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1. Opis ogólny 
 
Niniejszy dokument opisuje obsług� sterownika stanowi�cego wyposa�enie owijarki bel SIPMA 
OR 7532 DIANA. 

1.1.  Bezpiecze�stwo – uwagi ogólne 
 

Niniejsza instrukcja obsługi zawiera wskazówki, których nale�y przestrzega	 w celu zachowania  
osobistego bezpiecze
stwa oraz w celu unikni�cia szkód materialnych. 
  
Nale�y przeczyta	 niniejsz� instrukcj� obsługi przed uruchomieniem sterownika. Nale�y doł�czy	 
niniejsz� instrukcj� do podstawowego wyposa�enia maszyny tak aby była dost�pna dla wszystkich 
u�ytkowników w dowolnym momencie.  
 
 

 

U�YTKOWNIKU: 
Przed rozpocz�ciem jakichkolwiek prac bezwzgl�dnie nale�y  zapozna� si� 
z tre�ci� niniejszej instrukcji obsługi, a w szczególno�ci z informacjami 
w zakresie bezpiecze�stwa. 

 
 
Niniejsza instrukcja obsługi zawiera instrukcje, których nale�y przestrzega	 dla własnego 
bezpiecze
stwa oraz w celu unikni�cia uszkodzenia mienia. Nieprzestrzeganie tych instrukcji 
bezpiecze
stwa mo�e spowodowa	 po�ar, pora�enie pr�dem lub inne obra�enia lub uszkodzenia 
sterownika lub innych przedmiotów.  
 
W przypadku wyst�pienia jakiejkolwiek sytuacji zagra�aj�cej zdrowiu lub bezpiecze
stwu nale�y 
bezzwłocznie unieruchomi	 maszyn� poprzez wył�czenie w ci�gniku sekcji hydraulicznej 
zasilaj�cej maszyn� (odci�	 przepływ oleju), a nast�pnie nacisn�	 wył�cznik wy�wietlacza, który 
znajduje si� w tylnej cz��ci przy uchwycie wy�wietlacza (widoczny na poni�szej ilustracji).  
 
  

 
 
 

 

Wył�cznik zasilania wy�wietlacza 
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1.2. Przeszkolony personel 
 

Z panelu mo�e korzysta	 jedynie przeszkolony personel zaznajomiony z niniejsza instrukcj� 
i posiadaj�cy odpowiednie kwalifikacje. Urz�dzenie przeznaczone jest jedynie do celów opisanych 
w niniejszej instrukcji i instrukcji obsługi owijarki bel SIPMA OR 7532 DIANA. W zakresie 
naprawy panelu upowa�niony jest jedynie wyznaczony i przeszkolony serwis producenta maszyny. 

1.3.  Napi�cie zasilania 
 

Sterownik przeznaczony jest do pracy jedynie dla układów zasilania pr�dem stałym 12V. 
Do podł�czenia panelu mog� by	 u�yte jedynie oryginalne zł�cza podpi�te do ci�gnika zgodnie  
z instrukcj� obsługi maszyny. Producent nie ponosi odpowiedzialno�ci za szkody powstałe 
w wyniku niewła�ciwe u�ytych komponentów systemu sterowania lub nieprzestrzeganie instrukcji 
obsługi, a w szczególno�ci zapisów dotycz�cych bezpiecze
stwa.  

1.4.  Bezpiecze�stwo - odpowiedzialno�� 
 

Producent nie ponosi odpowiedzialno�ci za szkody powstałe w wyniku niewła�ciwego u�ycia 
dostarczonych komponentów systemu sterowania lub nieprzestrzegania instrukcji zawartych  
w instrukcji obsługi, w tym zapisów w dotycz�cych bezpiecze
stwa. Sterownika nie jest elementem 
układów bezpiecze
stwa maszyny i nie słu�y do awaryjnego zatrzymywania maszyn  
i urz�dze
 typu SAFETY. 

2. Budowa sterownika 

2.1.  Panel LCD 
 

� Typ:     TFT Color Grahphic LCD, automotive 

� Klasa szczelno�ci:   IP 6k5 

� Rozmiar:     4,3" 

� Rozdzielczo�	:    480 x 272 pikseli 

� Obszar aktywny:    ~ 95 (szer) x 53 mm (wys) 

� Typ pod�wietlenia:   LED, regulowany 0 ... 100% skokowo 

� Kolory:     65k 

� Jasno�	:    typ. 400 cd / m² 

� Współczynnik kontrastu:   typ. 400:1 

� K�ty widzenia:    min. +/- 50° ze wszystkich kierunków 

� Temperatura robocza:  -40 do +75°C 
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Obszary robocze i funkcje panelu sterownika : 
 

 

 

 

  

 
 
 

   
   

 

U�YTKOWNIKU: 
Sterownik nie posiada funkcjonalno�ci ekranu dotykowego!!! 
Funkcje obrazowane jako ikony po lewej i prawej stronie ekranu uruchamia si� 
poprzez przyci�ni�cie dedykowanego przycisku na klawiaturze. Funkcje robocze 
s� realizowane jedynie przez czas naci�ni�cia klawisza (po ustaniu nacisku ruch 
roboczy jest wstrzymywany). 

 
 

2.2. Klawiatura Lewa i Prawa 
 

� Liczba�przycisków: dwie sekcje po 4; 

� Układ: patrz rysunek; 

� Oprawa: symbole strzałek w kierunku wy�wietlacza; 

� Cało�	 pokryta tworzywem antypo�lizgowym; 

� Kolor podstawowy czarny; 

� Kolor symboli biały; 

� Kolor pod�wietlenia niebieski; 

� Pod�wietlenie: diody LED; 

� Skok około 2mm. 

 

 

 

  
 

Klawiatura pomocnicza 

Pokr�tło oraz diody informacyjne 

Klawiatura prawa Klawiatura lewa 
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2.3.  Pokr�tło oraz diody informacyjne 

 
 

 

 

 

 

 
�

�

 

UWAGA: 
Pokr�tło umo�liwia zmian� ustawie� dla poszczególnych parametrów (np. 
jasno��) w sposób szybszy ni� za pomoc� przycisków +/- jednak wymaga 
wst�pnego zaznaczenia parametru, którego ustawienia b�dziemy modyfikowa�. 

�

 

2.4.  Klawiatura pomocnicza 
 

Funkcje pomocnicze standardowo uzupełniaj�ce główne przyciski funkcyjne: 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
  

Dioda statusu wy�wietlacza (czerwona - bł�d) 

Dioda zasilania 

Dioda programowania wy�wietlacza 

Ekran główny (startowy) 

Przycisk nieaktywny 

Powrót do poprzedniej strony 
(kasowanie bł�dów i alarmów) 
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3. Oprogramowane sterownika 

Oprogramowanie sterownika pozwala na obsług� nast�puj�cych elementów wykonawczych 
maszyny oraz modyfikacj� parametrów jej pracy: 

� Podnoszenie i opuszczanie ramienia załadowczego (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Przemieszczanie dyszla w lewo i prawo (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Obroty ramion podajników – jeden kierunek (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Obroty walców  – jeden kierunek (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Opuszczanie i podnoszenie podajników folii (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Otwieranie i zamykanie chwytaczo-obcinaczy (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Pochylenia stołu owijarki (regulacja pr�dko�ci ruchu); 
� Podnoszenie i opuszczanie stawiacza; 
� Funkcj� pauzy w trybie automatycznym; 
� Umo�liwia wysterowanie poszczególnych funkcji (tryb r�czny); 
� Umo�liwia wysterowanie wielu funkcji na raz (tryb automatyczny); 
� Wy�wietla stan awaryjny poszczególnych elementów wej�ciowych; 
� Informuje o stanie wkładu filtracyjnego (wezwanie do wymiany); 
� Umo�liwia zmian� jasno�ci wy�wietlacza oraz pod�wietlenia przycisków; 
� Zdj�cie zasilania z cewek oraz wyposa�enia dodatkowego za pomoc� jednego przycisku 

(awaryjne wył�czenie). 
 

 Owijarka mo�e pracowa	 w 3 wariantach trybu automatycznego: 
� 1D – owijana jest jedynie powierzchnia toczna beli (np. w celu zabezpieczenia bel słomy 

przed warunkami atmosferycznymi podczas sezonowego ich przechowywania); 
� 2D – klasyczne owijanie beli (owijana jest jednocze�nie powierzchnia toczna oraz denka 

beli); 
� 3D – wariant, w którym w pierwszej fazie owijana jest powierzchnia toczna a nast�pnie 

denka beli. Dzi�ki temu uzyskujemy oszcz�dno�	 folii si�gaj�c� ok. 30% w stosunku do 
owijania konwencjonalnego (2D). 

3.1.  Informacje ogólne 
 

W celu wł�czenia sterownika nale�y wło�y	 wtyczk� do gniazda zasilania, typ gniazda 3P/6-
24V(25A) (DIN 9680). Nacisn�	 przycisk „Wył�cznik zasilania wy�wietlacza” widok 
na stronie 30.  Po około 20 sekundach nast�pi zainicjowanie programu steruj�cego oraz 
podstawowa procedura kontrolna dla poszczególnych wej�	 i wyj�	 co zako
czy si� pojawieniem 
ekranu podstawowego. 
W celu wył�czenia urz�dzenia nale�y u�y	 przycisku „Wył�cznik zasilania  wy�wietlacza” widok 
na stronie 30. Wył�czenie b�dzie natychmiastowe i spowoduje całkowite wygaszenie sterownika. 
W przypadku dłu�szych przerw w pracy maszyny zaleca si� wyj�cie wtyczki zasilaj�cej sterownik 
z gniazda w ci�gniku. 
 

                            

 

UWAGA: 
W przypadku problemów z zasilaniem nale�y sprawdzi� poprawno�� 
podł�czenia. Sterownik do prawidłowej pracy potrzebuje zasilania o napi�ciu 
z przedziału od +12V do +15V. 
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UWAGA: 
Kilkudniowe poł�czenie sterownika z ci�gnikiem mo�e doprowadzi� do 
wyładowania akumulatora!!! 

 

3.2. Ekran główny sterownika 

Po poprawnym podpi�ciu zasilania i uruchomieniu sterownika zostanie wy�wietlony ekran główny, 
na którym u�ytkownik poprzez wybranie odpowiedniego polecenia b�dzie mógł uruchomi	 
owijark� (tryb automatyczny/r�czny) lub dokona	 ustawie
 poszczególnych parametrów jej pracy. 
  
Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 
 

 
 
 

 
Opis poszczególnych trybów pracy i funkcji został wyja�niony w dalszej cz��ci niniejszej instrukcji. 
 
 

 

 

UWAGA: 
W przypadku nieprawidłowego zachowania sterowania nale�y wył�czy� 
sterownik, a nast�pnie wyci�gn�� wtyczk� zasilania maszyny z gniazda na 
ci�gniku. Po odczekaniu ok. 30 sekund wło�y� wtyczk� do gniazda ci�gnika 
i wł�czy� sterownik w celu ponownego rozpocz�cia pracy. Je�eli sytuacja b�dzie 
si� powtarzała prosimy o kontakt z serwisem. 

 
 
 
 

Tryb r�czny 

Czas pracy Oznaczenie maszyny 

Tryb automatyczny 

Diagnostyka 

Opcja dodatkowe Licznik bel 

Ustawienia 

Data Godzina 

- (31) 

+ (15/30) 
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3.3.  Tryb automatyczny  

Tryb ten uruchamia si� wybieraj�c odpowiedne polecenie z poziomu ekranu głównego (patrz 
pkt. 3.2). Uruchomienie trybu automatycznego pozwala na jednoczesn� realizacj� wielu funkcji 
roboczych w tym samym czasie. W ramach tego trybu pracy u�ytkownik ma wpływ na przebieg 
funkcji i mo�liwo�	 modyfikacji ustawie
 (np. regulacj� pr�dko�ci obrotowej / liniowej elementów 
roboczych maszyny, okre�lenie ilo�ci obrotów podajników folii, itp…), celem dostosowania 
parametrów pracy maszyny do oczekiwa
 wobec przygotowywanej beli. 
 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 

Aktualny stan trybu automatycznego w trakcie pracy zobrazowany jest na ekranie pulpitu 
steruj�cego poprzez pod�wietlenie zaanga�owanych w danym czasie elementów roboczych . Je�li 
wi�c automat wła�nie jest w fazie owijania b�dziemy obserwowa	 zacienienie wszystkich funkcji 
poza pracuj�cymi ramionami obrotowymi – realizacja wła�ciwej cz��ci algorytmu tworzenia beli.  
 
 
  

 
 

Rozpocznie si� równie� proces zliczania aktualnej liczby wykonanych obrotów przez podajniki 
nakładaj�ce foli� na balot. Wy�wietlana jest ona w nast�puj�cy sposób: 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Parametry pracy 

Pozycja transportowa 

Wyj�cie z ekranu 

Uruchomienie 

Pauza 

Tryb pracy automatyczny (3D) 

Tryb pracy automatyczny (2D) 

Ilo�� wykonana Ilo�� wykonana 

Ilo�� docelowa 

(tryb 2D)  

Ilo�� docelowa – po obwodzie 

(tryb 1D/3D)  

Ilo�� docelowa – po tocznej 

(tryb 1D/3D)  
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Modyfikacje docelowej ilo�ci obrotów mo�na dokona	 na ekranie Parametry pracy. 
 

Tryb automatyczny poprzedza proces kalibracji, który uruchamia sekwencje ruchów owijarki 
(automat), które zmierzaj� do przygotowania maszyny do pracy. Krok za krokiem zgodnie 
z algorytmem sprawdzane s� poszczególne funkcje robocze, a elementy wykonawcze ustawiane s� 
we wła�ciwych pozycjach. Inicjowany jest on bezpo�rednio po wej�ciu do ekranu trybu 
automatycznego i wybraniu polecenia Uruchomienie. 
 

Pierwszym ruchem, który wykonuje maszyna jest przestawienie dyszla z pozycji transportowej do 
pozycji roboczej. Poniewa� pozycja dyszla nie jest nadzorowana przez sterownik istnieje mo�liwo�	 
doprowadzenia do jego kolizji z łap� załadowcz�. W celu jej unikni�cia po wykonanym ruchu 
sterownik wy�wietla poni�szy ekran i to do operatora nale�y podj�cie decyzji o dalszej kontynuacji 
rozkładania maszyny. W przypadku prawidłowego rozło�enia dyszla nale�y wybra	 przycisk 
odpowiedzialny za kontynuacj� pracy, natomiast je�eli dyszel nie został prawidłowo rozło�ony 
nale�y ten proces wznowi	. Maszyna zako
czy w pozycji która stanowi punkt pocz�tkowy do 
rozpocz�cia pracy i pobrania beli.  
 
 

 
 

 
Po przeprowadzonej kalibracji sterownik ustawia owijark� w trybie gotowo�ci, a na ekranie 
roboczym pojawia si� dodatkowa ikona – r�cznego uruchomienia. Ten wariant rozpocz�cia pracy 
wykorzystujemy gdy s� problemy z ustawieniem maszyny wzgl�dem beli lub z jaki� wzgl�dów nie 
nast�puje uruchomienie automatyczne po kontakcie beli z łap� załadowcz�.   
 

 

 
 
Standardowo jednak to „poidełko” (czujnik obecno�ci beli w łapie załadowczej) powinno by	 
odpowiedzialne za rozpocz�cie pracy w trybie automatycznym, poniewa� gwarantuje to, �e bela 
znajduje si� we wła�ciwym miejscu aby łapa załadowcza zagarn�ła bel� i w sposób 
wła�ciwy/bezpieczny przeniesie j� na stół owijarki.  
  

Wznowienie 

Kontynuacja pracy 

Pobranie beli 

Pozycja przejazdowa 
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Mo�liwe jest równie� w tym momencie uniesienie łapy załadowczej do pozycji przejazdowej w celu 
ułatwienia dojazdu do miejsca owijania beli. 
 

W tym miejscu wa�nym jest aby wła�ciwie zdefiniowa	 pocz�tkowe pozycje łapy załadowczej, 
które ułatwi� operatorowi podej�cie do beli i jej sprawne pobranie. Mo�na tu wyró�ni	 pozycj� 
PRZEJAZDOW�, która ułatwia przemieszczanie si� owijarki po nierównym polu i podjazd do 
kolejnej beli oraz pozycj� POBRANIA, która pojawia si� zaraz po dotkni�ciu przez bel� łapy 
załadowczej (uruchomienie „poidełka”). Pozycja POBRANIA to zej�cie łapy załadowczej 
równolegle do powszechni gruntu i automatyczne zamkni�cie palca i podj�cie beli celem 
przeniesienia na stół roboczy.  
 

 

 

U�YTKOWNIKU: 
Obie pozycje mo�na dowolnie konfigurowa�, tak aby ostatecznie ustawi� 
maszyn� do swoich preferencji oraz warunków na polu. W dalszej cz��ci 
instrukcji w sekcji „Parametry dodatkowe” mo�na prze�ledzi� sposób 
konfiguracji tych parametrów wraz z „pozycj� załadunku” łapy załadowczej. 

 
Rozpocz�ty tryb automatyczny mo�na zatrzyma	 na ka�dym etapie pracy na dwa sposoby: 

� U�ycie przycisku Pauza, co spowoduje zatrzymanie w danym punkcie cyklu 
automatycznego, kolejne wci�niecie tego przycisku uruchomi maszyn� pozwalaj�c na 
doko
czenie cyklu owijania bez procesu kalibracji; 

� U�ycie przycisku Stop, co spowoduje zatrzymanie i jednocze�nie anulowanie pozostałej 
cz��ci cyklu automatycznego, owijarka nie podejmie próby doko
czenia cyklu. Próba 
przywrócenia trybu automatycznego wywoła ponown� kalibracj� i ustawienie maszyny 
w pozycji startowej. Ekran trybu automatycznego został tak skomponowany aby 
maksymalnie ułatwi	 dost�p do innych funkcji, tych najcz��ciej wykorzystywanych podczas 
pracy z owijark�.��

 

W celu prawidłowego i pewnego zabezpieczenia materiału bel� pokrywaj dwiema warstwami folii, 
tj. w przypadku trybu: 

� 1D – minimalna wymagana liczba obrotów to 2; 
� 2D – minimalna wymagana liczba obrotów to 8 (dla beli o �rednicy 1200mm); 
� 3D – minimalna wymagana liczba obrotów to 2 dla powierzchni tocznej beli oraz 4 dla 

powierzchni denek beli (dla beli o �rednicy 1200mm). 
Aby poło�y	 wi�ksz� liczb� warstw folii nale�y doda	 4 obroty na ka�d� dodatkow� warstw� folii 
(tryb 2D) lub jeden obrót na powierzchni tocznej (tryb 1D/3D). W przypadku bel o wi�kszej 
�rednicy nale�y stosownie zwi�kszy	 liczb� obrotów ramy celem pokrycia foli� całej powierzchni 
beli (ilo�	 nale�y dobra	 do�wiadczalnie) 

Uruchomienie funkcji „Pozycja do transportu” wyzwala sekwencje ruchów owijarki (automat), 
które zmierzaj� do przygotowania maszyny do transportu. Krok za krokiem składane 
s� poszczególne sekcje robocze i zaleca si� aby obserwowa	/kontrolowa	 realizacj� tego procesu. 
Nale�y zachowa	 szczególn� uwag� poniewa� układ steruj�cy maszyny nie analizuje najbli�szego 
otoczenia i mo�e doj�	 do kolizji np. z pozostawionym na stole obrotowym balotem lub innym 
przedmiotem.  
 

Po zako
czeniu owijarka jest gotowa do transportu z pr�dko�ciami przejazdowymi. 
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3.4. Tryb r�czny (ekran podstawowy)  

Tryb ten uruchamia si� wybieraj�c odpowiedne polecenie z poziomu ekranu głównego (patrz 
pkt. 3.2). 
 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy:  
 
 
 
 

 
 

 

 

 

UWAGA: 
Pracuj�c w trybie r�cznym nale�y zachowa� szczególn� ostro�no�� poniewa� jest 
to tryb kolizyjny!!! 

 
 

W tym trybie sterowania mo�na doprowadzi	 do kolizji poszczególnych elementów roboczych 
maszyny. Dlatego na ekranie pojawia si� na trzy sekundy informacja ostrzegawcza, �e jeste�my 
w trybie kolizyjnym i mo�emy poprzez swoj� nieuwag�/nieostro�no�	 doprowadzi	 do zniszczenia 
maszyny.  
 

 
      

 

W trybie r�cznym u�ytkownik ma wpływ na wszystkie funkcje jednak ich uruchomienie nast�puj� 
posobnie jedna po drugiej, nie ma mo�liwo�ci uruchomienia wi�cej ni� jednej funkcji w tym samym 
czasie. Na tym ekranie mo�emy sprawdzi	 zakres ruchów poszczególnych elementów 
wykonawczych i potwierdzi	 prawidłow� ich prac� lub doko
czy	 prac� po przerwanym cyklu 
automatycznym.  
Ten wariant sterowania jest pomocny zawsze wtedy gdy mamy do czynienia z niestandardowymi 
działaniami i praca z owijark�. Wszystko co nie mie�ci si� w ramach pracy w trybie automatycznym 
mo�na wykona	 w trybie r�cznym, jednak realizacja krok za krokiem wymaga czasu i ostro�no�ci, 
dlatego polecamy realizacj� zada
 z u�yciem trybu automatycznego.  

Rami� zamknij 

Rami� otwórz 

Nast�pny ekran  

(trybu r�cznego)  

Wyj�cie z ekranu 

Dyszel w lewo 

Dyszel w prawo 

Rami� w gór� 

Rami� w dół 

Wybrany tryb pracy (r�czny) 
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3.4.1. Tryb r�czny (ekran 2/3)  

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 
 

 
 
 
Uruchomienie poszczególnych funkcji na tym ekranie obrazowane jest graficznie poprzez 
zacienienie obszarów roboczych nieaktywnych podsystemów. Natomiast aktywna sekcja robocza 
pozostawiona jest w kolorze – np. ruch dyszla czy stawiacza. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Podajniki w gór� 

Podajniki w dół 

Wyj�cie z ekranu 

Stół do przodu 

Stół do tyłu 

Stawiacz w gór� 

Stawiacz w doł 

Nast�pny ekran  

(trybu r�cznego)  

Funkcja aktualnie 

obsługiwana  

Nieaktywne funkcje 

robocze  

Nieaktywne funkcje 

robocze 

Funkcja aktualnie 

obsługiwana 

Wybrany tryb pracy (r�czny) 
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3.4.2. Tryb r�czny (ekran 3/3) 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 

 

3.5.  Licznik bel 

Ekran ten uruchamia si� wybieraj�c odpowiedne polecenie z poziomu ekranu głównego (patrz 
pkt. 3.2).  
 
Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

  

 
 
 
 

 

 

Obroty walców 

Wyj�cie z ekranu 

Obroty ramion 

Otwarcie obcinaczy 

Zamkni�cie obcinaczy Nast�pny ekran  

(trybu r�cznego)  

Wybrany tryb pracy (r�czny) 

Aktualnie wybrana funkcja 

Kasowanie stanu 

Poprzednie 

Wyj�cie z ekranu 

Nast�pne 

Czas pracy niekasowalny 

Czas pracy niekasowalny 

Ilo�� bel niekasowalna 

Ilo�� bel kasowalna 
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3.6.  Ustawienia i parametry pracy  

Ekran ten uruchamia si� wybieraj�c odpowiedne polecenie z poziomu ekranu głównego (patrz 
pkt. 3.2).  
 
Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 
 

 
 

3.6.1.  Parametry pracy  

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 

          

 

- rodzaj techniki owijania; 

- owijanie po obwodzie; 

- owijanie po tocznej; 

- tempo realizacji algorytmu; 

 
- aktywacja lub dezaktywacja czujników podawania folii (w tej opcji mamy 
mo�liwo�	 ignorowania informacji z w/w czujników). 
 

 

Parametry pracy 

Parametry dodatkowe 

Ustawienia funkcji 

Wyj�cie z ekranu 

Aktualnie wybrana funkcja 

Ustawienia funkcji 

Wyj�cie z ekranu 

Aktualnie wybrana funkcja 
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Zmiana nastawy na skali: 
Parametryzacj� poszczególnych funkcji i ustawie
 nale�y przeprowadzi	 za pomoc� pokr�tła (opis 
na str. 8) oraz jego dodatkowej funkcji  -  przycisk. Poprzez obracanie dokonujemy zmiany 
parametru (ciemna ramka na konkretnej skali).  Ostatecznie nale�y zatwierdzi	 wybór naci�ni�ciem 
pokr�tła. Umo�liwia to zmian� warto�	 wybranego parametru (przekr�canie pokr�tła) - osi�gaj�c 
wła�ciw� nastaw� ponownie naciskamy pokr�tło. To zatwierdza wybór i umo�liwia przej�cie do 
kolejnej zmiennej, któr� chcemy zmodyfikowa	, np. pr�dko�	 owijania. 

 

 

 
 

3.6.2. Ustawienia funkcji 1/2  

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 

 

 

- pr�dko�	 ruchu dyszla; 

- pr�dko�	 ruchu stołu; 

- pr�dko�	 ruchu stawiacza; 

- pr�dko�	 ruchu obcinaczy; 

- pr�dko�	 ruchu palca łapy załadowczej. 

 
 

Zmiana nastawy na skali: 
Parametryzacj� poszczególnych funkcji i ustawie
 nale�y przeprowadzi	 za pomoc� pokr�tła (opis 
na str. 8) oraz jego dodatkowej funkcji  -  przycisk. Poprzez obracanie dokonujemy zmiany 
parametru (ciemna ramka na konkretnej skali).  Ostatecznie nale�y zatwierdzi	 wybór naci�ni�ciem 
pokr�tła. Umo�liwia to zmian� warto�	 wybranego parametru (przekr�canie pokr�tła) - osi�gaj�c 
wła�ciw� nastaw� ponownie naciskamy pokr�tło. To zatwierdza wybór i umo�liwia przej�cie do 
kolejnej zmiennej, któr� chcemy zmodyfikowa	, np. pr�dko�	 ruch dyszla. 
 
 

 
 

Aktualnie wybrana funkcja 

Wyj�cie z ekranu Parametry pracy 
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3.6.3. Ustawienia funkcji 2/2 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 
 
       

 

- pr�dko�	 załadunku; 

- pr�dko�	 ruchu podajników folii; 

- pr�dko�	 obrotu walców; 

- pr�dko�	 obrotu ramion; 

- regulacja zakładki (dla trybu automatycznego); 

   
 
 
Zmiana nastawy na skali: 
Parametryzacj� poszczególnych funkcji i ustawie
 nale�y przeprowadzi	 za  pomoc� pokr�tła oraz 
jego dodatkowej funkcji  -  przycisk. Poprzez obracanie dokonujemy zmiany parametru (ciemna 
ramka na konkretnej skali).  Ostatecznie nale�y zatwierdzi	 wybór naci�ni�ciem pokr�tła. 
Umo�liwia to zmian� warto�	 wybranego parametru (przekr�canie pokr�tła) - osi�gaj�c wła�ciw� 
nastaw� ponownie naciskamy pokr�tło. To zatwierdza wybór i umo�liwia przej�cie do kolejnej 
zmiennej, któr� chcemy zmodyfikowa	, np. pr�dko�	 załadunku beli na stół. 
 
 

 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Aktualnie wybrana funkcja 

Parametry pracy Wyj�cie z ekranu 
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3.6.4. Parametry dodatkowe (pozycja załadunku) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji załadunku ramienia załadowczego: 
 
 

 
 
 
 
 
 

Zapis do pami�ci przenosi aktualn� pozycj� ramienia do pami�ci sterownika. 
 

Wprowadzenie nowych warto�ci do sterownika mo�e odby	 si� na dwa sposoby: 
 

� Za pomoc� pokr�tła modyfikujemy parametr odpowiadaj�cy aktualnej pozycji łapy 
załadowczej/ramion obrotowych do wła�ciwej warto�ci i potwierdzamy naci�ni�ciem 
pokr�tła. Ten wariant umo�liwia zmian� warto�	 wybranego parametru bez fizycznego 
ruchu łapy załadowczej/ramion obrotowych; 

� Fizycznie modyfikujemy pozycj� łapy załadowczej/ramion obrotowych do tej, na której nam 
zale�y i poprzez przytrzymanie przez 3 sekundy przycisku oznaczonego ikon� 
dyskietki/zapisu przypisujemy pozycj� elementu wykonawczego do pami�ci sterownika.��

Nale�y mie	 na uwadze, i� w wyniku bezwładno�ci ruchu łapy załadowczej ustawione warto�ci 
b�d� tolerowane podczas pracy automatycznej w zakresie +/- 5 jednostek od warto�ci zdeklarowanej 
podczas wy�ej opisanej procedury. 
 

3.6.5. Parametry dodatkowe (pozycja przejazdowa) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji przejazdowej ramienia załadowczego: 

 

 
 

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Rami� w gór� 

Rami� w dół 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Rami� w gór� 

Rami� w dół 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  
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3.6.6. Parametry dodatkowe (pozycja pobrania) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji pobrania beli ramienia załadowczego: 
 
 

 
�

�

�

�

3.6.7. Parametry dodatkowe (k�t zerowy) 

Wygl�d ekranu do definicji k�ta zerowego ramion obrotowych: 
 
 

 
 
 

Wła�ciwe zdefiniowanie punktu „zerowego” w sterowniku przypisuje pozostałe pozycje ramion 
obrotowych. Tak wi�c wa�ne z punktu widzenia procesu owijania miejsca dla podajników folii s� 
z góry zdefiniowane w programie steruj�cym, jednak wa�nym jest aby precyzyjnie wyznaczy	 
punkt pocz�tkowy. Ze wzgl�dów konstrukcyjnych jest on zbie�ny z główn� podpor� ramion 
obrotowych, w celu kalibracji nale�y wi�c zrówna� ramiona obrotowe w jednej osi z główn� 
podpor� ramion.  
Po ustawieniu ramion podajników w w/w pozycji nale�y wcisn�	 i przytrzyma	 przez 3 sekundy 
przycisk zapisu. Od tak zdefiniowanej pozycji zostan� okre�lone pozostałe pozycje ramion 
podajników, które w razie potrzeby mo�na równie� edytowa	. 
 
 
 

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Rami� w gór� 

Rami� w dół 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Obrót ramion 
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3.6.8. Parametry dodatkowe (pozycja konfiguracji) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji pocz�tkowej dla trybu automatycznego (oraz ci�cia folii) ramion 
obrotowych: 
 
 
 

 
 
 

 
  
Wst�pne zdefiniowanie punktu „zerowego” ramion obrotowych wyznacza punkt orientacji dla 
układu sterowania. Pozwala równie� na kolejny krok, czyli automatyczne ustawie pozostałych 
punktów  zatrzymania podajników, które s� wa�ne z uwagi na realizacj� trybu automatycznego.  
Dzieje si� to automatycznie po zapisaniu w/w ekranie pozycji konfiguracji. Program steruj�cy 
zakłada jednak mo�liwo�	 zmiany / dostosowania lub poprawy wst�pnie zdefiniowanych pozycji 
ramion obrotowych je�li u�ytkownik uzna �e wymaga tego sprawne / efektywne realizowanie cyklu 
pracy. 
 
W ramach tych modyfikacji mo�emy zmieni	: 
 

� Pozycje ramion gdzie ma odbywa	 si� owijanie foli� po tocznej balotu (kraw�dzie); 
� Pozycje ramion gdzie ma odbywa	 si� owijanie foli� po tocznej balotu (�rodek); 
� Pozycje ramion gdzie ma nast�pi	 parkowanie ramion do transportu; 
� Pozycje ramion gdzie rozpocz�	 si� ma ruch zwi�zany z obci�ciem folii. 

Zmiana nastawy w pozycji aktualnej/zapami�tanej: 
Zapis do pami�ci przenosi aktualn� pozycj� ramienia do pami�ci sterownika. 
 
Wprowadzenie nowych warto�ci do sterownika mo�e odby	 si� na dwa sposoby: 
 

� Za pomoc� pokr�tła modyfikujemy parametr odpowiadaj�cy aktualnej pozycji łapy 
załadowczej/ramion obrotowych do wła�ciwej warto�ci i naci�ni�ciem pokr�tła. Ten wariant 
umo�liwia to zmian� warto�	 wybranego parametru bez fizycznego ruchu łapy 
załadowczej/ramion obrotowych; 

� Fizycznie modyfikujemy pozycj� łapy załadowczej/ramion obrotowych do tej, na której nam 
zale�y i poprzez przytrzymanie przez 3 sekundy przycisku oznaczonego ikon� 
dyskietki/zapisu przepisujemy pozycj� elementu wykonawczego do pami�ci sterownika.  

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Obrót ramion 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  
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3.6.9. Parametry dodatkowe (owijanie 3D Start) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji ramion obrotowych – owijanie �rodka tocznej beli:  
 
 

 
 
 
 
 

3.6.10.  Parametry dodatkowe (owijanie 3D Stop) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji owijania ramion obrotowych – owijanie kraw�dzi beli: 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
  

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Obrót ramion 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Obrót ramion 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  
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3.6.11.  Parametry dodatkowe (pozycja transportowa) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji transportowej ramion obrotowych: 
 

 

 

 

 
 

3.6.12.  Parametry dodatkowe (pozycja ci�cia) 

Wygl�d ekranu do definicji pozycji owijania ramion obrotowych – poło�enie podajników folii: 
 
 
 

 
 �

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Obrót ramion 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  

Nast�pne 

Zapis do pami�ci 

Wyj�cie z ekranu 

Poprzednie 

Obrót ramion 

Pozycja aktualna 

Pozycja zapami�tana  
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3.7.  Diagnostyka i dane techniczne (cewki) 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 
 

 
Ekran ten zawiera podstawowe dane identyfikacyjne danej maszyny: 

SP1:      - aktualny pr�d na zaworze proporcjonalnym  (1);                            
SP2:   - aktualny pr�d na zaworze proporcjonalnym  (2);    
SP3:       - aktualny pr�d na zaworze (opcja). 

 
Dodatkowo mo�na odczyta	 dane eksploatacyjne maszyny:   

T.t.:  - całkowity czas pracy maszyny; 
D.t.:  - dzienny czas pracy maszyny; 
Nr fabr: - numer fabryczny maszyny; 
U  - aktualne napi�cie zasilania sterownika. 

 

3.8.  Diagnostyka i dane techniczne (czujniki) 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 
 

 
 

 
 

Wyj�cie z ekranu 

Informacje 

Wyj�cie z ekranu 

Informacje 

Aktualnie wybrana funkcja 

Aktualnie wybrana funkcja 

Czujniki 

Cewki 
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- czujnik zanieczyszczenia filtra; 

- czujnik pozycji stołu; 

- czujnik ramion bezpiecze
stwa; 

- czujnik podajnika folii I; 

- czujnik podajnika folii II; 

- czujnik stawiacza bel; 

- czujnik pozycji łapy załadowczej; 

- czujnik obrotów walców; 

- czujnik obecno�ci beli w łapie; 

 
 

Ekran pozwala na szybkie sprawdzenie aktualnych stanów na poszczególnych czujnikach owijarki. 
Przy funkcji pojawia si� zielony trójk�t w momencie gdy dany czujnik jest aktywny i przesyła 
sygnał do sterownika. Bardziej zaawansowane czujniki przesyłaj� informacje liczbowe 
o k�cie/pozycji wzgl�dnej elementów wykonawczych (pozycja łapy załadowczej; pozycja ramion 
obrotowych). Zmiana k�ta �wiadczy o aktywno�ci danego czujnika i poprawnym działaniu systemu 
pomiarowego. 
 
 
 
 
 
 
 

 

UWAGA: 
Wi�kszo�� czujników posiada równie� optyczny wska	nik jego stanu, 
zlokalizowany bezpo�rednio na elemencie pomiarowym. Kolorowa dioda 
informuje o stanie czujnika tak samo jak dane na ekranie sterownika.  
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3.9.  Opcje dodatkowe (data, godzina, j�zyk) 

Wygl�d ekranu oraz ikon symbolizuj�cych poszczególne funkcje oraz tryby pracy: 
 
 
 

 
 

 
Opcje dodatkowe stanowi� ekran wyboru parametrów wy�wietlania. Ustawienia jasno�ci ekranu, 
klawiatury oraz wybór j�zyka dokonuje si� za pomoc� przypisanych do stosownych ikon 
przycisków. Wybór aktualnego j�zyka graficznie zilustrowana jest poprzez flag� danego kraju. 
 
 

 

U�YTKOWNIKU: 
Sterownik posiada zegar wewn�trzny, na bazie którego na osi czasu odkładaj� 
si� w jego pami�ci ró�nego rodzaju dane eksploatacyjne i komunikaty alarmowe. 
Dlatego wa�ne jest aby na tym ekranie zawsze była aktualna data oraz godzina.   

 
 
 

 

UWAGA: 
Pokr�tło umo�liwia zmian� nastawy dla poszczególnych parametrów (np. 
jasno��) w sposób szybszy ni� za pomoca przycisków +/- jednak wymaga to 
wst�pnego zaznaczenia pola, którego nastaw� b�dziemy modyfikowa�.�

�

4. Komunikaty awaryjne 
 
Sterownik jest układem z funkcj� samo diagnostyki i w zwi�zku z tym na bie��co informuje 
operatora o stanie poszczególnych wyj�	/wej�	. Podstawowe komunikaty wy�wietlaj� si� na 
aktualnie aktywnym ekranie jako pomara
czowa lub czerwona ramka z krótkim opisem problemu.  
 
Kolor alarmu jest istotny poniewa�: 

� Ramka pomara
czowa – s� to komunikaty informuj�ce o wa�nych faktach zwi�zanych 
z prac� maszyny; 

� Ramka czerwona – s� to komunikaty krytyczne zatrzymuj�ce prace i/lub zgłaszaj�ce awari� 
podsystemów. 

 

Zwi�kszenie jasno�ci 

ekranu  

Zmniejszenie jasno�ci 

klawiatury 

Wyj�cie z ekranu Zmiana j�zyka 

Zwi�kszenie jasno�ci 

klawiatury  

Zmniejszenie jasno�ci 

ekranu 

Aktualnie wybrana funkcja 

Aktualna godzina/data 



 

26 
 

 
 
 
 

KODY BŁ
DÓW 
6030 Bł�d pozycji poło�enia ramion, brak mo�liwo�ci uruchomienia 
6031 Brak obrotu ramion 

6666 Czujnik bezpiecze
stwa ramion 
8001 Zbyt długi czas pracy dyszla (w prawo) 
8002 Zbyt długi czas pracy dyszla (w lewo) 
8005 Zbyt długi czas pracy obcinaczy – otwieranie 
8006 Zbyt długi czas pracy obcinaczy – zamykanie 
8007 Zbyt długi czas pracy łapy załadowczej – podnoszenie 
8008 Zbyt długi czas pracy łapy załadowczej – opuszczanie 

8009 Zbyt długi czas pracy łapy załadowczej – zamykanie 
8010 Zbyt długi czas pracy łapy załadowczej – otwieranie 
8013 Zbyt długi czas pracy stołu do tyłu 
8014 Zbyt długi czas pracy stołu do przodu 
8015 Zbyt długi czas pracy stawiacza w dół 
8016 Zbyt długi czas pracy stawiacza w gór� 

8017 Zbyt długi czas pracy podajników folii (rozkładanie) 
8018 Zbyt długi czas pracy podajników folii (składanie) 

 
 

Najwa�niejsze od strony bezpiecze
stwa s� komunikaty w czerwonej ramce. Aktywuj� si� po 
wywołaniu na maszynie stanów nieustalonych (np. czujniki poza obszarem) lub wykryciu awarii co 
ostatecznie doprowadzi	 mo�e do niewła�ciwej pracy i/lub kolizji poszczególnych funkcji 
roboczych. Czerwone alarmy czy komunikat powoduj� zatrzymanie cyklu automatycznego. Jest to 
zawsze bezwzgl�dne wezwanie operatora do sprawdzenia co stanowi problem oraz je�li to 
mo�liwe usuni�cia awarii! Reset bł�du odbywa si� poprzez przycisk przy pokr�tle – po uprzednim 
usuni�ciu kolizji lub awarii lub zniknie samoczynnie co potwierdza usuni�cie problemu.  
Z uwagi, �e zatrzymano tryb automatyczny i maszyna gubi ci�gło�	 algorytmu pracy procedura 
zako
czy si� procesem kalibracji (sprawdzeniem elementów i funkcji maszyny oraz uło�eniem 
elementów wykonawczych do wyj�ciowej pozycji pracy). Zabezpiecza to maszyn� przed 
rozpocz�ciem pracy z pozycji nieustalonej co grozi	 mo�e kolizj� poszczególnych elementów 
roboczych. 
 
 

Kod bł�du 
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UWAGA: 
Tryb awarii z czerwonym komunikatem lub innym nie odcinaj� nap�du pompy 
hydraulicznej wł�czonej na ci�gniku. Wszelkie przegl�dy czy prace maj�ce na 
celu usuni�ciu problemu/awarii nale�y wykonywa� po wcze�niejszym odci�ciu 
zasilania pompy hydraulicznej. W przypadku wyst�pienia jakiejkolwiek sytuacji 
zagra�aj�cej zdrowiu lub bezpiecze�stwu nale�y bezzwłocznie unieruchomi� 
maszyn� poprzez wył�czenie w ci�gniku sekcji hydraulicznej zasilaj�cej maszyn� 
(odci�� przepływ oleju). 

 
 
Tryb awarii z komunikatem STOP lub innym pozostanie aktywny tak długo a� nie zostan� usuni�te 
wszelkie zagro�enia, a maszyna nie b�dzie gotowa do rozpocz�cia ponownie pracy.  
 

4.1.  Usterka elektryczna�
 
Samodiagnostyka obejmuje wszystkie zawory sterowane elektrycznie obsługiwane przez sterownik. 
Operator informowany jest o problemach zwi�zanych z zasilaniem konkretnej cewki zaworowej co 
pozwala na szybk� diagnoz� i usuni�cie problemu. Komunikat ma form� czerwonej ramki z 
wyszczególnieniem wyj�	, które stwarzaj� problem.  
 
 

 
 
 

4.2.  Usterka hydrauliczna 
 

4.2.1. Zanieczyszczony filtr 

 
Maszyna wyposa�ona jest w filtr ci�nieniowy, którego stan monitorowany jest przez sterownik. 
Informacja o konieczno�ci wymiany wkładu filtracyjnego ma form� czerwonej ramki 
z komunikatem „Zabrudzony filtr oleju hydraulicznego”. Zaleca si� posiadanie zapasowego 
wkładu filtracyjnego, poniewa� dalsza praca bez jego wymiany mo�e doprowadzi	 do powa�nych 
awarii maszyny. 
 
 



 

28 
 

 
 

Maszyna jest wyposa�ona w zawory proporcjonalne steruj�ce nat��eniem przepływu dla obrotów 
walcy oraz ramion co narzuca wła�ciw� czysto�	 układu hydraulicznego.  
 
 

 

U�YTKOWNIKU: 
Wymiana wkładu we wła�ciwym czasie gwarantuje poprawn� prac� maszyny 
w długim okresie u�ytkowania co zostanie  automatycznie wykryte przez układ 
steruj�cy (alarm si� wygasi).    

 

4.2.2. Niewła�ciwy wydatek hydrauliczny 

 
Do prawidłowej pracy owijarka wymaga wydatku instalacji hydraulicznej minimum 35 l/min. 
W przypadku ustawienia wysokich pr�dko�ci ruchu elementów roboczych, zbyt niski wydatek 
instalacji hydraulicznej współpracuj�cego ci�gnika b�dzie sygnalizowany przez poni�szy 
komunikat: 
 
 
 

 
 

4.3. Brak folii w podajniku / podajnikach�
 
Zerwanie folii na jednym podajniku nie stanowi alarmu krytycznego (tryb automatyczny podejmie 
prób� doko
czenia beli na jednym podajniku). Dodatkowo system uwzgl�dni konieczno�	 
zwiekszenia ilo�ci obrotów aby uwzgl�dni	 brakuj�cy podajnik. Nale�y jak najszybciej przywróci	 
sprawno�	 i wydajno�	 poprzez uzupełnienie brakuj�cej folii lub umocowa	 ponownie foli� 
w przypadku jej zerwania.   
 

Zbyt mały wydatek hydrauliczny 
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Uwaga: 
 
Nale�y ostro�nie obchodzi	 si� z now� foli�. Wszelkie uszkodzenia kraw�dzi podczas załadunku 
na zasobnik lub podajnik folii mo�e skutkowa	 jej cz�stym zrywaniem w trakcie owijania beli. 
Podczas owijania folia podlega silnemu rozciaganiu co w przypadku uszkodzenia kraw�dzi folii 
b�dzie ko
czyło si� zawsze jej zerwaniem w tym miejscu.  
 

 

 
 

 
 

 
Zerwanie foli na drugim podajniku lub zerwanie obu folii jednocze�nie skutkuje zatrzymaniem 
cyklu automatycznego (czerwony komunikat awaryjny). W tym przypadku nale�y od razu uzupełni	 
puste podajniki lub ponownie umocowa	 foli� w przypadku jej zerwania.  
 

W ramach tego komunikatu/alarmu pojawia si� na ekranie dodatkowa ikona pozwalaj�ca czasowo 
sterowa	 pochyleniem podajników folii celem wygodnej wymiany folii. Po zamontowaniu nowej 
folii nale�y przywróci	 wła�ciw� pozycj� podajników i wznowi	 cykl owijania – układ sterowania 
doko
czy owijanie beli i utrzyma  wła�ciwe pokrycie belii foli�. 
 

Przywrócenie sprawno�ci jednego podajnika (brak nowej folii) pozwala na doko
czenie pracy. 
Działanie maszyny z jednym podajnikiem nie wpływa negatywnie na jej działanie, aczkolwiek 
drastycznie zmiejsza jej sprawno�	 i wydajno�	 – wydłu�enie cyklu owijania.    

Zerwanie/brak folii w jednym podajniku 

Zerwanie/brak folii w obu podajnikach 
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5. Sposób u�ytkowania panelu sterownika 

Zestaw u�ytkowy pulpitu sterownika owijarki SIPMA OR 7532 DIANA składa si� z nast�puj�cych 
elementów:  
 
 
 
 
 
   
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

6. Warunki bezpiecznego u�ytkowania 
 

1. Wy�wietlacz powinien by	 podł�czony jedynie do oryginalnej wi�zki maszyny. 
2. Nale�y za ka�dym razem  przed prac� z panelem sprawdzi	 stan wi�zki wy�wietlacza 

i stan poł�czenia jej z maszyn�; ka�de uszkodzenie mechaniczne wi�zki powinno 
powodowa	 wymian� wi�zki na now� – ryzyko zwarcia.    ������������������������������������������������������������������������������������������������������

3. Nale�y za ka�dym razem przed prac� z wy�wietlaczem sprawdzi	 stan �rub mocuj�cych 
uchwyt do wy�wietlacza. 

4. Wy�wietlacz nale�y podczas pracy trzyma	 obur�cz w r�kach lub zamocowa	 go do gładkiej 
stabilnej powierzchni za pomoc� uchwytu poprzez przyło�enie przyssawki do powierzchni 
i przekr�cenie do opory zaworu przyssawki. 

5. W celu wł�czenia zasilania wy�wietlacza nale�y wł�czy	 czerwony przycisk zasilania 
6. Przed rozł�czeniem wi�zki wy�wietlacza od wi�zki maszyny, nale�y wył�czy	 zasilanie 

wy�wietlacza za pomoc� wył�cznika zasilania wy�wietlacza – ryzyko zwarcia .                                                   
7. Nale�y chroni	 wy�wietlacz przed uszkodzeniem mechanicznym, namoczeniem, kontaktem 

z substancjami �r�cymi oraz palnymi oraz bezpo�rednim kontaktem z �ródłami ciepła. 
8. W przypadku zbicia szkła ochronnego wy�wietlacza nale�y bezwzgl�dnie zaprzesta	  

korzystania z wy�wietlacza – ryzyko okaleczenia . ���������� 
9. Wy�wietlacz mo�e by	 czyszczony za pomoc� wilgotnej szmatki bawełnianej z mydłem. 

 
 
 

Uchwyt wy�wietlacza z przyssawk� 

Wi�zka wy�wietlacza 

Wył�cznik zasilania wy�wietlacza 

Wy�wietlacz (pulpit sterowniczy) 
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