tak dtugo, az w wyniku obracania si beli
zacis$nie si na niej druga warstwa folii. Po wykonaniu tej
operacji mechanizm wraca do potozenia wyjsciowego. Po
uzyskaniu wymaganej liczby warstw folii nast puje
zatrzymanie walkow oraz stolu roboczego, wzgl dnie
obrotowego ramienia owijajacego a mechanizm zaciskowy
zamyka si 1 odcina zaci$ni ty koniec folii. Caty proces jest
sterowany automatycznie wedlug zalozonego programu.

Podejmowane sa proby analitycznego okreslenia
niezb dnego zuzycia folii przy owijaniu bel cylindrycznych.
Wyprowadzono zaleznosci matematyczne wiazace zuzycie
folii z kilkoma parametrami technicznymi, takimi jak: wymiary
beli, szerokos¢ folii, liczba warstw folii, wspotczynniki zmiany
wymiardw folii wskutek jej rozciagni cia[5].

Obok wspomnianych rdéznic w sposobie owijania, owijarki
réznig si sposobem zatadunku bel na stot roboczy i w zwiazku
z tym mozna wyrozni¢: owijarki bez wiasnych urzadzen
zatadunkowych, owijarki wykorzystujace stoét roboczy do
zatadunku, owijarki z wlasnymi urzadzeniami tylnymi lub
bocznymi. Problem ten b dzie bardziej szczegdtowo przedsta-
wiony w kolejnej publikacji.
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TENDENCIES OF DEVELOPMENT OF WRAPPERS CONSTRUCTION FOR
PREDRYING FORAGE IN BALE

Summary

The paper presents wrappers classification in view of operation manner. There are presented construction and operation of typical
machines. Notice on methods of imposition foil on bale and foil quality.
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