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dieMaschinenneuzeitlichster
und bewahrtester Konstruk-

Nonen fiir die wirtschaftliche

Hers’!e”ung von

T

Enghalsglasern .'
und - ;i
Weilha'sg'ﬁsern

! als FlaschenallerArt,Flacons, #
; Honigbiichsen, Uberbinde- : j
| hafen, Schutzglaser, Konser-
i veng|éiser, Lampenbassins, N

Verpackungsglaser usw.

FR.WILHELM KUTZSCHER . FREITAL-DEUB"

SPEZIALFABRIK FUR MASCHINEN U. FORMEN F. D. GLASINDUSTRIE .
FERNRUF: FREITAL 61 . TELEGRAMM-ADRESSE: KUTZSCHER, FREITAL (SACHSEN) . CODES: ABC
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 MODELL LK

fiir die Arbeit mit 1 Vorform
und 2 Fertigformen

D.R.P.u.D.R.G.M.

Telegrammwort: Elka

il Auberdem baue ich die Masdhine nodh als:
| Modell LJ fiir die Arbeit mit 1 Vor=und 1 Fertig-
form
Telegrammwort: Eli

Modell LK 3 fiir die Arbeit mit 1 Vor- und 3 Fertig-
formen
Telegrammwort: Elkadrei

Das Ansaugen und Vorblasen des Glases in der Vorform
geschieht durch die von Hand zu bedienende, unter der
Masdine angebrachte Handluftpumpe, die sowohl das
zum Ansaugen erforderliche Vakuum, als auch die be-
nétigte Druckluft zum Vorblasen (Vormodeln) erzeugt.
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Von geeigneten Flaschen usw. kdnnen mit
Kutzscher-Glasblasmaschinen bei Verwen-
dung entsprechenderFormen (sogen. Mehr-
fachformen) gleichzeitig 2 Stiick und mehr
angesaugt und fertiggeblasen werden!

ALLGEMEINES

Mit dem Bau von Glasblasmasdhinen befasse ich mich seit

mehreren Jahren. Die Maschinen wurden in sehr vielen
Fillen von meinen ersten Fadhleuten selbst aufgestellt
und vorgefithrt. Durch den laufenden Kontakt mit der
Praxis konnten somit duBerst reiche Erfahrungen im
masdhinellen Glasblasen gesammelt werden, die wiederum
nutzbringend zur stdndigen Verbesserung und Vervoll-
kommnung der Maschinen verwendet wurden. Kutzsdher=
Glasblasmasdhinen sind demzufolge aus der Praxis fiir
die Praxis geschaffen und stellen ein hddhst vollkom=
menes Fabrikat dar. Nichts kann dies wohl besser
beweisen, als die Tatsache, dab in verhédltnismabig
kurzer Zeit gegen 500 Stiick Maschinen geliefert
werden konnten und davon wieder ein'ganz erheb=
ficher Teil auf Grund recht ansehnlicher Nachbe=

stellungen.

UNTERSCHIED DER TYPEN
ZU EINANDER

Hinsichtlich der Ausblasvorrichtung sind die versciede=
nen Modelle sich gleich, d. h. das Ausblasen bez. Fertig=
blasen geschieht durch Drudkluft, die an der Stelle 12
zugefiihrt wird. Anders liegt es bei den Ansaugstellen.
Bei den Masdhinen LK, L], LK3 und Piccolo geschieht das
Ansaugen des Glases in der Vorform vermittels der unter
der Maschine montierten Handluftpumpe durch Betiti=
gung des seitlichen langen Hebels. Diese Pumpe erzeugt
auch diezumVorblasen desKiibels erforderliche Drudkluft.
Fiir die gleiche Arbeitsweise sind auch die Maschinen-
Modelle LMK, LM] und LMK3 eingerichtet, doch kann
hier auch noch durch masdhinellesVakuum angesaugt wer=
den. Zu diesem Zwedke ist das Ventil 14 vorgesehen.
Dasselbe hat 2 Ansdhliisse. An dem einen ist dieVakuum=
2. - /Y di

. . : TfT 75 7 Trpe 7Gov F Pffb"dwf'w“"-
Gewidhte ohne F. .k = Ri tzbedar
. eyidte chnc Formen ca kg | Vervagyog seemibis | " 5 | oo i < 300 e 1yope
& Hefto brutto Lange Breite (bisOberkante Tisch)

(secmﬁﬁlg) ca. mm ca. mm ca. mm Ca. mm

0. 75 650 1350 % 1000 X 1000 1300 1100 800

410 750 1600 x 1050 x 1050 1550 1100 800

350 800 . 1600x 1100 1150 1650 1100 800

290 370 1100x 1080 x 780 1100 950 850
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Luftleitung zum Ansaugen des Glases anzuschliefen und MODELL LMK

an dem anderen die Drudkluft-Leitung zum Vorblasen.
far Vakuums-

ansaugung durch Anscluf} an eine

Saugluftleitung ; auBerdem kann

auch mit Handluftpumpe angesaugt
werden,

D.R.P.u.D.R.G.M.

Weiter wird noch ein Modell gebaut, das nur fiir den
Ansdhlub an eine Saug-u. Drudkluftleitungeingerichtet ist.
Es handelt sich hier um die Modelle MK, M] und MK 3,
" Die Ansichten der Kundsdhaft iiber das Ansaugen durch
Handiuftpumpe — Modell LK usw. — und masdhinelles
Vakuum — Modell LMK usw. — sind ganz verschieden.
Deshalb (4Bt sich auch schwer ein oder die andere Type
besonders empfehlen. Jedenfalls mubB aber betont werden,

daf sich alleModelle in der Praxis ganz vorziiglich bewahrt
haben,

VORZUGE

Auberst handliche und leichte Bedienung bei sinnreichster
Masdhinenkonstruktion, demzufolge Erzielung hddster
Leistungen bei Qualittserzeugnissen. — Keinerlei kom=
plizierter Mechanismus und infolgedessen keine ldstigen
Stdrungen urid keine besondere Wartungen. Ungelernte
Leute richten sich in kiirzester Zeit ein, sodaB die Hiitten
wen.jer von Glasmadhern abhéngig sind. — Die Ma=
schirien sind bequem transportabel und kénnen leicht an
eing andere Arbeitsstelle gebracht werden. — Sie kdnnen
an jedem Hafen — oder Wannofen zur Aufstellung kom=
mei, ohne daB sich Glassatzianderungen ndtig machen.
Somit kann die Masdhine ohne weiteres neben dem

Diese Masdhine ist fiir die Arbeit mit 1 Vorform und 2 Fertig=

Mundblaser arbeiten. — Das Formenwedseln ist nur formen eingeridhtet; Telegrammwort: Eical
Momentssadhe. Es lassen sich selbst die kleinsten Glaser~ AeiBerdivh Taue th Al Mishing nodcales
posten noch gewinnbringend maschinell arbeiten. — Beim Modell LMJ fir die Arbeit mit 1 Vor~ und 1 Fertigform.

Telegrammwort: Elemi.

Modell LMK3 fiir die Arbeit mit 1 Vor= und 3 Fertigformen.
Telegrammwort: Elemkadrei.

Verstellen der Fertigblasvorrichtung wird die Auflage-
gabel gleichzeitiy mitverstellt. Kein ReiBen der Halse

durdy die vorgesehene sinnreiche Fertigblasvorrichtung, Die oben abgebildete Masdhine wird auch nur fiir Vakuum-An-

Zangenauflagen, Mundstiickzangen etc. —Erzielung sehr saugung geliefert. Es kann also nicht audh mjt Handluftpumpe

IRt ot oifor Mundattidie! - Aich Bitacsbion it angesaugt werden. Diese Konstruktion wird unter folgenden
g Bezeichnungen gefiihrt:

Innengewinde lassen sich mit Kutzscher-Glasblasmasdhi- Modell MK fiir 1 Vor= und 2 Fertigformen.

nen in la Ausfithrung herstellen, weiter audh Glaser mit Telegram nwort: Emka.

Massiv= und besonders fassonnierten Rindern nach Modell MJ fir 1 Vor- und 1 Fertigform.

Telegrammwort: Emi.

einem patentierten Verfahren, sowie Milchflaschen mit Modell MK3 fir 1 Vor- und 3 Fertigformen

Innenrilfe. Telegrammwort: Emkadrei.
STUNDENLEISTUNG
Flaschen mit 3—30 Gramm Inhalt zirka 350—450 Stiidk Weithalsige Glaser /e Pfund Inhalt zirka 220—260 Stiick
& %100 . 5 » 220300 ,, e % A ¥ » 185—230 ,,
" 300 i o » 180—225 i MARUR G e ~ 160=216
y. g SNl o ankS0- J0R ) v M w e AOSTEE
oo FO00TT S O, 20216067, ,, v 'Ei
Bedienungspersonal pro Masdhine: 1 Anfinger, 1 Bursche zum Ansaugen und Vorblasen und 1 Bursche zum Fertigblasen.

Je nach Art der herzustellenden Glaser kann 1 Anfinger auch 2 Masdhinen bedienen.

4/
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PICCOLO

die vorziiglich bewéhrte Glasblasmasdine fir die

KLEINGLAS-FABRIKATION

Um kleine Flaschen wie Flacons usw. von ca. 3 Gramm aufwirts masdi-
nell einwandfrei herstellen zu kdnnen, ist ein besonders rasches Arbeiten
Hauptbedingung. Dies ist aber nur mdglich, wenn aufier der Verwendung
leicht konstruierter Formen die Maschinen selbst recht handlich und bequem
zu bedienen sind. Obgleich meine vorziiglich eingefiihrten und patentierten
Glasblasmasdhinen diesem letzteren Umstand bereits voll und ganz Rech=
nung tragen und auf denselben gleich giinstig grofe und kleine Flaschen als
Qualitatsware zu blasen sind, so habe ich dennodh eine Neukonstruktion
in Gestalt meiner

PICCOLO-GLASBLASMASCHINE

getroffen, um damit eine speziell auf die Bediirfnisse der Kleinglasfabri-
kation zugeschnittene Maschine auf den Markt zu bringen.

Der kleine Ansaugzylinder dieser Masdhine ist spielend leicht zu betatigen,
und die damit im Zusammenhang stehenden Einrichtungen ermdglichen
ein duberst rasches Verarbeiten des Glases, ein Reifen der Hilse ist des-
halb ausgeschlossen.

Die Dorneinstellung 146t sich in wenigen Augenblidken vornehmen. Weiter
ist die Saugdornspindel durch verstellbare Ansclige regulierbar, um den
Dorn immer genau zum Mundstiidkbadken einstellen zu kdnnen - fiir
Fassondorne sehr wesentlich — Dies trifft auch auf die anderen Masdhinen-
modelle zu. Spezieller Bedacht wurde auch auf eine besonders praktische
und vorteilhafte Ausblasvorrichtung gelegt, da das Fertigblasen bei den
kleinen Gegenstanden nur Momentsache ist. Auch die Ausblasvorrichtung
1Bt sich leicht mit wenigen Handgriffen regulieren. Beim Verstellen der=
selben wird die Zangenauflage gleichzeitig mitverstellt.

Fiir ganz empfindliche Halse wird eine Patentzangenauflage geliefert.
Jeder Maschine werden 3 Mundstiickzangen beigegeben. Diese werden aus
einem besonders widerstandsfihigen Material hergestellt, haben ein Ge=
wicht von nur einigen hundert Gramm und sind demzufolge spielend leicht
zu handhaben.

Allgemelne Beschreibung der Arbeitsweise der verschiedenen Maschinenmodelle

a) Ansaugen mit Handluftpumpe. Das fliissige Glas wird in die geschlossene Vorform 1 eingeschnitten oder eingegossen, nachdem veor
dem Schliefien dieser Form die Mundstiickzange 2 mit dem Mundstiidkbadken eingeschoben wurde. Beim Einbringen des Glases in die Kiilbelform
1 ist auf das Pedal 3 zu treten, damit der am oberen Ende der Dornspindel 4 angebrachte Dorn in den Mundstiickbacken gelangt. Ist das Glas
eingeschnitten, wird der Handhebel 5 zur Betdtigung der Pumpe 6 nach vorn gezogen. Durdh die sich dadurch bildende Saugluft wird das Glas
in den Mundstiickbacken eingesaugt, wodurch sich das Mundstiick bildet. AnschlieBend ist das Pedal 3 freizugeben, damit der Dorn aus dem
Mundstiickbadken herausgeht, und der Hebel 5 sofort zuriidzubewegen. Bei dieser Hebelriidkbewegung erfolgt eine Umsdhaltung der Pumpe 6
zur Erzeugung von Drudkluft zum Vorblasen des Kiilbels, d. h. des angesaugten Glaskdrpers. Vorteilhaft ist, diese Kiilbelverarbeitung zur
Erzielung einer gleichmaBigen Glasstirke und eines blanken Glases bei gedffneter Vorform 1 auszufithren. Nunmehr &ffnet man die Vorform 1
und nimmt die Mundstiidizange Z mit dem vorgearbeiteten Glask&rper heraus, um sie bei gedffneter Fertigform 7 in die Zangenauflage 8 zu
schieben. Jetzt ist die Fertigform 7 zu schliefen und der Handhebel 9 zu betitigen, wodurch das Luftdrosselungsventil 10 sich auf die in die
Zangeneinlage 8 eingeschobene Zange aufsetzt und Druckluft in den vorgearbeiteten Glask&rper einstrdmen 14Bt, damit das Ausblasen und
somit die Fertigstellung der jeweils herzustellenden Flasdhe etc. erfolgt. Nach erfolgtem Fertigblasen wird die Fertigform 7, sie ist auf einer
Revolverplatte befestigt, nach Herausnehmen der Mundstiickzange nach hinten geschwenkt, damit die Fertigform 7 a unter die Fertigblasstelle
gelangt. Diese wedhselweise Arbeit wiederholt sich laufend, sofern die Maschinen fiir die Arbeit mit mehreren Fertigformen eingerichtet sind.
Verlohnt sich wegen des anzufertigenden Gléserpostens die Ansdaffung von 2 Fertigformen - oder 3 Stiick, wenn Masdhinen fiir 3 Fertigformen
in Frage kommen - nicht, dann kann audh nur mit einer Fertigform gearbeitet werden. Die Druckluftwird dem Ventil 10 durdch die hohle Spindel 11
an der Stelle 12 zugefiihrt. Schlaudhstutzen 12 ist mit einer Druckluftleitung zu verbinden.

b) Ansaugen durch Vakuum. Bei Vakuum=-Ansaugung wird der Handhebel 5 nach hinten gestellt und durch das Teil 13 gesichert,
um mit dem Vakuumventil 14 arbeiten zu kdnnen. Dasselbe ist an der Stelle 15 mit einer Vakuumleitung und an der Stelle 16 mit einer
Drudkluftleitung zu verbinden. Beim Ansaugen ist der Ventilhebel 17 nach vorn zu bewegen. Die Vakuum-Wirkung 4Bt sich entsprechend
der GroBe der Gliser durch vorgesehene Nivellierschrauben regulieren. Dies gilt audh hinsichtlich des Vorblasens. Beim anschliefenden Nach=
hintendriicken des Ventilhebels 17 wird der Drudkluftdurchgang gedffnet, um den angesaugten Glaskdrper vorzublasen. Die Eigenart der
Ventilkonstruktion ermoglicht dasselbe gefiihlvolle Arbeiten wie beim Ansaugen und Vorblasen mit der Handluftpumpe 6. Besondere Kon-
struktionswiinsche der Kundsdhaft werden gern beriidsichtigt.

Verwendungszweck: Fiir die Fabrikation von leichten Flaschen usw. ist die Masdhine fiir die Arbeit mit einer Fertigform zu empfehlen —
Modell L], M] und LM] —, andernfalls die Maschinen fiir die Arbeit mit 2 oder 3 Fertigformen Modell LK, MK, LMK, LK 3, MK 3 und
LMK 3. Auf den Maschinen fiir mehrere Fertigformen kann audh mit nur einer Fertigform gearbeitet werden, wenn der herzustellende
Posten Flaschen die Anschaffung mehrerer Fertigformen nicht lohnt.

DIE PICCOLO-MASCHINE KOMMT NUR FUR LEICHTE FLASCHCHEN VON CA. 3-200 GRAMM IN FRAGE
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KOMPRESSOREN

fir den Betrieb von Glasblasmash lm 22[/131:1 Erzeugung von Drudkluft fder Vakuum
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MODELL LK2

ausreichend fiir den Betrieb
bis zu 20 Masdhinen

|""u.; -I'r

Telegrammwort: Elkazwei

) £t A = MODELL LK1
Ly -
272, 8¢

MODELL LK 4 e G

ausreichend fiir den Betrieb

bis zu 12 Masdhinen

Telegrammwort: Elkavier

ausreichend fiir den Betrieb
bis zu 4 Masdinen

Telegrammwort: Elkaeins

un StMigy, "”Ufwm d. bv.oOlse Aimuéwoﬁ o It{/wr,e wé (4.

Zylinder=- fntrichiaceihen Saugv Grébter | Umdre= | Kraft- ]S.aug: Gewidt KistenmaB e 5oy
Modell | Bohrung .Hub . une | tberdruck | hungen | bedarf :lsr;r:ig in kg (seemibig) Gewidt A Leitungs-
in mm Ao @ Breite Dfud" in Atm- | pro Min.| in PS |Pr© 2'< in kg K1stet1m_aﬁ AnsdhluB-
in mm | in mm | leitung in cbm ca. mm g (seemiBig) P
sl a5 |60 400 | 65 | wr| 25 100 |1—3|8—10| 175 |1300x 1100x800| — ‘e 11/,
wirkend
LK2 o [
doppelt 150 130 | 700 | 65 | 11, 3 260 | 2—5 [60—70] 262 [1400x 750x660] 73 |[1500x 500x5004 2
wirkead
LK4 . ”
einfach 150 130 | 500 | 80 | 1Y 3 260 [1,5—3|30—35] 180 | 850x 500x 600 73 |[1500% 500x 500
wirkend i -
» . “;} g "}‘ ._‘b_
57 12 —h b
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Glaser wie nadnstehend illustriert und andere mehr sind mit

KUTZSCHER GLASBLASMASCHINEN

als erstklassige Maschinenerzeugnisse zu arbeiten.

Prima Referenzen stehen zu Diensten.
Zirka 500 Maschinen in verhaltnismaBig kurzer Zeit geliefert.
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ZUrich ( Schweiz ).

I.i—tquglg_?.

8/H.

1443,1939 Hhl,/Schs. 18,3,193%9.. &

Ich bekenne mich hiermit zum Empfeng Ihrer Kerte vom
14, de., Mts. und gebe Ihnen nachstehend wunschgemii3 noch die ¢ 7ie]
und w der mit meinem Angebot vom 27, Februar ds, Js, off
ten nen: '

Glasblesmaschine, Modell LJ:

gtﬁl s
QtOo B
avo,,
dto,,

dto. 2

Modell 1K:
Modell MJ:
Modell MK:

NModell LMK:

brutto CcCags 5?5 k‘
1 Kiste ca. 1350 x 1000 x 1000 14
brutto ca. 720 kg -
1 Kiste ca. 1550 x 1020 x 1000 mm

brutto ca. 510 kg
1 Kiste ca, 1350 x 1000 x 1000 mm

brutto ca, 660 kg
1 Kiste eca. 1530 x 1020 x 1000

brutto ca. 590 kg ..
1 Kiste ca. 1350 x 1000 x 1% mm
=g,

brutto ca . 5
1 Kiste G..v?SB:QI 1020 x 1000 mm

a iodoll c :
%rutto ca. 435 kg

ssor Modell 1K 1:
Kompressor Modell LK 4:
ssor

11l 1K 2:

1 Kiste ca. 1300 x 840 x 1050 mm.

brutto ca. 275 kg
1 Kiste ca. 1000 x 860 x 1150 mn

brutto ca. 260 kg '
1 Kiste ca. 850 x 500 x 600 mm

brutto ca. 120 kg
1 Kiste ca. 1500 x 500 x 500 mmn,

brutto ca. 380 kg
1 Kiste ca. 1400 x 750 x 660 mm

brutto ca. 120 kg
1 Kiste ca. 1500 x 500 x S00 mm.

-a-
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ML Al HorsYUEiling Vel mP&s&&Ne“mann
- bet d aus 1 Vorform, 2 igformen, 3
Itok-a und 1 Dorm:
gem. Zeichnung 11934/10: mtto ca. 95 kg
" 11934/11: " % 130 xg
" " 11934/12: " " 125 kg

bestehend aus 1 Vorform, 1 Fertigform, 3
und 1 Dorn:

e Zele 11 10: netto ca. 60
gem. Ze hu. 955:;11. e ca - :g
" " 11954/12. " * 80 kg.

Vorstehende Formen dlirften den Maschinen bu;:on
mﬂon ktnnen, weshaldb ich nur die Nettogewic
Ir'ee.

Hochachtungsvoll

10/ 12
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