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Abstract (en)
The device (1) has a knife mechanism (2) formed by a rotary driven knife carrier (20) that supports radial knives. A control device is connected
with rotary drives (4, 5) of the knife carrier and a tube carrier (30) and produces a switch off signal for controlled shutting-down of the device in
synchronous cutting operation. The tube carrier and/or the knife carrier are rotated in assigned retardation time that starts during the synchronous
operation of the direct drives in a preset stop position. The knives and the tubes are present outside common cut positions. An independent claim is
also included for a method for shutting-down a cutting device of a tobacco processing industry.

Abstract (de)
Eine Schneidvorrichtung (1) der Tabak verarbeitenden Industrie zum Schneiden wenigstens eines geférderten Strangs (9) in eine Vielzahl
stabférmiger Artikel umfasst einen Messertrager (20) und einen Tubentréger (30) sowie eine Steuereinrichtung (8). Die Steuereinrichtung
(8) ist derart eingerichtet und mit Drehantrieben (4, 5) der Trager (20, 30) verbunden, dass sie zur gesteuerten AuBBerbetriebnahme der im
synchronen Schneidbetrieb arbeitenden Schneidvorrichtung (1) ein Abschaltsignal erzeugt und einen definierten asynchronen Bremsbetrieb
ausldst und durchfthrt. Wenigstens einer (30) der beiden Trager (20, 30) wird in zugeordneter vorgegebener, mit Verlassen des Synchronbetriebs
startender Bremszeit (BT) in eine vorgegebene Stoppposition (SP) gedreht, wobei sich Messer (21, 22) und Tube (31 bis 34) stets auBBerhalb
ihrer gemeinsamen Schnittpositionen befinden. Die genannten Schritte zur AuBerbetriebnahme der Schneidvorrichtung (1) werden nach
erfindungsgemanem Verfahren durchgefiihrt.
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