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Streszczenie

W artykule dokonano podzia³u owijarek ze wzglêdu na sposób dzia³ania. Opisano budowê i dzia³anie typowych maszyn. 
Zwrócono uwagê na sposoby nak³adania folii na belê i jakoœæ folii.

TENDENCJE W ROZWOJU KONSTRUKCJI 
OWIJAREK DO BEL PODSUSZONEJ ZIELONKI

Zakiszanie sprasowanych bel podsuszonej zielonki w 
okrywie foliowej sta³o siê  jedn¹ z szeroko stosowanych metod 
produkowania i przechowywania kiszonki. Sprzyja³o temu 
szybkie pojawienie siê  na rynku owijarek, przeznaczonych 
pocz¹tkowo do owijania bel okr¹g³ych, a od 1991 r. - równie¿ 
wielkowymiarowych bel prostopad³oœciennych [4].

Pod wzglê dem sposobu pracy owijarki mo¿na podzieliæ na 
stacjonarne, zawieszane na ci¹gniku i samojezdne. Temu 
podzia³owi mo¿na przyporz¹dkowaæ szereg ró¿nych 
rozwi¹zañ konstrukcyjnych maszyn do owijania bel 
pojedynczych oraz do owijania grupowego. W celu owiniê cia 
pojedynczej beli mechanizm owijarki musi mieæ dwa stopnie 
swobody [4]. Z jednej strony konieczne jest prowadzenie folii 
dooko³a beli (obrót wokó³ osi pionowej), z drugiej zaœ strony 
bela podczas obrotu mechanizmu owijaj¹cego powinna 
obracaæ siê  o okreœlony k¹t wokó³ osi poziomej. Owiniê cie beli 
foli¹ uzyskuje siê  przez obrót sto³u roboczego lub przez obrót 
ramienia owijaj¹cego. Obrót beli wokó³ osi poziomej nastê puje 
w wyniku ruchu obrotowego wa³ków noœnych, na których 
spoczywa bela [2].

W wiê kszoœci owijarek stosuje siê  sto³y obrotowe, w 
których s¹ osadzone dwa obracaj¹ce siê  wa³ki noœne (rys. 1a). 
Zarówno obrotowy stó³ jak i wa³ki s¹ napê dzane hydraulicznie. 
Prê dkoœæ wa³ków sprzê ¿onych z mechanizmem obrotu sto³u 
mo¿e byæ regulowana, dziê ki czemu mo¿na uzyskaæ ró¿n¹ 
liczbê  warstw folii. Prê dkoœæ sto³u obrotowego wynosi 
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najczê œciej 30 obr min . W niektórych rozwi¹zaniach 
konstrukcyjnych owijarek wa³ki noœne po³¹czone s¹ pasami z 
ok³adzin¹ gumow¹, których zastosowanie (w liczbie od dwóch 
do czterech) zwiê ksza powierzchniê  styku beli ze sto³em 
roboczym, dziê ki czemu zapobiega jej poœlizgowi, który 
móg³by spowodowaæ zmianê  za³o¿onej wielkoœci zak³adki 
folii. W celu u³atwienia owijania bel o ró¿nej œrednicy rozstaw 
wa³ków mo¿e byæ regulowany, co pozwala równie¿ na 
napinanie pasów. Ponadto stó³ jest wyposa¿ony w dwa boczne, 
pionowo ustawione, sto¿kowe wa³ki z tworzywa sztucznego w 
celu zapewnienia prawid³owego u³o¿enia beli podczas 
owijania. W niektórych maszynach wa³ki te mo¿na dowolnie 
ustawiaæ na stole dostosowuj¹c je w ten sposób do 
ka¿dorazowej d³ugoœci beli. Rozwi¹zanie z obrotowym sto³em 
zastosowano w Polsce po raz pierwszy w owijarce Z 274 
wyprodukowanej przez SIPMA SA w Lublinie [1, 7], a póŸniej 
przez innych producentów: POL-MOT Warfama Dobre Miasto 
i Metal-Fach Sp. z o. o. w Sokó³ce.

Walce owijarki mog¹ byæ wykonane jako prê towe, jak np. w 
owijarce firmy Mc Hale, która przeznaczona jest do owijania 
bel zarówno okr¹g³ych, jak i prostopad³oœciennych (rys. 1b).
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Rys. 1. Owijarki z obrotowym sto³em: a - z walcami pe³nymi,
b -  z walcami prêtowymi 
Fig. 1. Wrapping machine with rotary table: a - with rolls,
b -  with bar rolls

Znacz¹c¹ grupê  owijarek stanowi¹ rozwi¹zania z 
nieruchomym sto³em i obrotowym ramieniem, na którym 
zamocowana jest szpula z foli¹. W maszynach z nieruchomym 
sto³em roboczym zespó³ owijaj¹cy jest umocowany na 
ramieniu obracaj¹cym siê  wokó³ w³asnej osi osadzonej na 
wysiê gniku s³upa wsporczego. Najprostszym z nich jest takie, 



w którym stó³ roboczy tworz¹ dwa obracaj¹ce siê  wa³ki noœne, 
jak w owijarce FW 15 SUPER w³oskiej firmy Volvo (rys. 2). 
Wa³ki te mo¿na rozsuwaæ, co u³atwia za³adunek i roz³adunek 
bel bez korzystania z dodatkowego urz¹dzenia za³adowczego. 
Maszyna tego typu, w podstawowym uk³adzie przeznaczona 
do owijania bel cylindrycznych, mo¿e byæ wykorzystywana 
równie¿ do owijania bel prostopad³oœciennych, co wymaga 
jednak odpowiednich zmian konstrukcyjnych lub zamonto-
wania innego, wymiennego zestawu wa³ków noœnych.

Rys. 2. Owijarka z nieruchomym sto³em w formie walców 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 w³asnym za³adunkiem 
Skorpion firmy Kverneland z walcami wykorzystywanymi do 
za³adunku beli: a - owijanie; b - wy³adunek owiniêtej beli
Fig. 3. Trailed wrapping machine Skorpion with own loading of 
Kverneland make with rol ls  for  bale  loading:  
a - wrapping, b - discharge of wrapped bale

W innym rozwi¹zaniu owijarki, nieruchomy stó³, który 
stanowi¹ dwie pary wa³ków (przyjmuj¹cych i prowadz¹cych) 
jest równie¿ wykorzystany do za³adunku i wy³adunku bel z 
owijarki. Odstê p pomiê dzy wa³kami jest regulowany. Ze 
wzglê dów konstrukcyjnych jest on ograniczony, np. w owijarce 
Scorpion UN 7655 firmy Kverneland maksymalny odstê p 

wynosi 1,43 m, co pozwala owijaæ bele cylindryczne o œrednicy 
do 1,3 m. Maszyna ta umo¿liwia równie¿ owijanie bel prosto-
pad³oœciennych (rys. 3).

Przy za³adunku bel okr¹g³ych wa³ki ustawia siê  w 
p³aszczyznach ukoœnych, a przy za³adunku bel prosto-
pad³oœciennych w p³aszczyŸnie pionowej. Powierzchnia 
wa³ków jest profilowana, dziê ki czemu zwiê ksza siê  
przyczepnoœæ bel do wa³ków. W maszynach z nieruchomym 
sto³em roboczym zespó³ owijaj¹cy jest umocowany na 
ramieniu obracaj¹cym siê  wokó³ w³asnej osi osadzonej na 
wysiê gniku s³upa wsporczego. W owijarce Skorpion UN 7655 
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prê dkoœæ obrotowa ramienia owijaj¹cego wynosi 25 obr min .
Skrócenie czasu owijania mo¿na uzyskaæ przez zamontowanie 
dwóch pracuj¹cych jednoczeœnie zespo³ów owijaj¹cych. 
Dziê ki takiemu rozwi¹zaniu owijarka FG 1700 firmy Welger
owija jedn¹ belê  w ci¹gu 28 sekund [4].

Przy owijaniu bel prostopad³oœciennych zu¿ycie folii jest 
ok. 30% wiê ksze ni¿ przy owijaniu bel cylindrycznych o 
zbli¿onej objê toœci [2]. Jednym ze sposobów ograniczenia 
zu¿ycia folii jest owijanie dwóch bel umieszczonych 
równolegle, jedna nad drug¹, jak np. w owijarce austriackiej 
firmy Göweil (rys. 4).

Rys. 4. Owijarka G3010-Q firmy Göweil Maschinenbau 
podczas owijania dwóch bel; a - owiniête bele, b - bele na stole 
owijarki
Fig. 4. Wrapping machine G3010-Q of Göweil Maschinenbau 
make during wrapping of two bales: a - wrapped bales, b - bales 
on wrapping table 

Odmiennym od klasycznych rozwi¹zaniem zespo³u 
owijaj¹cego charakteryzuje siê  owijarka z pras¹ NHK 1250 
firmy Keskus lub RF 135 BalePack firmy Vicon (rys. 5). Istota 
rozwi¹zania tkwi w tym, ¿e owijarka wyposa¿ona jest w 
obrotowe ramiona z dwiema rolkami folii zmieniaj¹cymi swoje 
po³o¿enie. W pierwszej fazie nak³adanych jest tylko kilka 
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warstw folii na nieznaczn¹ powierzchniê  beli. Nastê pnie w 
wyniku zmiany po³o¿enia rolek folii na ramionach obrotowych 
z pionowego na poziome owijane s¹ krawê dzie bel. W kolejnej 
fazie folia nak³adana jest na cylindryczn¹ powierzchniê  walca. 
W koñcowej fazie praca maszyny jest identyczna, jak 
klasycznej owijarki do bel walcowych. Zdaniem producenta 
ten sposób zabezpieczenia bel przed dostê pem powietrza 
zmniejsza zu¿ycie folii ok. 30% w porównaniu z tradycyjnym 
owijaniem bel [6]. Odrê bn¹ grupê  stanowi¹ owijarki do 
owijania ci¹g³ego, zwane równie¿ szeregowymi, które ró¿ni¹ 
siê  pod wzglê dem konstrukcyjnym w zasadniczy sposób od 
owijarek pojedynczych bel. Znajduj¹ zastosowanie zarówno do 
owijania bel okr¹g³ych jak i prostopad³oœciennych tworz¹c z 
nich d³ugi na kilkadziesi¹t metrów rê kaw foliowy wype³niony 
sprasowanymi belami podsuszonej zielonki. Aby to uzyskaæ, 
mechanizmy owijarki wykonuj¹ ruch z³o¿ony, przy czym ruch 
obrotowy mechanizmu owijaj¹cego jest dok³adnie 
zsynchronizowany z ruchem postê powym ca³ej maszyny [3, 4]. 
Jednym z producentów owijarek os³aniaj¹cych bele 
przylegaj¹ce do siebie czo³owo jest fiñska firma Elho (rys. 6). 
Przygotowana do owijania bela zostaje za³adowana na stó³ 
roboczy, na którym dwa boczne ramiona ustawiaj¹ j¹ w 
po³o¿eniu œrodkowym. Napê dzany hydraulicznie popychacz 
dociska belê  powierzchni¹ czo³ow¹ do poprzednio owiniê tej. 
Po osi¹gniê ciu okreœlonego nacisku miê dzy belami w³¹cza siê  
mechanizm owijaj¹cy w postaci obracaj¹cego siê  pierœcienia z 
dwoma napinaczami folii. Ka¿dy z nich jest wyposa¿ony w trzy 
wa³ki, dziê ki czemu uzyskuje siê  równomierny naci¹g folii. 
Dzia³aj¹cy ci¹gle popychacz, po przekroczeniu okreœlonego 
nacisku na belê , powoduje przemieszczenie siê  maszyny o 
jedn¹ d³ugoœæ beli do przodu. Nacisk popychacza na belê  
mo¿na regulowaæ za pomoc¹ hamulców przednich kó³ 
maszyny. Specjalne urz¹dzenie kontrolne zatrzymuje proces 
owijania w przypadku braku folii lub jej zerwania. Uk³ad 
hydrauliczny maszyny sk³ada siê  z silnika o mocy 8 kW, pompy 
oraz elementów sterowania. Warunkiem prawid³owej pracy 
urz¹dzenia jest dok³adna synchronizacja hydrauliczna 
prê dkoœci obrotowej pierœcienia owijaj¹cego i przemieszczania 
siê  maszyny, która powinna byæ sta³a. W przeciwnym wypadku 
nale¿y siê  liczyæ z niedok³adnym na³o¿eniem wymaganej 
liczby warstw folii. Przy owijaniu bel cylindrycznych 
oszczê dnoœæ folii wynosi ok. 50% w porównaniu z owijaniem 
pojedynczych bel, natomiast w przypadku bel prostopad³o-
œciennych nawet 70%, gdy owija siê  jednoczeœnie dwie bele 
ustawione jedna na drugiej [3].

Istotne znaczenie dla zapobiegniê cia przedostawania siê  
powietrza do zakiszanej zielonki ma jakoœæ folii i sposób 
owijania. Obecnie stosuje siê  powszechnie rozci¹gliw¹ foliê  
polietylenow¹ o gruboœci 0,025-0,030 mm i szerokoœci 50 oraz 
75 cm. Jedynie do specjalnych miniowijarek wykorzystywana 
jest wê ¿sza folia o szerokoœci 25-35 cm. Oferowane na rynku 
owijarki s¹ albo dostosowane do jednego wymiaru folii, albo 
te¿ w niektórych wykonaniach mo¿liwe jest stosowanie obu 
rodzajów folii. W praktyce czê œciej spotyka siê  maszyny 
umo¿liwiaj¹ce wykorzystywanie obydwu rodzajów folii. Jedna 
powierzchnia folii jest pokryta ci¹gliwym klejem, co zapewnia 
œcis³e przyleganie warstw folii do siebie i ca³kowit¹ szczelnoœæ 
owiniê tej beli. Podczas owijania folia zostaje wstê pnie 
rozci¹gniê ta. Nastê puje to w wyniku odpowiedniej konstrukcji 
zespo³u owijaj¹cego, w sk³ad którego wchodzi szpula z foli¹ 
oraz uk³ad napê dzaj¹cy z³o¿ony z dwóch wa³ków, przez które 
przewija siê  folia wyci¹gana ze szpuli. Oba wa³ki s¹ sprzê ¿one 
ze sob¹ przek³adni¹ zê bat¹ lub ³añcuchow¹, przy czym wa³ek 
napê dzaj¹cy obraca siê  szybciej, ni¿ wa³ek napê dzany 
stykaj¹cy siê  ze szpul¹. W wyniku ró¿nicy prê dkoœci nastê puje 
wstê pne rozci¹gniê cie folii, a wyd³u¿enie wzglê dne zale¿y od 

stosunku prê dkoœci obu wa³ków. Wspó³czynnik wyd³u¿enia 
zale¿y od konstrukcji maszyny i wynosi najczê œciej 50 lub 
75%.

Rys. 5. Owijarka nabudowana na prasie RF 135 BalePack 
firmy Vicon
Fig. 5. Wrapping machine built-on baler RF 135 BalePack of 
Vicon make

Rys. 6. Owijarki szeregowe firmy Elho: a - owijanie bel 
cylindrycznych, b - owijanie bel prostopad³oœciennych 
Fig. 6. In-row wrapping machines of Elho make: a - wrapping 
of cylindrical bales, b - wrapping of rectangular bales

Drugim wa¿nym czynnikiem zapewnienia szczelnoœci jest 
sposób owijania okreœlaj¹cy stopieñ zachodzenia poszcze-
gólnych warstw na siebie. Najczê œciej stosowane zak³adki 
nak³adanych warstw folii wynosz¹ 75 lub 50%. Aby uzyskaæ 
zalecane w praktyce owiniê cie co najmniej czterema warstwa-
mi folii, to przy zak³adce 75% bela wykona jeden obrót wokó³ 
w³asnej osi, a przy zak³adce 50% dwa obroty. Ten drugi sposób 
owijania jest preferowany w owijarkach pojedynczych bel i jest 
on okreœlany jako system 2x2, co oznacza, ¿e na beli po jednym 
obrocie wokó³ w³asnej osi z zak³adk¹ 50% w ka¿dym punkcie 
znajduj¹ siê  co najmniej dwie warstwy folii, a po dwukrotnym 
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cztery warstwy. W niektórych krajach (Szwajcaria, kraje 
Skandynawii) stosuje siê  okrywanie szeœcioma warstwami folii 
w systemie 2x2x2. Jest to uzasadnione w przypadku owijania 
bel z zielonki rozdrobnionej, o wysokiej zawartoœci suchej 
masy z du¿¹ iloœci¹ twardych ³odyg.

W owijarkach szeregowych (o ruchu ci¹g³ym) mo¿liwa jest 
tylko zak³adka 75%. Rozci¹gniê ta folia dziê ki posiadanej ela-
stycznoœci opina szczelnie belê , pozwalaj¹c jednoczeœnie na 
wyrównanie zmian objê toœci wywo³anych procesem 
fermentacji. Najczê œciej folia jest dostarczana w rolkach o d³u-
goœci 1800-2000 m przy szerokoœci 500 mm oraz 1500-2000 m 
przy szerokoœci 750 mm.

Z uwagi na rozwi¹zanie konstrukcyjne zespo³u owija-
j¹cego, oryginaln¹ koncepcjê  zaproponowa³a w³oska firma 
Gemelli (rys. 7). Zespó³ owijaj¹cy sk³ada siê  z trzech szpul, 
które s¹ wzajemnie przestawiane w p³aszczyŸnie pionowej, 
przy czym mo¿liwa jest praca jedn¹, dwiema lub trzema 
szpulami. Przy pracy dwiema lub trzema szpulami z foli¹ o 
szerokoœci 500 mm, powstaje okrywa z³o¿ona z dwóch lub 
trzech nak³adaj¹cych siê  czê œciowo na siebie warstw folii o 
szerokoœci 800 mm. Dziê ki temu uzyskuje siê  skrócenie czasu 
owijania. Wa³ki uk³adu napinaj¹cego s¹ wykonane z gumy lub 
aluminium. Zalet¹ wa³ków aluminiowych jest ³atwoœæ ich 
oczyszczania z resztek kleju pochodz¹cego z folii.

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

W celu wyeliminowania przestojów wynikaj¹cych z 
chwilowego braku folii, dodatkowym wyposa¿eniem owijarek 
s¹ zasobniki mieszcz¹ce do 4 a nawet 6 zapasowych szpul z 
foli¹. Rê czne ³¹czenie szpul z bel¹ oraz jej odciê cie po 
zakoñczeniu owijania zosta³o w nowych rozwi¹zaniach 
zautomatyzowane. Na pocz¹tku procesu owijania szpula 
przysuwa siê  do beli, a specjalny mechanizm przyk³ada foliê  do 

beli, przytrzymuj¹c j¹ tak d³ugo, a¿ w wyniku obracania siê  beli 
zaciœnie siê  na niej druga warstwa folii. Po wykonaniu tej 
operacji mechanizm wraca do po³o¿enia wyjœciowego. Po 
uzyskaniu wymaganej liczby warstw folii nastê puje 
zatrzymanie wa³ków oraz sto³u roboczego, wzglê dnie 
obrotowego ramienia owijaj¹cego a mechanizm zaciskowy 
zamyka siê  i odcina zaciœniê ty koniec folii. Ca³y proces jest 
sterowany automatycznie wed³ug za³o¿onego programu.

Podejmowane s¹ próby analitycznego okreœlenia 
niezbê dnego zu¿ycia folii przy owijaniu bel cylindrycznych. 
Wyprowadzono zale¿noœci matematyczne wi¹¿¹ce zu¿ycie 
folii z kilkoma parametrami technicznymi, takimi jak: wymiary 
beli, szerokoœæ folii, liczba warstw folii, wspó³czynniki zmiany 
wymiarów folii wskutek jej rozci¹gniê cia [5].

Obok wspomnianych ró¿nic w sposobie owijania, owijarki 
ró¿ni¹ siê  sposobem za³adunku bel na stó³ roboczy i w zwi¹zku 
z tym mo¿na wyró¿niæ: owijarki bez w³asnych urz¹dzeñ 
za³adunkowych, owijarki wykorzystuj¹ce stó³ roboczy do 
za³adunku, owijarki z w³asnymi urz¹dzeniami tylnymi lub 
bocznymi. Problem ten bê dzie bardziej szczegó³owo 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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