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Der Knüpfapparat 1510 KC, seine Störungen und deren Beseitigung l
) 

VOll H. RASCHKE, Neustadt (Sachsen) 

Trotz des enormen Fortschrittes, den die Technisierung unserer 
Landwirtschaft zu verzeichnen hat, spielt die automatische 
Bindung der Strohpressen, Räum- und Sammelpressen und 
Mähbinder auch heute nocb eine wichtige Rolle. Die Techni­
schen Leiter, Werkstattleiter, Brigadiere und Maschinisten der 
MTS und schließlich der Bauer selbst wissen, was es bedeutet, 
wenn die Bindung versagt und die Beseitigung von Binde­
störungen nicht sofort möglich ist . Es ist deshalb angebracht. 
in einer allen Interessenten verständlichen Darstellung auf die 
z. Z. noch vorhandenen Schwierigkeiten und die Möglichkeiten 
zu ihrer Beseitigung näher einzugehen. 

In unserer Republik wird in Strohpressen einschließlich .Räum­
und Sammelpressen vornehmlich der bekannte Knüpfapparat 
1510 KC ve rwendet (Bild 1). (Die Zahlen hinter den Teil­
hf nennungen sind die Ersatztei lbes tellnummern.) 

1510 Kc 

1009 

~ 630 B 

1012 

61* B 
6438 

Bild 1. Knüpfapparat 1510 KC 

Da in den Jahren 1920 bis 1940 als Erntebindegarn fast aus­
schließlich das sehr zerreißfeste und gleichmäßige Sisal-Binde­
garn zur Verfügung stand, war die Funktion der Knüpfapparat~ 
durchaus befriedigend. Die Entwicklung der Apparate und 
ihrer Einzelteile konnte damals als abgeschlossen betrachtet 
,,·erd en. 

Bei der Verwendung von Ersatzbindega rnen aus Papier und 
minderwertigen Faserstoffen während der Kriegsjahre 1939 
bis 1945 gab es jedoch erhebliche Schwierigkeiten. Die bis dahin 
üblichen Ausführungen der Knüpferschnäbel, Fadenfänger und 
Fadenhalter versagten bei dicken Papiergarnen und wurden 
ers t nach langwie rigen Formveränderungen und Versuchen 
wieder bedingt b rauchbar. Hatte man ein e gute Funktion bf'i 
Papiergarn en er reicht, dann klappte es später bei den minder­
wertigen Fasergarnen nicht 2). Seitdem bemühen sich die Kon­
strukteure insbesondere die Knüpferschnäbel, Fadenfänger und 
Fadenhalter (Faden klemme) so zu gestalten, daß jedes Binde­
garn ohne Auswechseln von Einzelteilen störu ngslos ve rarbeitet 
werden kann . 

Allgemein ist man nun geneigt, Bindeschwierigkeiten auf die 
schlechte Qualität der Bindegarne zurückzuführen. Dies ist 
im Vergleich zu früher wohl richtig, doch ist folgendes zu be­
denken: 

'I Siehe auch den Aufsatz von Prof. BALTIN "über den Knüpfvorgang am 
Mähbinder" (19541 H.7, S. 197 bis 201. 
2) Bei den Mähbindern wurde bis 1945 keine 7.ufriedenstelle nde Lösung ge­
funden. 

Bei unseren modernen Großdreschmaschinen mit Selbsteinleger 
oder Strohzerreißern und Häckslern für Streustroh ist es nicht 
möglich, die Bindfäden der Garben und Strohballen zu sammeln, 
um sie der Wiederverspinnung zur Verfügung zu stellen. Die 
Bindfäden werden mit zerrissen, verschwinden in der Masse des 
St rohs und gehen somit verloren. 

Es ist also eine wirtschaftliche Notwendigkeit, aus möglichst 
billigen und im Inland vorhand enen Roh- und Abfallstoffen 
Bindegarne herzustellen> Die Bindegarnhersteller haben alles 
da ranzuse tzen, das denkbar beste Garn daraus zu fertigen. Das 
DAMW 3) hat dafür zu sorgen, daß nur Erntebindegarne in den 
bekannten Mindestqualitäten in den Handel kommen. Aufgabe 
des Werkes, das Knüpfapparate herstellt, is t es nun , diese so zu 
\'ervollkommnen, daß eine möglichst störungsfreie Verarbeitung 
dieser Garne erfolgen kann. 

Aus dieser Sachlage heraus sind die in den letzten Jahren noch 
\'orhandenen Bindestörungen zu beurteilen. Die nachfolgenden 
Hinweise sollen nicht zuletzt dazu dienen, Knüpfapparate 
älterer Produktion in einen Zustand nach neuesten Erkennt­
nissen versetzen zu können. 

I n folge der Verschieden hei t der vorkommenden Störungen soll 
mit der Analysierung des schwierigsten Falles begonnen werden. 
Es ist dies der Bruch von Knüpfe rantri ebsscheiben 1011 und 
1011 H. 

Diese Knüpferscheibenbrüche entstehen fast ausschließlich bei 
der Verarbeitung von Fasergarn und zwar immer dann, wenn 
e ine Knäuelbildung auf dem Knüpferschnabel (Bindefinger) 
oder eine Verstopfung des Fadenhalters ein tritt. Der fehler­
haft gebundene Knoten wird nicht ordnungsgemäß vom Knüp­
ferschnabel abgezogen, das gilt auch für die folgenden Bin­
dungen . Die Fäden wickeln sich bei den Umdrehungen des 
Knüpfe rschnabels in einem festen Knäuel um den Schnabel. 
so daß ein weiteres Drehen unmöglich wird. Die Zähne der 
Knüpfersch~ibensegmente und der l<Onischen Triebel halten 
diesem überdruck nicht stand, Bruch der Zähne, der Scheib<' 
oder der konischen Triebel ist die Folge. Die Ursachen, die zur 
I(näuelbildung führen, sind sehr unterschi edlich: 

1. Knäuelbildung Ilnf dem Kniipferscllllobel infolge Ansammlung' 
"011 Gornresten auf der Fodenfängersclleibe 

Di e Mitnehmerrillen des Fadenfängers 643 B üben, insbesondere 
bei zu großem Druck der Feder, eine fräsende Wirkung auf das 
Fasergarn aus (Bild 2). Das zwischen Fadenhalter 614 Bund 
Fadenfangscheibe 643 ß einzuklemmende Fadenende zerfasert 
bzw. wird ze rrieben. Der so en tstehende Fadenabfall - 40 bis 
80 mm lang - bleibt auf der Fängerschei be liegen. Es bildet 
sich dort eine Ansammlung dieser Fadenreste. Hat die An­
sammlung eine bestimmte Größe erreicht, wird sie vom Fänger­
haken erfa ßt und mit unter den Fadenhalter 614 B befördert. 
Dadurch wird der Fadenhalter in seiner ordentlichen Klemm­
wirkung behindert. Das regulär einzuklemmende Fadenende 
wird nic ht mehr gehalten, gleitet vorzeitig aus der Klemme 
und steht für die ordentliche Knotenbildung nicht mehr zur 
Verfügung. Da jetzt nur eine einfache Schlinge vorhanden ist, 
erfolgt kein Abziehen des Knotens vom Knüpferschnabel. 
Gleichzeitig beginnt das Aufwickeln der Fäden und somit die 
gefürchtete Knäuelbildung. 

') Deutsches Amt für Ma terial- und Warenprüfung . 
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Abhilfe: 

Der Fadenfänger 643 B ist auszubauen . Die Kanten der Mit­
nehmerrillen sind mit einer Feile gut abzurunden, mit feiner 
Schmirgelleinewand zu glätten und möglichst zu polieren 
(Bild 3). Die Fräswirkung der Fängerscheibe auf das Fasergarn 
wird damit beseitigt. Zu große Spannung der Fadenhalter­
klemmfeder 1280 ist zu vermeiden. Die Spannung ist nicht 
stärker einzustellen als zum Halten des Fadens unbedingt not­
wendig ist, d. h., der Faden muß sich während des Bindevor­
gangs zwischen Fadenhalter und Fadenfängerscheibe um 2 
bis 3 mm zurückziehen lassen. 

2. Knäuelbildung inlolge langer Fadenabfälle 

Es gibt noch einen weiteren Fall von Bindegarn-Abfallsamm­
lungen auf dem Mitnehmer, mit den gleichen Folgen wie oben 
beschrieben. Lange Fadenabfälle von 100 bis 120 mm lassen 
darauf schließen, daß das unter dem Fadenhalter gehaltene 
Fadenende infolge fehlerhafter Stellung des Fadenhalters zu 
spät freigegeben und vom Messer noch einmal mit dem neu 
zugebrachten Faden abgeschnitten wird. 

Bild 2. Mitnehmerrillen der Fadenfilngerscheibe 643 B 

Abhilfe: 

Der Lochabstand der Fadenhalterflachfeder ist zu prüfen . Er 
muß 94,5-1 mm betragen - von Innenkante zu Jnnenkante 
Loch gemessen - (Bild 4). 1st dieses Maß kürzer als 93,5 mm, 
so ist die Feder gegen eine andere mit richtigem Lochabstand 
auszutauschen bzw. nachzuarbeiten. Dieses Maß wurde nach 
langwierigen Versuchen ermittelt und seit längerer Zeit in die 
Produktion eingeführt. Bei der oben erwähnten zu kurzen Feder 
handelt es sich um die ältere Ausführung. 

Bild 3. a wenig abgerundete Mit­
nehmerrilleo, daher Fräs­
wirkung. b gut gerundete 
Rillen, ke ine Fräswirkung 
Isiehe Text) 

3. Knäuelbildung Buf dem Knüplerschnabel inlolge Versagens 
der Schalteiurichtung 

Die Schalteinrichtung (Bild 5) wird durch das Strohrad mit 
Riffelrädchen und die Schaltstange mit Zahnstück betätigt. 
Durch Drehen des. Stroh rades wird die Schaltstange nach 
hinten geschoben und dadurch die Mitnehmerklinke zum Ein­
satz gebracht. Die Umdrehung der Binderwelle bewirkt durch 
den Nockenring und den Auslösefederarm ein Ausheben der 
Schaltstange mit Zahnstück. Die Zahnstange kommt außer 
Eingriff. Durch eine Zugfeder unterstützt, erfolgt das Zurück­
springen der Schaltstange in ihre Ruhestellung. Ist dieser Vor­
gang des Zurückspringens durch irgendeine Ursache gestört, 
dann steht die Schaltstange unverändert in ihrer hintersten 
Stellung. Die Mitnehmerklinke bleibt im Eingriff und das so­
genannte Dauerbinden ist die Folge. Auf diese Weise ergibt 
sich bei jedem Preßkolbenhub eine Bindung. Der Knoten wird 

Bild t. Prüfmaß der Faden­
halter-Flachfeder 

nicht mehr am Knüpferschnabel abgezogen, so daß auch hier­
durch eine feste Knäuelbildung am Knüpferschnabel nach 
kurzer Zeit entsteht. 

Abhilfe: 

Je nach Ursache ist die Störung an der Schalteinrichtung zu • 
beseitigen. Ursachen können sein: Vollständiges Verunreinigen 
oder Einrosten der Einzelteile, mangelnde Schmierung, Ver­
sagen der Zugfeder, Verklemmung von Einzelteilen; an alten 
Maschinen auch großer Verschleiß; an fabrikneuen Maschinen 
Festkleben der Einzelteile durch Farbe. 

Auf jeden Fall ist vor Inbetriebsetzung nach längerem Still­
stand die Schalteinrichtung zu überprüfen und für gute Funk­
tion zu sorgen. 

Dauerbindungen kÖnnen auch eintreten, wenn die Ballengrößen­
einstellung auf "zu klein", also' zu weit nach innen gedreht ist . 
Deshalb "Achtung" beim Einstellen kleiner Strohballen. Der 
fertige Knoten muß erst vom Knüpferschnabel abgezogen sein, 
ehe die nächste Bindung erfolgen darf. 

4. Knäuelbildung aul dem Knüplerschnabel Inloige scltlechten 
Knotenllbzugs 

Weiche Bindegarne neigen dazu, sich auf dem Knüpferschnabel 
besonders festzuschnüren, so daß der Knoten nicht abgezogen 
wird und der Faden reißt. 

Bild 5. Schalteinrichtung 

a Zugfeder, b Nockenring, c Auslöserarm. d Schaltrad, e Zahnstange 

A Milfe: 

Angerostete Knüpferscbnäbel sind als erstes zu säubern und 
bei Inbetriebnahme nach längerem Stillstand zu ölen . Wo dies 
nicht genügt, ist ein Nacharbeiten des Knüpferschnabels bei 
alten Strohpressen notwendig . Die verbesserte Form ist aus 
Bild 6 ersichtlich. Eine Nacharbeit zur Verbesserung des 
Knotenabzugs ist stets nur an der rechten Schnabelflanke vor­
zunehmen. Die Oberflächen sind allseitig wieder gut zu glätten 
(polieren). Sehr günstig hat sich die neue Form des Abzugs­
schlitzes an der Nadelplatte auf den Knotenabzug ausgewirkt 
(Bild 7). 

Its wird deshalb empfohlen, zumindest bei der Jahresüber­
holung der älteren Strohpressen den Fadenabzugschlitz nach 
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Bild 7 zu verändern. Damit wird erreicht, daß auch ein ein­
facher, also fehlerhaft gebundener Knoten noch abgezogen 
wird und infolgedessen ein Aufwickeln der Fäden auf den 
Knüpferschnabel nicht stattfinden kann, 

5. Knüplerschelbenbrüche bel normalem Verschleiß 

Hat der normale Verschleiß der konischen Triebei, der Zahn­
segmente und deren Gleitflächen ein bestimmtes Ausmaß er-

Avsf/ihrvn9I'n . 

BUd 6. Knüplerschn.bel 

reicht, dann sitzen die Zähne auf und es kommt zum Bruch 
der Knüpferscheibe. Das muß durch rechtzeitiges Auswechseln 
der Scheibe und der konischen Triebel vermieden werden, denn 

fOdenobzIJ9sch///ZI­
d,r Nodtlplollen 

6328 -I 

Bild 7. Fadenabzugsscblitz der Nadel­
platten 632 B 

ein Bruch zieht immer eine 
überlastung und Beschädi ­
gung anderer Teile nach sich. 
Die Steigerung des Ver­
schleißes e rkenn t man am 
besten an den Ein- und Aus­
gangszähnen der Zahnseg · 
mente und an den Gleit ­
flächen der konischen Triebe!. 
sowie darall , daß das Spiel 
an der Spitze des Mitnehmers 
und des Knüpferschnabels 
mehr als 7 mm beträgt. 

6. Knüpferscheibellbrüche in­
lolge fehlerhaften Einbaues 
von Ersatzscheiben a neue vorteilbafte Ausfüh_ 

rung, b bisherige Ausführung, 
c bleibt unverändert Beim Einbau von Ersatz­

scheiben werden oft große 
Fehler gemacht, die zur kurzfris tigen Zerstörung der neuen 
Scheibe führen . Die Befestigung der Scheiben auf der Binderwelle 
erfolgt durch Kegelstifte DIN 1 (8 X 70 mrn). Die neue Scheibe 
wird gegen die Nabe des Knüpferrahrnens auf richtigen Ab­
stand gebracht, indem man Papier von 0,3 mm Dicke (Ziga­
rettenschachtelpapier) dazwischen leg t und im übrigen die 
Scheibe fest andrückt (Bild 8) . Der Knüpferapparat muß sich 
nach Einbau der Scheibe leicht hin- und herbewegen lassen . 
In dieser Lage ist das Stiftloch mit einer konischen Reibahle 
DIN 9 (8 X 115 mm) so weit nachzureiben, bis ein einwand­
freier Sitz des Kegelstiftes in seiner ganzen Tragfläche garan­
tiert ist. Das Vorhandensein der Reibahle ist Voraussetzung 
für den einwandfreien Einbau der Ersatzscheiben. Nicht ord­
nungsgemäß eingebaute Scheiben erhalten infolge der dann 
eintretenden Baudifferenzt:n zu festen Anzug oder zu großes 
Spiel. 

Die Nichteinhaltung dieser unbedingt notwendigen Voraus­
se tzungen hat in den vergangenen Jahren zu einer großen An­
zahl von Knü pferscheibenbrüchen geführt. 

Die Feststellung des Technischen Dienstes hat ergeben, daß 
die vom Werk konisch vorgearbeite te Scheibe durch das Fehlen 
der konischen Reibahle nicht ordnungsgemäß auf der Welle 

befestigt wurde. Der konische Stift sprengte beim Einschlagen 
bereits die Nabe der neuen Scheibe an. 

In vielen Fällen war der konische Stift beim Herausschlagen 
verlorengegangen und wurde durch primitiv zurechtgefeiltes 
Rundeisen ersetzt. In anderen Fällen wurde sogar eine zylin­
drische Schraube als Befestigungsmittel verwendet. 

Daraus ergibt sich die unbedingte Notwendigkeit, daß alle 
MTS sich die konische Reibahle DIN 9 (8 X 115 mm) Stgl 
1 : 50 beschaffen. 

7. Knüpferseheibenllrüehe durch Zusetzen der Zahnlücken mit 
Schmutz 

Es ist notwendig, aus den Zahnlücken der Knüpferscheiben 
und konischen Triebel wenigstens einmal täglich den sich dort 
festsetzenden Schmutz zu entfernen. Bei Nichtbeachtung tritt 
nach längerer Gebrauchszeit eine Verhärtung des sich fest ­
setzenden Staubes in den Zahnlücken ein, der sie nach und 
nach vollständig zusetzt. An Stelle des normal notwendigen 
Zahnspiels erfolgt ein Auseinanderpressen der Zähne, was bis 
zu ihrem Aufsetzen oder überspringen und somit zum Bruch 
der Knüpferscheiben bzw. Triebel führt. 

Bild 8. Einbau von Ersatzknüplerscheiben 
a Holzleiste zum Andrücken der Scheibe. b Papiereinlage. c Reibahle 

8. Eine leider viel zuwenig beachtete StörungsqneJle Ist die 
Fadenzulührung 

Ein Knüpfapparat kann nur dann einwandfrei arbeiten, wenn 
der Faden gut zugeführt wird. Wie sieht es aber in der Praxis 
aus? Verbogene oder verstellte Fadenpendel (Fadenspannfeder) 
fehlende Führungsösen, eingerostete Fadenspanner auf dem 
GarnbehäJter usw. Hierzu einige Hinweise: 

Das Fadenpendel ist so einzurichten, daß der Faden gut in die 
Rille am Nadelrücken eingelegt wird und beim Nachziehen des 
Fadens ein Spannen des Pend els überhaupt möglich ist. Feh­
lende Führungsösen sind unbedingt zu ersetzen. Auf guten 
Lauf der gerippeten Rollen an der Fadenbremse des Garn­
behälters ist stets zu achten. Grundsätzlich gilt hier folgender 
Lehrsatz: 

.. Die Fadenbremse am Garnbehälter ist richtig eingestellt, 
wenn sich beim Nachziehen des Fadens von Hand oder im 
Be trieb erst das Fadenpendel leicht spannt, ehe sich der 
Faden aus dem Garnbehälter nachzieht." 

Zu starke wie auch zu geringe Fadenbremsung wirken sich 
nachteilig auf den B-indevorgang aus. 

Größere Beachtung als bisher üblich ist dem Messer an der 
Fadenfängerscheibe zu widmen. Das Messer muß stets scharf 
gehalten werden. Stumpfe Messer zerschneiden den Faden 
nicht, sondern reißen ihn an beliebiger Stelle. 

Im übrigen wird hiermit ausdrücklich auf die in jeder Be­
d ien ungsanleitung vorhandene Beschreibung des Bindevor­
ganges und die Beseitigung von alJgemein en Störungen ver­
wiesen. Es ist notwendig, daß das BedienuDgspersonal zumin­
dest die in der Bedienungsanleitung gegebenen Hinweise be­
herrscht, anderenfalJs Störungen und Brü-che durch falsche Be­
handlung immer wieder eintreten werden. A 2480 




