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ersetzt. Die Erfahrung einiger MTS hat gezeigt , daß dadurch 
die ArbeitsquaJität erhöht, die Ausfallzeit bedeutend verkürzt 
und die Dauer der nützlichen Arbeitszeit der Maschine ent­
sprechend verlängert wird. 

Eine besondere Bedeu tung in der weiteren Tätigkeit der 
MTS und der Sowchosen hat die Einführung und Vertiefu ng 
neuer Verfahren bei der Durchführung von Schlepperarbeiten 
und bei komplexer Mechanisierung von Produktionsprozessen. 
Eine richtige Organisation solcher landwirtschaftlichen Pro­
duktionsprozesse ist nicht allein im Interesse der mit allen 
Mitteln zu betreibenden Leistungssteigerung von Maschinen 
und Verminderung der Selbstkosten dieser Arbeiten unerläßlich, 
sondern sie bildet auch die grundlegende Voraussetzung für 
die Erfüllung der wichtigsten Aufgabe der landwirtschaft­
lichen Produktion, nämlich Ge\vinnung hoher Erträge im 
Ackerbau und hoher Produktivität in der Tierhaltung. 

Der wichtigste Gradmesser bei der Bewertung der Arbeit 
des Maschinen- und Schlepperparks ist seine Tagesleistung. 
DerXIX. Parteitag der KPdSU verfügte, daß im nächsten Jahr­
fünft die Tagesleistung der Schlepper um etwa 50% erhöh t 
werden muß. Hohe Tagesleistung von Schleppern ermöglicht, 
die land wirtschaftlichen Arbeiten rechtzeitig du rchzufü hren, 
ohne daß Verspätungen und Verzöger ungen eintreten. 

In der Praxis kann man nicht allein niedrige Tagesleistungen 
fest$ tellen, sondern auch beobachten, daß Ungleichmäßigkeiten 
in der saison mäßigen Erledigung von Arbeiten noch nicht 
verschwunden sind, Auf vielen MTS und Sowchosen erreichte 
die Tagesleistung des Schleppers den höchsten Punkt zu Be­
ginn der Feldarbeitensaison ; später ging die Leistung infolge 
Nichtbeachtung der wichtigsten Forde rungen hinsichtlich rich­
tiger Nutzung der Maschinen (s. Tafel I) zu rück. In der Beseiti­
gung der ungleichmäßigen Arbeitsleistung der Maschinen und 
in der Erreichung einer alltäglichen hohen Leistung durch 

Erfüllung sämtlicher Vorschriften für die richtige Anwendung 
von Maschinen besteht die wichtigste Aufgabe der MTS und 
der Sowchose. 

Eine Anal yse der Arbeit unserer besten landw ir tschaftlichen 
Mechanisatoren zeigt, daß der Kampf um die hohe Leistung 
gleichzeitig zur Herabsetzung der Selbstkosten mechanisierter 
Arbeiten und zur S teigerung der Arbeitsproduktivität führt. 
Diese wird nach ihrem wichtigsten Merkmal, nämlich nach der 
Höhe des erzielten Ertrages im Ackerbau oder der gewonnenen 
Erzeugnisse in der gesellschaftlichen Viehhaltung bewertet. 

Zu r weiteren Entwicklung der Landwirtschaft e rhält die 
Mechanisierung der Futtergewinnung und der Sc hwerarbeiten 
in Tierhaltungsbetrieben eine große Bedeutung. Der Minister­
rat der UdSSR und das ZK der KPdSU haben in ihrem Be­
schluß über "Maßnahmen zur weiteren Entwicklullg der Vieh· 
haltung im Lande und zur Herabsetzung der Pflichtabliefe-. 
rungsnormen an tierischen Produ kten fü r den Staat von den 
Wirtschaften der Kolchosbauern, Arbeitern und Angestellten" 
konkrete Aufgaben hinsichtlich Mechanis ierung der Futter­
erzeugung festgelegt. Außerdem ist vorgesehen, der Landwirt­
schaft ein e große Zahl von Masch inen zur Mechanisierung der 
Tierhaltung zur Verfügung zu stellen. 

Im Interesse eine r maximalen Befriedigung der ständig 
steigenden Anforderungen der Sowjetmenschen muß die sozia­
listische Landwirtschaft das Land mit den größten Mengen an 
Nahrungsmitteln für die Bevölkerung und Rohstoffen für die 
Industrie versorgen. Diese Aufgabe wird die' Landwirtschaft 
durch ei ne weitere Vervollkommnung der Mechanisierung lÖsen. 
So wird die Mechanisierung im I(ampfe um die Leistungs­
steigerung der sozialistischen Landwirtschaft und bei der prak­
tischen Lösung der Aufgabe, im Sow jetstaat ein en Oberfluß 
an landwirtschaftlichen Produkten zu erzeugen, zum besten 
Helfer der Sowjetmenschen werden. AÜ 1629 

Über den Knüpfvorgang am Mähbinder 
VOll Prolo Dr.-lng. F. ßALTIN, Jena DK 631.354.023 

In Heft 7 (1953) ,;Deutsche Agrartechnik" wurde ein Aufsatz über "Knüpferstörungen am Mähbinder und ihre 
Beseitigung" veröffentlicht , der geeignet ist, einige Unklarheit über den tatsächlichen Ablauf des I<nüptvorganges 
zu verbreiten. Einmal wurden in dem Aufsatz keine einheitlichen Bezeichnungen für die Einzelteile des Knüpfers 
angewandt, andererseits bedürfen verschiedene irrtümliche Auffassungen von Bewegungsvorgängen, die als Ur­
sachen von Störungen bezeichnet werden, einer Richtigstellung. 
In der vorliegenden Abhandlung soll daher die Mechanik des Knüptvorganges 2mter besonderer Berücksichtigung 
aller derjenigen Belange behandelt werden, die für die Betriebssicherheit des Knüpfers maßgebend sind, so daß 
der Leser auch ohne Benutzung einer umfangreichen "Störsuch- Vorschrift" in der Lage 'is t, d'ie Ursachen von 
Knüpferstörungen zu erkennen. 

Die nachstehenden Ausführungen beziehen sich nicht nur 
auf die bei Mähbindern vorwiegend angewandten Knüpfer der 
Systeme Deering (Bild I) und M c Cormick (Bild 2), sie gelten 
si nngemäß auch für ähnliche Knüpfert ypen und die entsprechen­
den Knüpfer an S1rohbindern bzlV. Strohpressen. 

Einheitliche Benennungen der Einzelteile 
Die Namen der Einzelteile des Knüpfers sind noch nicht 

genormt. Sowohl in der landtechnischen Praxis als auch in 
der Fachliteratur werden z. Z. für fast jeden Teil des Knüpfers 
zwei bis vier verschiedene Fachausdrücke angewendet. Im 
folgenden werden zur Benennung der Einzelteile diejenigen Be­
zeichnungen benutzt, die in der Praxis und der Literatur am 
häufigsten zu finden sind bzlV. die Funktion oder die Form des 
betr. Teiles am besten kennzeichnen [1]. 

Die in Bild 1 bis 7 bezeichne ten Einzelteile - mit Ausnahme 
von Bindernadel, Brustplatte, Knüpferwelle, Garnbüchse und 
Fadenk lemme - stellen einen Mechanismus dar , der als Knüpfer 
bezeichnet wird. 

Vorgang der Knotenbildung 
Zur Erläuterung der Mechanik der Knotenbildung und der 

Ursachen, die gegebenenfalls zu Störungen Veranlassung geben 
könn en, sei es gestattet, den Vorgang des Knüpfens u.nabhängig 

VOll seiner Beziehung zu eillem bestimmten Knüpfersystem kurz 
darzustellen: 

Grundstellung (Bild 3): Der Faden führt von der Garn­
büchse g durch die federb elastete Fadenbremse t über die 
Nadel b zum Knüpfer. Er liegt auf dem Knoterschnabel c und 
wird durch die Fadensicherung d am Herabgleiten verhindert. 
Das freie Fadenende ist in den Fadenhalter a geklemmt ("Halter­
ende") . 

1. Arbeitsgang: Auffüllen der Garbe . Die Getreidehalme 
werden von den Packern in Richtung auf den Kornpressor­
hebel e gedrückt. Hierbei muß eine gewisse Fadenmenge aus 
dem Nadelöhr gezogen wer'den. Entsprechend der Einstellung 
der Fadenbremse en tsteht an der in Bild 3 gekennze iC hneten 
Stelle die Fadenspannkraft b l . Damit beim Auffüllen der Garbe 
das Halte rende im Fadenhalte r a sich nicht bewegt, muß es 
hier mit genügend großem Klemmdruck eingespannt sein. 

2. Arbeitsgang (Bild 4): Die Nadel steigt auf und der Nadel­
arm preßt die Garbe zusammen. Gleichzeitig wird noch mehr 
Garn - unter e twa der Spannkraft b, - aus der Nadel gezogen 
und um die Garbe gelegt. Das durch die Nadel zum Knäuel 
führende Fadenstück ("Knäuelende") wird neben das Halter­
ende über den Schnabel und in den Fadenhalter gelegt, wo es 
eingeklemmt wird. 
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Blld 1. Knüpfer nach System Deering 

Erläuterung zu Bild 1 und 2 (zu Bild 3 bis 7 
im Text) : a Knüpferbock, b Brustplatte, C Knoter· 
schnabel (mit d Unterscbnabel, e Oberschnabel, 
I Schnabelrolle und i Knolerrchzft), g Schnabel· 
nocken, h Bindernadel, k Scbnabelritzel, I Knüpfer· 
welle, m Knüpfertriebrad, 1J, Fadenhalterritzel, 
o Fadengrtifer, p Federbolzen, q Fadenhaller­
feder, T Federsp3nnmutter, s Klemmbacke, 
t Fadenmesser, 11 Fadenmesserhebel, v Gegen· 
messer (u und v . bei Deenng) 

111/1/1111111111111111111111111 

3. Arbeitsgang (Bild 5 und 6): Der Knoterschnabel dreht 
sich um 360°, hierbei hebt er beide Fäden von der Fadensiche­
rung d ab und schlingt sie um sich . Das zur Bildung der Schlinge 
erforderliche Garn wird teils von der Fadenhalterseite, t eils 
von der Garbenseite geholt . (Die Bilder 4 bis 8 sind entnommen 
aus Heft 8 der ALT-Schriften reihe.) Während der Drehung des 
Knoterschnabels hebt sich der Oberschnabel über die beiden 

Bild 2. Knüpfer nach Sy; tem Me Cormick 

Bild 3. Binde·Mechanismus in Grundstellung 

im Halter befindlichen Fäden hinweg (Bild 5), so daß die in 
Bild 6 gezeigte Stellung entsteht. 

4. Arbeitsgang (Bild 7): Das Fadenmesser h schneidet die 
beiden im' Fadenhalter befindlichen Fadenenden ab . Bei man­
chen Knüpfern (McCormick, Plano u. a.) wird nur das Knäuel­
ende k durchschnitten, während das Halterende i vom Faden­
halter freigegeben wird . Der Schnabel, der jetzt durch Feder­
kraft und den Zug der um ihn führenden Fadenschlinge ge­
schlossen wird, hält beide Fadenenden fest . 

5. Arbeitsgang (Bild 8) : Zuletzt werden die bei den zur Garbe 
führenden Fäden vom Schnabel abgezogen, so daß die Schlinge 
über die festgehaltenen Fadenenden gestreift wird. Hierdurch 
wird der Knoten voliendet. Nachdem die Bindern:tdel wieder 
ihre Ausgangsstellung erreicht hat, ist der Knüpfer für eine 
neue Garbe in Bereitschaft. 

Voraussetzungen für störungsfreie Funktion des Knüpfers 
Ein störungsfreier Ablauf der Knotenbildung ist bei nor· 

malern Zustand des Getreides gewährleistet, wenn folgel)de 
Voraussetzungen erfüllt sind: 

Bild 4. Das "Knäuelende" 
wird in den Fadenh alter gespannt 

Bild 5 (rechts) . Der Knoterscbn abel 
hat sich um fast 3600 gedreht 

und ergreift beide F:1den 

1. Richtige Form, Anordnung und Oberflächen beschaffenheit 
der am Knüpfvorgang beteiligten Maschinenelemente, 

2 . richtige Bewegungen dieser Teile, 
3 . richtige Fadenspannkräfte und Fadenbewegungen, 
4, ordnungsmäßige Beschaffenheit des Bindegarnes. 

Diese vier Voraussetzungen können sich bei einem im Betrieb 
befindlichen, ursprünglich einwandfrei arbeitenden Knüpfer 
in folge verschiedener Ursachen verändern, wie z. B. Verschleiß, 
Veränderung der Federspannungen. Veränderungen am Ge· 
samtmechanismus des Bindeapparates durch Montagearbeiten, 
überlastung, ,Rostansatz. Änderung der Eigenschaften des 
Bindegarnes usw. 

Zu 1. Formveränderungen am Bindeapparat sind meist 
durch sorgfältige Kontrolle im Stillstand oder beim langsamen 
Durchdrehen von Hand erkennbar. Sie lassen sich ziemlich 
weitgehend durch Nacharbeit, wie z. B . Nachfeilen, Auftrags­
schweißung, Verstellen und Neuverstiften von Antriebsritzeln, 
Richten, Unterlegen von Scheiben, Nachstelien usw. beseitigen . 
In bestimmten Fällen sind allerdings Ersatzteile notwendig. 
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nächst nicht ganz einfach 
e rschei nen , drei verschie­
dene Federspannungen rich­
tig aufeinander abzustim­
men. B ehält man jedoch 
beim Einstellen stets die 
Funl,tion im Auge, die jede 
einzelne Feder zu erfüllen 
hat, so kommt man schnell 
zu m Ziel. 

Einstellung 
der Federspallllullgcn 

Bild 6. Der Knoterscbnabel 
hat sich wieder geschlossen 

Bild 7. Das Fadenmesser bat geschnitten Bild 8. Der Knoten wird abgewgen ) . Die Fadenbremsfeder 
soll dem aus der Garnbüchse 

Die Oberflächen aller Teile, auf denen der Faden gleitet, 
müssen stets blank poliert sein. Wird die Mascbine für läqgere 
Zeit stillgesetzt oder ist Rostansatz zu befürchten, so fette man 
die blanken Teile gut ein. Bei fabrikneuen Knüpfern muß die 
Farbe, die s ich evtl. auf den Gleitflächen befindet, ohne Be­
schädigung der Politur entfernt werd en . 

Zu 2. Das lusaOlmenwirken ,de r Einzelteile des Knüpfers 
unterliegt einer gewissen zeitlichen ReitJenfolge. Diese läßt 
sich gut übersehen, wenn man die Bewegungen der Teile, be­
zogen auf den Drehwinkel der Knüpferwelle, b etrachtet [2]. 
Bei einem McCormick-Knüpfer üblicher Bauart findet man 
beispielsweise folgenden zeitlichen Ablauf des Knüpfvorganges 
(Tafel 1) . 

Drehwinkel der 
J(nüpf~rwelle 

Taieil 

Bewegungen der Einzelteile des Knüpfers 

142 Drehung des Knoterscbnabels beginnt 
14Q Drehung des Fadengrei!ers beginnt 
163 Bindemadel e rreicht obe ren Totpunkt 
177 Knoterschnabel öffnet 
201 Knoterschnabel scbließt 
207 Fadenmesser schneidet 
236 Drebung des Knoterschnabels beendet 
241 Drehung des Fadeogrcifers beendet 
259 Knoten wird abgezogen 
360 Nadel erreicbt unteren Totpunkt (Ausgangss tellu ng) 

Die Winkelgrößen stellen keine Norm dar; sie können von 
den vorstehend genannten Zahlen etwas abweichen und sind 
fast bei jedem Fabrikat anders. Wesentlich ist nur, daß einige 
für die Betriebssicherheit maßgebende Arbeitsgänge richtig 
aufeinander folgen. Beispielsweise dad das Fadenmesser ers t 
dann schneiden, wenn sich der Sc hnab el wieder geschlossen 
hat . Der Knoten darf erst abgezogen werden, wenn das Faden­
messer geschnitten hat usw. 

Zu 3. Einen wesentlichen Einfluß auf die Sicherheit des 
Knüpfers hat die E instellung de r Federn an der Fadenbremse 
(" Fadenb remsfeder") , am Knoterschnabel (" Schnabelfeder") 
und am Fadenhalter ("Fadenhalterfeder") . 

Se tzt man voraus, daß die beweglichen Getriebeteile des 
Knüpfers ordnungsgemäß arbeiten und das Bindegarn einwand­
frei ist, so hängen die Fadenbewegungen und somit die Betriebs­
sicherheit beim Knüpfen in der Hauptsache nur noch ab von 
der richtigen E instellung der Federspannungen. Es mag zu-
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DrehWInkel IX des Knolerschnabels 

·Blld 9. Fadenweg·Diagramm (klei nste Spannung der Fadenhalterfeder) 
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laufenden Faden nur eine 
mäßige Span nung geben, so daß sich auf dem Wege von der 
Garnbüchse b is zum Fadenhalter keine Schlingen bilden 
können und der Faden vor Beginn des Knüpfens (Bild 3) nich t 
etwa infolge von Erschütterungen von der Fadensicherung d 
oder vom Knoterschnabel c abgleiten kann. Bei richtig ein­
gestellter Fadenbremse soll sich der Faden mit einer <Kraft 
von etwa) bis 3 kg aus dem Nadelöhr ziehen lassen. Ist 
die Bremskraft der Fadenbremse zu groß, so wird der Faden 
später be im Knüpfen zu s tark beansp ru cht und kann reißen 
oder das Halterende wird vorzeitig aus dem Fadenhalter ge­
zogen, wenn gleichzeitig die Fadenhalterfeder zu wenig ge­
spannt ist . Die Bremskraft der Fadenbremse soll nicht zur 
Regulierung de r Garbenpressung benutzt werden . Hierzu dient 
die Kompressorfeder. 

2. Die Fadenhalterfeder soll - wie eine Faustregel der Praxis 
sagt - so stark gespannt sein, daß sich der Faden von Hand 
"mittelschwer" aus dem Fadenhalter he rausziehen läßt. Be­
kanntlich werden während des Knüpfens die im Fadenhalter 
eingespannten Fäden ein Stückchen herausgezogen . Sie müssen 
sich also zwischen den Klemmflächen etwas bewegen können. 

Wie die Größe dieser Bewegung mit dem Drehwinkel des 
Knoterschaftes und der Bremskraft des Fadenhalters zusammen­
hängt , is t aus den Bildern 9 und 10 ersichtlich [1]. 

In den Diagrammen sind zwei Grenzfälle dargestellt. Bild 9 
zeig t den Zusammenhang zwischen Fadenweg und Drehwinkel 
des Knoterschnabels bei der kleins ten noch zulässigen Feder­
spannung des Fadenhalters, Bild 10 den gleich en Zusammen­
hang bei der größtmöglichen Spannung der Fadenhalterfeder. 
Im letzteren Falle beginnt die Fadenlieferung vom Fadenhalter 
her ers t, nachdem sich der Knoterschaft um etwa 260 0 gedreht 
hat, · während im ersteren der Faden bereits bei Beginn der 
Drehung des Knoterschaftes aus dem Fadenhalter zu laufen 
anfängt. Auffa llend ist die durch Bild 10 belegte Tatsache, daß 
trotz größter Brems kraft des Fadenhalters der Faden überhaupt 
herausgezogen wi rd und daß in diesem Falle der Knoterschnabel 
den Fadenbedarf zur Bildung der Schlinge nicht einfach von 
der Garbenseite holt. Die Bilder 5 und 6 geben Aufklärung über 
diese Erscheinung: Die Fäden der den Knoterschnabel um­
gebenden Schlingen klemmen sich auf dem Knoterschnabel 
fest, so daß Selbsthemmung ein tritt. Sie können sich in diesem 
Augenblick auf der Schnabeloberfläche nicht bewegen. Wenn 
jetzt der Knoterschaft den letzten Teil seiner Drehung ausführt, 
so müssen die im Fadenhalter eingespannten Fäden entweder 
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Bild 10. Fadenweg-Diagramm (g rößte Spannung der Fadenhalterfeder) 
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Bild 12. Bremsung der freien Faden· 
enden im Knoterschnabel 

Bild 11 (links). Vorschriftsmäßiger 
Knoten eines Knüpfers 
nach System Me Cormick 

Es ist also festzustellen: 

Bei der größten noch zulässigen Spannung der Fadenhalter­
feder wird der zur Knotenbildung erforderliche Fadenbedarf 
sowohl von der Fadenhalterseite als auch von der Garbenseite 
her gedeckt . 

Nun der andere Grenzfall: Bild 10 zeigt ein Fadenweg­
Diagramm, bei dem während des Knüpfens keine Fadenliefe­
rung von der Garbenseite her erfolgt ist . Dies kann verschiedene 
Ursachen haben. Die häufigsten sind: 
a) Fadenhalterfeder normal eingestellt, Garbe nicht nachgiebig 

(beispielsweise bei starker Garbenpressung) , 
b) Garbenpressung normal, Spannung der ' Fadenhalterfeder 

niedrig, 

folgen oder sie reißen. Letzteres geschieht praktisch dann. 
wenn die Fadenhalterfeder zu stark gespannt ist oder die im 
Fadenhalter eingeklemmten Fäden aus einem anderen Grunde 
nicht nachgeben können. Das Halterende muß sich demnach ' 
mit einer Kraft, die unterhalb der Bruchfestigkeit des Binde­
garnes liegt, d. h. maximal etwa 15 kg beträgt, aus dem Faden­
haltejl.ziehen lassen. 

c) Garbenpressung normal, Spannung der Fadenhalterfeder 
ursprünglich richtig, jedoch dünne Stelle im Bindegarn. 

Bei einem richtig konstruierten Knüpfer muß der Faden­
vorrat im Fadenhalter so groß sein, daß auch in diesen extremen 
Fällen das Halterende nicht vorzeitig aus dem Fadenhalter ge­
zogen wird . Ist dies der Fall, so läßt sich die Fadedhalterfeder 
stets so einstellen, daß der Fadenhalter unabhängig von der 
Pressung der Garbe und einer gewissen unvermeidlichen Ver-

Nr·1 Knotenform 

2 

~ oCBooo 

Taf.r 2. Einige Knüpferstörungen 

Befund 

Knoten nur in dem oberhalb der Garbe 
liegenden Fadenteil. Unterhalb der Garbe 
liegendes Fadenende ist 
a) glatt geschnitten, kein Abfallende 

b) glatt geschnitten, Abfallende vorhanden 
c) ausgefranst, also gerissen, Abfalle<lde . 

sehr lang 

Knoten nur in dem unterhalb der Garbe 
liegenden Fadenteil 

Beide Enden ausgefranst 

Knoten nicht fest zusammengezogen, freie 
Enden seh r kurz 

Freie Enden ungleich lang 

Das eine freie Ende ist nicht durchgezogen, 
sondern steckt als Sehlinge im Knoten. 
Mitunter stecken auch die beiden freien 
Enden als Schlingen im Knoten 

Störungsursache 

a) Fadenhalterfeder zu lose, Halterende 
wird vorzeitig herausgezogen 

b) Fadenmesser schneidet zu früh 
c) Fadenhalterfeder zu stark gespannt 

oder (dies gilt nur für Deeri;'g) Faden­
greifer ("Sehnurscheibe") an der Seiten­
fläche abgenutzt, so daß der Faden zwi­
schen die Seitenflächen der äußeren 
Fadengreiferscheibe und der Klemm­
backe gerä t. 

a) Knoterschnabel öffnet sich nicht weit 
genug und erfaßt daher nur das Halter­
ende, weil Oberschnabel beschädigt 
oder Sehnabelrolle abgenutzt oder 
Schnabel.nocken a'bgenutzt 

b) Fadongreifer dreht sich nicht weit genug 
c) Stroh im Knüpfer, weil Bindernadel­

spitze stumpf bzw. verrostet 

Fadenmesser stumpf 

a) Fadenbremse zu lose 
b) Klemmraum im Knoterschnabel zu groß 

a) Fadenmesser schneidet zu früh 
b) Klemmraum im Knoterschnabel zu groß 

a) Schnabelfeder zu lose 
'» Hakenförmige Sehnabelspitze abgenutzt 

Allhilfe 

a) Fadenhalterfeder nachspannen 

b) Fadenmesser richtig einstellen 
c) Fadenhalterfeder etwas entspannen, 

bzw. Fadengreifer-Scheiben auswech­
seln . Außenkante der äußeren FildeQ­
greiferscheibe muß gebrochen sein 

a) Oberschnabel instand .setzen oder aus­
wechseln. Größere Sehnabelrolle ein­
bauen. Auftragsschweißung auf Sehna­
belnocken 

b) Antrieb des Fadengreifersinstandsetzen 
c) Bindemadelspitze nacharbeiten bzw. 

blank maohen 

Fadenmesser naChschleifen 

a) Fadenbremsfeder nachspannen 
b) Spitze des Oberschnabels nacharbeiten 

oder Knoterschnabel auswechseln 

a) Fadenmesser richtig einstellen 
b) Spitze des Oberschnabels nacharbeiten 

oder Knoterschnabel auswechseln 

a) Schnabelfeder nachspannen 
b) Sebnabelspitze nacharbeiten (aufschwei­

ßen) oder Oberschnabel auswechseln 
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änderlichkeit d er Garnstärke ri c htig arbeite t . Die veränder­
li che Preßfähigk eit d er Garbe, verursacht d urch die Besc haffe n­
bei t des S trohs. das Vo rh an densein von lJ nkra ut usw., hat 
ledig lich einen Einfluß darauf , wiev iel \'on dem im Fadenhalter 
"or hand e nen Faden"orrat zu r Kn otenb ildung verb rau ch t wird . 
Bei J(nüpfern des Systems ])ecrillr; wird somi t nac h Vo ll endun g 
des Kn otens ein mehr oder weniger großes S tü ck des .. lia lter­
end es" vom Faden halter a ls Abfall ausgeworfen . K n ü p fe r des 
Svste ms j1[ c Co rmicli. d e ren Faden messer nur das .. Knällel­
endr" abschn eid e n. nicht aber das .. Haltere nd e" , e rzeugen be ­
kanntlic h f<not en wie in Bild II dargeste llt . 

Bei diesem Kno ten ist das H alte rende meist nicht ,'ö lli g 
durchgezogen. Der Einfluß d er Veränderlichkeit der Garben­
pressung ist hi er e rk ennbar an der wechselnden Länge des als 
Sc hlinge im Knote n steckengeb liebenen Fadenstückes. 

3. Die Einstellung d er Sc hnabelfeder hat nur für ei nen be­
stimmten se hr kur z be messenen Teil d es Knüpfvorganges eine 
Bedeutung, und zwar is t dies de r Augenblick, in de nl der Kn ote n 
,'o m Sc hnabel abgezogen wird. Die Offnungsbewegung d es 
I<noterschnabels erfolgt zwangsläufig d urc h den Schnabel­
nocken unter überwindung de r Kraft de r Sc hllabelfeder. Die 
Sc hließbewegung wird kraftsc hlü ss ig hervo rgeru fe n du rch die 
Schnabelfede r und den Zu g d er F adenschlinge, die d en Sc hna ­
bel umgibt. Die Spa nnkraft der Sc hnabelfeder hat e rs t in d e m 
Augenblick e ntscheidende Bed eutung , in d e m die Fadensch linge 
be reits vom Sc hnabel abgeglitten is t (Bild 8). und di e frei en 
Enden des Knotens sich noch im Schnabel befinden. Sie müssen 
hi~r so lange festgehal t en werden , bis der K no ten sich zusam men­
gezogen hat . Ansch ließend wird bei d em nun me hr folgend en 
Auswerfen d e r Garbe d er Zug des Fad ens so groß, daß der 
federnd geschlossene Kn ote rschnabel die Fäden freigeben muß. 
Es leuchtet ein, daß nic ht allein die Spannkraft der Sc hnabel­
feder maßgebend dafür ist, ob der Kno ten mehr oder weniger 
fes t zusamm engezogen wird, sondern im Grunde genommen die 
Kraft 5, we lch e aufzubringen is t, um di e Fäden, wie Bild l2 
zeigt. aus dem geschlossenen Knoterschnabe l zu ziehen. Diese 
Kraft hängt nich t nur von de r Spannkraft der Schnabelfeder 
ab, sonde rn au ch noch von d e r Form des Klemmraum es, in dem 
die Fadenenden im Knoterschnabel liegen und natü rli ch auch 
von der Garnstärke. Ve rsu c he haben e rgeben, daß die Kraft S 
sehr großen Schwankungen unter liegen l<ann (0,2 bis 4,0 kg), 
ohne daß hierdurch Fehlbindungen verursacht werden. Kon­
s trul<tiv ist es imm er erreichbar, den l<lem mraum im Knote r­
schnabel so auszubilden, daß sowohl s tarl<e als auch schwache 
Garosorten mit einer inn erhalb diese r Grenzen liegend en Kraft 
gehal ten werden. 

Zusammenfassend kann festges tellt we rden, daß die drei 
für die Sic herhei t des Knüpfvorganges maßgebenden F ed er ­
spannungen in se hr weiten Grenz.en schwanken d ü rfen, ohne 
daß die Betriebssiche rheit beein träch tigt wird. Von den zu-

lässigen Grenz werten der Fede rspannungen muß ma n sich je­
doch beim E in s tell en de r Fed ern fe rnhalte n. Ungleichmäßig­
keiten im Zustan d des Ge tre ides und des Bindegarnes wirken 
sich auf den Kniipfvorga ng aus. Diese Unregelm äßigkeiten 
gle icht de r Knüpfer jedoc h auto mati sch aus, wenn die F eder ­
s pannu ngen von Anfang an nicht a n den ge rade noch zulässigeIl 
Gre nzen liegen , sondern auf mittlere \ \ferte ei nges te llt s ind . 

f~stste\\Ullg VOll StörullgsursachclI 

Di e Ursac hen einer ganze n Reihe von Störu nge n lassen s ic h 
e rmitte ln aus de r Gestalt d es Fadenstü ckes, das sich meist b~ i 

ei ne r offen gebliebenen Garbe be fin det. Es wurd e in d e r Fach ­
litera tur be rei ts im Jahre 1928 e in e sehr gute .. Stö rungstabellt: '·, 
d. Ir. eine Zusammenste llung von [(nüpfers tö rungen, de ren Ur­
sac hen j eweils aus der Form d es fehlerhafte n [« notens er kenn ­
bar sind, ve röffent lic ht [3J . E ine vollständige Sa mmlung d iese r 
Art dürfte bei der Mann igfa ltigk eit d e r Störungsrnöglichk eiten 
jedoc h woll l kaum exis tieren. 

Der Versuch, in dieser Abhandlung ein e solche liicl<en lose 
Fehlerquellensammlung auf zus tellen, würde über den gebotenen 
Rahm en hinausge hen. Es so llen daher nur einige c harakteris ti ­
sche F eh le r behandelt werd en . die in Tafe l 2 zusam men geste llt 
si nd . 

Die F e hle r ta belle (Tafe l 2) ze igt (Ud . N r. 4 bis 6) , daß nich t 
jeder am Mec hanism us d es Knüpfcrs vor handene Fehler zu 
ei ner Störung in Form ei ner Fehlbindung fü hrt, sondern daß 
in vie len Fällen die Garb en zwa r noch gebund en werden, jedoc h 
die Knoten keine einwandfreie Form me hr haben. Erst im 
weiteren Verlauf der Arbeit t re ten mehr und mehr offene Gar ­
ben auf. Diese Tatsache läß t sich we itge hend zu r Erhaltung der 
B etriebss ic he rhe it auswerten. S te llt man während de r Arbeit 
fest, daß die Knoten der sons t ordnungsmäßig gebundenen 
Garben in irgendei ner Wei se von der vorgesc hriebenen Form 
abzuweichen beginnen. so ist meist e ine Störung in Sicht. Noc h 
bevor diese tatsäc hlich eintritt . is t man in d e r Lage , die Ursache 
fest zustellen und in d e r näc hs ten Arbeitspause zu bese itige n . 
D urch ein e solc he .. vo rbeugende S törullgsbekäm pfung", ver ­
bunden mit hinreic hend sorgfältige r Wartung. läßt sich der 
Knü pfer o hne Schwierigk eit während der ganzen Erntezeit 
in Gang halten und es ents tehe n keine Zeitv erluste. 

Von ei ne r Erörterung der in dem eingan gs erwä hnten Auf­
sa t z en tha ltenen U n klarh ei te n und [rrtü mer wu rde Abs t a nd 
genom men, wei l die betreffenden Fälle in d er vors teh enden Ab­
handlung bereits erfa ß t sind . A 1657 
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Während der letzten f_ eserli o"'/erenz unserer Zeitschrift wurde die Frage des Sp·reu samrnlers als f( opplungsaggregat 
zum ::; -4 angeschnitten. Unsere polnischen Frettltde beschä/ tige.t sich gleich/alls m i t demFür und Wider; die da­
bei gewonnenen Erkenntnisse gibt der Verfasser nachstehenden Beitvages in a"lschtußretchen Vergletchen uJ'leder . 
Die T ei lnehmer unserer Leserlion/erenz, vO'rnehmlich die J< oliege n des JVfähdrescherwerlies W et ma.-r. werden d1.ese 
Veröffentlichung begrüßen. sie stellt praktisch einen Disliussionsbeitrag zur W eimarer Veranstaltung dar . 
Unsere L eser soltten 1Iun eben/alls -i hre l11einung zu diesem Problem äußern "nd so zur f{larung be·ltragen. . 

Die R edaktIOn 

Ein b ~ achtIi ches Problem bei der Get reideernte mit KOln bincs is t 
da, Sarnlneln von Spreu und Stroh. die durch den Dreschkasten der 
Kom bine ausgell'orfen werden . Das SprCllsamrncln ha t ni cht nu r fLir 
die Bergung des Produkts für Futterz\\'ecl<e, sondern auch hinsicht ­
li ch des Un krau tsamens, der zum größten 'reil <.lurch dcn Lu ftstrom 
des Vcntil ators zusammen mit der Spre u hin (('r der Kombine ausge­
worfen wird, e ine große Bedeutnllg. Der Auswurf von Spreu un <.l Un­
krautsamen au f das Feld bringt nicht nur Futlervcrlu;te, sondern is t 
auch schädli ch. Das Stroh muß eb~nfa lls a uf dem schnellsten Wege 

I) iVIechani zac;a i Elektryfikacja Rolnic twa (Mechanis i ~rung un(~ Elcklr ifj · 
zieruag der Landwirtschaft) Warschau (1953) NI'. 2, 5.60 bIS 63 ; 4 BIlder. über­
se tzer: H. Labsch. 

VO lll Feld gerä llnlt \\'crd~n, um de n Z\\'ischC' llfruchtallbau zu erm ög­

li chen. 
In Polen wird vor allen Din gen di~ se lbs tfahrend c sowjetische ](Olll ­

I)ine S-4 verwendet, die se it einigen Jahrcn in viel en Exemp laren all f 
de n Fel<.lern der Staatsgüter lin d <.le r PrOduktionsgenossenschaften 
arbeitet. Diese Kom bine arbeite t in Polen vorwiegend noch ohne 
Stroh - und Spreu<;anunler , \\'ogegen in der Sowjetullion IHchrerc T~' pe n 
d ieser Geräte an eier Kombine S-·l verwendet werden. Die sowje t i­
schen I(onstruktionen diese r Gerätc ermöglichen das Sammeln von 
Stroh und Spreu hinter dem S- l auf zwei Arten, lind zwar das ge­
meinsame oder das gesonderte Sammeln von Stroh und Spreu. Seide 
T ypen werden als Zweirad anhänger für die Kombi ne S-4 gebaut. 




