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(54) Verfahren und Vorrichtung zum biindigen Abbremsen des Restendes einer Walzlénge beim
Transport auf ein Kiihlbett

(57) Bei einem Verfahren zum buindigen Abbrem-
sen des Restendes (12) einer in mehreren Schnittlan-
gen (10) von einer FertigstraBe ber einen Rollgang
(20) auf ein Kihlbett (1) abzulegenden Walzlange, wird
dies mit Vorteil dadurch erreicht, da8 das Abbremsen
unter Verwendung eines unabhéngigen Restenden-
Bremsschiebers (31) oder durch Absenken der Trans-
portrollen (24) vorgenommen wird. Dazu ist vorgese-
hen, daB der Beginn der Abbremsung des Restendes
(12) nach MaBgabe von der aus seiner Geschwindigkeit
(v) und dem Reibungskoeffizienten (u) gegentber dem
Bremsschieber (31) bedingten negativen Beschleuni-
gung und der daraus resultierenden Bremsstrecke (B)
eingestellt wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum biindigen Abbremsen des Restendes einer in meh-
reren Schnittlangen von einer FertigstraBe beim Transport Uber einen Rollgang auf ein Kuhlbett abzulegenden Walz-
lange.

Beim Stand der Technik ist es bekannt, Walzstabe vor dem Kiihlbett in solche Schnittlangen zu unterteilen, daB
diese eine optimale Belegung des Kiihlbettes erméglichen. Die Schnittlangen sollen ganze Vielfache einer Handels-,
Bestell- bzw. Verkaufslange sein, damit beim spéateren Aufteilen der Teillangen in Handelslangen mit einer Kaltschere
oder -sage hinter dem Kihlbett méglichst wenig Unterldngen anfallen.

Beim Aufteilen der Gesamtlange eines Walzstabes 146t es sich aber oft nicht vermeiden, daB bei der letzten Teil-
lange, dem sogenannten Restende, eine nicht verkaufsfahige Unterlange anféllt. Die L&nge eines sich als letztes Teil-
stick ergebenden Restendes kann dabei aus einer gewissen Anzahl von Handelslangen und einer Unterlange
bestehen, oder nur aus einer Unterlange, die klrzer als eine Handelslange ist. In diesen Fallen missen dann die Unter-
langen mithsam von Hand aus einer fertig gesammelten Lage von Handelslangen entfernt werden. Fallweise sind sol-
che Unterlangen so kurz, daB sie nicht transportfahig sind und gesondert entfernt werden miissen. Verbleiben
Restenden im Produktpaket, muB der Kilopreis des geblindelten Paketes entsprechend herabgesetzt werden. Hinzu
kommt, daB fur das Aussortieren von Hand nicht nur teure Arbeitskrafte erforderlich sind, sondern es ist fiir diesen
Arbeitsgang auch noch zusétzlich Zeit erforderlich, wodurch das Ausbringen an Fertigstaben pro Zeiteinheit sinkt. In
jedem Falle ist der automatische Ablauf gestért, und zudem werden zusatzlich besondere Transport- und Sammelein-
richtungen fur die Unterlangen bendtigt.

Es ist deshalb erwiinscht, die anfallenden Unterlangen an dafiir vorgesehene Positionen auf das Kihlbett zu brin-
gen und auszusondern, wodurch ein anschlieBender automatischer Ablauf fir die Handelslangen méglich wird. Ein
Nachteil ergibt sich jedoch bei dieser MaBnahme daraus, daB fiir die Aufnahme einer Unterlange, welche maximal fast
eine Handelslange betragen kann, eine Verlangerung des Kihlbettes erforderlich ist.

Bekannt sind Verfahren mit Schnittlangenoptimierung, beispielsweise aus der Zeitschrift "Stahl und Eisen" 102
(1982) Nr. 11, Seiten 573 bis 575, wobei Unterlangen ermittelt und so auf das Kiihibett gebracht werden, daB sie einer
Schnittlange anhangen und mit dem letzten Kaltscherenschnitt abgetrennt werden kénnen. Bei einem bekannten Ver-
fahren zur Unterlangen-Positionierung wird der vorletzten Schnittldnge die Unterlange angehangt. Dadurch liegt sie in
einem nur fur diese Zwecke geschaffenen Ablagefeld und ist von den normalen Handelslangen ausgegliedert. Dieses
Verfahren setzt jedoch eine sehr exakte Langenbestimmung der zu erwartenden Restwalzlange wahrend des Auswal-
zens zum Fertigquerschnitt voraus, was infolge einer Reihe von Unsicherheitsfakioren nicht immer méglich ist.

Ein weiteres bekanntes Verfahren nimmt nach der Restlangenhochrechnung von den vorherigen Staben so viele
Handelslangen ab, bis der zu erwartende letzte Stab auf maximale Lange aufgestockt und eine dabei anfallende Unter-
lange in ein daflir vorgesehenes Feld verschoben wird. Um jedoch von den Vorganger-Staben genligend viele Handels-
langen abnehmen zu kénnen, ohne deren minimale L&nge zu unterschreiten, missen weitere Kihlbett-Felder
eingeplant werden. AuBBer der notwendigen Verlangerung des Kiihlbettes durch dieses Variationsfeld sowie ein Unter-
langen-Ablagefeld erhoht die frihzeitige Langenbestimmung wiederum den Langenfehler des letzten Stabes.

Bei einem Kihlbett ohne Schnittlangen-(Restenden)-Optimierung fuhrt die Aufteilung der Walzlange zu einer Bele-
gung auf dem Kuhlbett, wobei alle Schnittlangen buindig liegen und ein sich zufallig ergebendes Restende mit einseiti-
ger Unterlange oder beidseitigen Unterlangen anfallt. Dieser letzte, klrzere Stab liegt jedoch oftmals nicht in einer
endenbindigen Position, weil der minimale Takt des Kuhlbettes ein biindig-Bremsen nicht erlaubt.

Mit Restenden-Optimierung ist es mdéglich, durch Verkiirzung vorlaufender Kuhlbettlangen im Handelslangenraster
das Restende so zu verlangern, daB es den minimalen Takt erfillt und bindig abgebremst werden kann. Auch kénnen
Unterlangen zwecks besserer Aussortierung mit dem vorletzten Stab zu einer Gesamtlange zusammengefaBt werden.
Eine Optimierung ist jedoch nur unter den Vorbedingungen méglich, daB

- genugend Spielraum zwischen minimaler und maximaler Schnittlange, d.h. ausreichend lange Kuhlbetten vorhan-
den sind,

- die Walzlange ausreichend lang ist, d.h., nicht zu kleine Knlippel zum Einsatz kommen,

- eine frihzeitige Erfassung der zu erwartenden Restwalzlange mit gentigender Genauigkeit in der StraBe erfolgen
kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, durch welche die vorge-
nannten Schwierigkeiten und technischen Grenzen Uberwunden werden und ein endenblindiges Abbremsen eines
zuletzt anfallenden Restendes ermdglicht wird, auch wenn dieses eine so geringe Anzahl von Handelsldngen aufweist,
daB bei diesen normalerweise der minimale Takt des Kiihlbettes ein bilindig-Bremsen nicht erlaubt.
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Zur Lésung der Aufgabe wird mit der Erfindung bei einem Verfahren der eingangs genannten Art vorgeschlagen,
daB das Abbremsen des Restendes unter Verwendung eines unabhéngigen Restenden-Bremsschiebers vorgenom-
men wird. Alternativ kbnnen zum Abbremsen auch die Transportrollen abgesenkt werden.

Dazu sieht eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung vor, daf3 der Beginn der Abbremsung nach MaBgabe von
der aus der Geschwindigkeit des Restendes und dessen durch den Reibungskoeffizienten gegentiber dem Brems-
schieber bedingten negativen Beschleunigung resultierenden Bremsstrecke eingestellt wird.

Durch Verwendung eines unabhéngigen Restenden-Bremsschiebers gelingt es in Gberraschend unkomplizierter
Weise, beliebig kurze Restenden blindig abzubremsen. Somit ergeben sich folgende Vorteile:

- es wird kein Spielraum zwischen minimaler und maximaler Schnittlange fur eine Restlangen-Optimierung erforder-
lich, d.h. die Kuhlbetten kénnen kiirzer ausgefihrt werden;

- die Walzlange spielt keine Rolle mehr, d.h. es ist keine Mindest-KnippelgréBe erforderlich;

- die genaue meBtechnische Erfassung ist bereits anhand einer geringen Walzlange méglich, um die Unterlange an
die vorletzte Schnittldange zu bringen.

Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht vor, daB ein Restende in der Einlaufrinne durch einen als Bremsschieber
unabhéngig heb- und senkbaren Boden bilindig abgebremst wird.

Es kann hierfur auch von der MaBnahme Gebrauch gemacht werden, daB der Rollgang zur Einleitung des Brems-
vorganges unter den festen Rinnenboden abgesenkt wird.

Um das erfindungsgemaBe Verfahren zu optimieren und eine exakie Blndigkeit beim Abbremsen des Restendes
zu gewabhrleisten, ist in an sich bekannter Weise vorgesehen, daf fiir Walzgut unterschiedlicher Chargen nach MaB-
gabe von deren Geschwindigkeit, Temperatur, Material und Materialqualitat der spezifische Reibungskoeffizient gegen-
Uber dem Restenden-Bremsschieber experimentell ermittelt und daraus die Bremsstrecke errechnet wird.

Weiterhin kann vor dem Abtrennen und Abbremsen eines Restendes von einer Rest-Walzlange durch Messung
und/oder Rechnung die Walzlange ermittelt und diese in jeweils ein Vielfaches einer Verkaufsldnge aufweisende
gleichlange, eine optimale Belegung des Kuhlbettes erméglichende Schnittlangen und ein Restende unterteilt werden.
Dieses ergibt sich rechnerisch aus einem geringeren Vielfachen von Verkaufslangen und einer nicht verkaufsféhigen
Unterlange, wobei die Unterlange bevorzugt der vorletzten Schnittlange zugeschlagen und die eine ganzzahlige Anzahl
von Verkaufslangen aufweisende Restlange mit den Ubrigen Schnittlangen blindig auf dem Kuhlbett abgebremst wird.

Und schlieBlich sieht eine Ausgestaltung des Verfahrens vor, daB Restlangen zum Abbremsen in die mit einem
unabhéngigen Restlangen- Bremsschieber versehene Einlaufrinne geleitet und der Bremsvorgang eingeleitet wird,
sobald das rickwartige Ende einer Restlange den Anfang der Bremsstrecke erreicht hat.

Eine Vorrichtung zum bundigen Abbremsen des Restendes einer in mehreren Schnittldéngen von einer FertigstraBe
Uber einen Rollgang auf ein Kihibett abzulegenden Walzlange, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
der Erfindung, wobei dem Rollgang und/oder dem Kuhlbett Mittel zum btindigen Abbremsen der angeférderten Schnitt-
langen zugeordnet sind, ist nach der Edindung dadurch gekennzeichnet, daB der Rollgang eine Trennweiche mit einer
nachgeordneten Einlaufrinne fir das Restende aufweist, in deren Verlauf ein unabhéangiger Restenden-Bremsschieber
angeordnet ist.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von schematischen Zeichnungen in ausgewéhlten Ausfihrungbeispielen
gezeigt, wobei aus den Zeichnungen weitere Merkmale ersichtlich sind.

Es zeigen:

Fig. 1 in Draufsicht die Belegung eines Kihlbettes mit Aufteilung einer Walzlénge in Schnittlangen ohne
Schnittlangen-Optimierung,

Fig. 2 in Draufsicht die Belegung eines Kuhlbettes mit Aufteilung einer Walzlage in Schnittlangen mit
Restenden-Optimierung,

Fig. 3 in Draufsicht die Belegung eines Kiihibettes mit Aufteilung einer Walzlange ohne Schnittlangen-
Optimierung und bundig abgebremstem Restende sowie der vorletzten Schnittlange zugeordner
Unterlange,

Fig. 4 bis Fig. 6 in Draufsicht Verfahrenszustande beim Einlaufen und Abbremsen von Schnittlangen und Resten-
den auf ein Kuhlbett,

Fig. 7 im Schnitt Flihrungsrinnen fur Schnittlangen und Restlangen mit Anordnung von Bremsschiebern,
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Fig. 8 eine Rollenstation eines Rollgangs mit Flihrungsrinnen im gehobenen Zustand der Transportrolle.

Figur 1 zeigt die Belegung eines Kuhlbettes (1) mit sechs blindig darauf abgelegten Schnittlangen (10) sowie
einem Restende (12). Die fur Zu- und Abfuhr vorgesehenen Rollgénge (20, 21) sind durch die Pfeile schematisch ange-
deutet. Im Bereich des Rollganges (20) befindet sich eine Trennschere (22). Die Schnittlangen (10) weisen jeweils bei-
spielsweise zwolf Handelslangen (11) auf. Das Restende (12) umfaft funf Handelslangen (11) und an jeder Seite eine
Unterlange (13). Bei dieser Belegung miissen die Unterlangen (13) von Hand aus dem Paket von Staben abgetrennt
werden, wodurch sich die Ausbringung der Anlage wegen des erforderlichen Zeitaufwandes verringert und unnétige
Kosten anfallen.

In Figur 2 ist ein Ktihlbett (1) mit Belegung durch unterschiedlich lange Schnittlangen (10a) dargestellt, von wel-
chen die langste beispielsweise zwélf Handelslangen (11) aufweist, wobei an der vorletzten Handelslange (11) die
Unterldnge (13) angegliedert ist. Das Schema zeigt deutlich, daB hier zwar alle Stabe blindig sind, jedoch erfordert die
fur die Angliederung der Unterlange (13) erforderliche Einteilung des optimierten Schnittprogrammes unterschiedlich
lange Schnittlangen sowie ein hohes MaB an Genauigkeit bei der Erfassung einer groBen Restwalzlange. Infolgedes-
sen ist auch die in Fig. 2 dargestellte Belegung des Kiihlbettes (1) nicht optimal.

Eine mit der Erfindung erreichbare optimale Belegung des Kiihibettes (1) ist in der Figur 3 dargestellt. Darin ist der
vorletzten Schnittlange (10b) die Unterldange (13) angegliedert. Das Restende (12) beinhaltet nur fiinf Handelslangen
und wiirde infolge des minimalen Taktes des Kihlbettes nicht blindig abgebremst werden. Dies gelingt jedoch problem-
los mit einem unabhangigen Bremsschieber nach der Erfindung. Der Vorteil gegentber der Ausfihrung von Fig. 2 ist
deutlich zu sehen, insbesondere wird kein Spielraum zwischen minimaler und maximaler Schnittlange fur eine Restlan-
gen-Optimierung erforderlich, weshalb ein entsprechendes Kihlbett (1) vergleichsweise kiirzer ausgelegt werden
kann. Dabei spielt auch die Walzlange keine Rolle, weshalb Knippel unterschiedlicher Langen verwendet werden kén-
nen. Und um die Unterlange (13) an den vorletzten Stab (10b) zu bringen, gentigt bereits die Erfassung einer geringen
Walzlange.

In den Figuren 4 bis 6 ist jeweils in Draufsicht das Ende eines Rollganges (20) gezeigt, der am Austragsende einer
WalzenstraBe beginnt und in die Weiche (19) einmlndet. An diese schlieBt sich mit Transportrollen (24) eine bliche
Bremsrinne (40) an, und von dieser durch Trennleisten (32) getrennt, eine parallele Einlaufrinne (41). Diese erstrecken
sich bis in den Bereich des Kiihlbettes (1). In der Bremsrinne (40) sind zwischen den Transportrollen (24) Segmente
des Bremsschiebers (30) zum Abbremsen von Schnittlangen (10), und der Einlaufrinne (41) sind unabhangige Brems-
schiebersegmente (31) zum Abbremsen von Restenden (12) zugeordnet.

Die Zusammenschau der Figuren 4 bis 6 zeigt, daB bei der linksseitigen Stellung der Weiche (19) gem. Fig. 4 eine
Schnittlange (10c¢) in der Bremsrinne (40) in Richtung des Kuhlbettes (1) transportiert wird. GemaB Fig. 5 hat das rtick-
wartige Ende der Schnittlange (10c) die Grenze der Bremsstrecke (B) erreicht, wobei die Bremsschiebersegmente (30)
in Aktion treten und die Schnittlange (10¢) derart abbremsen, daB ihr riickwartiges Ende mit den bereits abgebremsten
Schnittlangen (10) im Kuhlbett (1) blindig zum Stillstand kommt. Hierfir wurde aus der Formel v2/29 u nach experimen-
teller Ermittlung des Reibungskoeffizienten p die negative Bremsbeschleunigung (Bremsverzdgerung) sowohl flr die
Schnittlangen (10) als auch fir das Restende (12) ermittelt und daraus fiir die Geschwindigkeit v die Bremsstrecke (B)
zwischen Bremsbeginn und Stillstand errechnet. Wenn dabei der Bremsbeginn des riickwartigen Endes einer Schnitt-
lange (10) oder eines Restendes (12) mit dem Beginn der Bremsstrecke (B) zusammenfallt, dann wird bei Einleitung
des Bremsvorganges erreicht, daf3 jeweils das Ende der Schnittlange (10) oder des Restendes (12) mit dem Ende der
Bremsstrecke (B) zusammenfallt. Das bedeutet, daB die Schnittlange (10) oder das Restende (12) biindig mit den
bereits abgebremsten Schnittlangen (10) auf dem Kuhlbett (1) zum Stillstand kommt.

Nachdem entsprechend einer Darstellung nach Art einer Momentaufnahme in Fig. 5 durch Aktivieren der Brems-
schieber (30) in der Bremsrinne (40) der Bremsvorgang fir die Schnittlange (10c) eingeleitet wurde, wird die Weiche
(19) unmittelbar nach Durchlauf der Schnittlange (10c) geradeaus umgestellt, wodurch das folgende Restende (12) in
die Einlaufrinne (41) eingeleitet und in dieser in den Bereich der unabhangigen Bremsschiebersegmente (31) gefiihrt
wird. Sobald nun das (nicht dargestellte) Ende des Restendes (12) mit dem Beginn der Bremsstrecke (B) in Uberein-
stimmung gebracht ist, werden die unabhangigen Bremsschiebersegmente (31) aktiviert und der Bremsbeginn einge-
leitet, sodaB das Restende (12) mit seinem rickwartigen Ende biindig mit den bereits abgebremsten Schnittlangen
(10) auf dem Kiuihlbett (1) zum Stillstand kommt.

In der Figur 7 sind im Querschnitt Bremsrinne (40) fur Schnittlangen (10) und Einlaufrinne (41) fur Restenden (12)
schematisch dargestellt. Dazwischen befinden sich langs-unterteilte Trennleisten (32) und in deren Zwischenraumen
jeweils Rollenstationen (24) eines aus einer Vielzahl von Rollen (24) bestehenden Rollganges. Die Rollen (24) weisen
beispielsweise Durchmesser von ¢a. 200 mm auf und sind jeweils im Abstand von ca. einem Meter angeordnet. Dazwi-
schen befinden sich Bremsschiebersegmente (30) bzw. (31). Die Ebene der Bremsflache der Bremsschiebersegmente
(30) ist mit (x-x) und die Ebene der Bremsschiebersegmente (31) mit (y-y) und der feste Boden zwischen den Rollen
(24) in der Bremsebene mit (y4-y;) bezeichnet.

Zum Abbremsen von Schnittlangen (10) werden die Bremsschieber (30) bis auf das Niveau der Bremsflache (x-x)
der Bremsschiebersegmente (30) angehoben, wodurch die nunmehr auf den Bremsschiebersegmenten (30) auflie-
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gend rutschenden Schnittlangen (10) abgebremst werden. Dabei befindet sich das Transportniveau der Rollen (24)
unterhalb der Bremsebene (x-x) und unterhalb der Bremsebene (y-y) der Bremsschiebersegmente (31) fiir die Resten-
den (12). Durch Heben der Bremsschiebersegmente (31) auf die Bremsebene (y-y) oder alternativ durch Absenken der
Rollen (24) unter das Niveau der Ebene (y4-y4) des festen Bodens der Einlaufrinne beginnt unabhéngig vom Brems-
vorgang der Schnittlangen (10) auch der Bremsvorgang fur die Restenden (12).

Die Funktion der in Figur 7 gezeigten Einrichtung beim Abbremsen von Schnittlangen (10) bzw. eines Restendes
(12) kann wie folgt beschrieben werden:

Jeder von der WalzstraBe durch die rotierende Schere (22) abgetrennte Stab von der Dimension einer Schnittlange
(10) lauft zunachst durch die Einlaufrinne (41) in der mit a bezeichneten Position in Richtung auf das Kuhlbett (1). Dies
ist deshalb erforderlich, weil die vorhergehende Teillange (10) in der Bremsrinne (40) gebremst wird und diese dadurch
so lange belegt ist, bis die Schnittlange (10) vom Kuhlbett (1) Ubernommen ist. Dann werden Trennleiste (32) und
Bremsschieber (30) gleichzeitig abgesenkt, und der Stab (12) gleitet durch Schwerkraft infolge der Neigung der Rinne
(41) querab von der Position a in die Position b in die Bremsrinne (40). Dieser Vorgang wird eingeleitet, sobald das
Kopfende eines neuen Stabes (12) sich der Trennweiche (19) nahert. Dabei wird die vorlaufende Schnittidange (10) in
der Position ¢ auf dem hochgefahrenen Bremsschieber (30) bei der Férderung auf das Kihlbett (1) weiterhin derart
abgebremst, daB sie mit den Gbrigen Schnittlangen (10) biindig auf dem Kiihlbett (1) in Ruhestellung gelangt.

Die Zykluszeit der Trennleiste (32) und des Bremsschiebers (30) betragt beispielsweise:

- Absenken Trennleiste (32) und Bremsschieber (30) | = 0,8 sek.
- Abgleiten von Position a nach Position b =0,5 sek.
- Bremsschieber hochfahren bis Rollenoberkante =0,2 sek.
- Bremszeit =....sek.
Gesamtzykluszeit =....sek.

Wahrend dieser Zeit hebt sich der Bremsschieber (30) bis in Héhe der Ebene (x-x) und verharrt dort bis Brem-
sende mit dem Stab (10) in Position ¢, d. h. in Bremsposition.

Das Restende (12) lauft ebenfalls wie alle tibrigen Schnittlangen in die Einlaufrinne (41) ein, um es von dem davor-
laufenden abzubremsenden Stab (10) zu trennen. Dabei wird das Restende (12), welches auf der Ebene der Transport-
rollen bei abgesenkiem Bremsschieber (31) in der Rinne (41) in der Position a ankommt, bei angehobenem
Bremsschieber (31) in der Position a4 abgebremst.

Nach der Erindung wird vorteilhaft anstelle fester Rinnenbdden der Bremsschieber (31) zwischen den Rollen (24)
des Rollgangs der Einlaufrinne (41) angeordnet und erméglicht das zeitrichtige Bremsen eines Restendes (12) unab-
hangig vom Bremsschieber (30), der noch mit dem Bremsvorgang des vorlaufenden Stabes (10) belegt ist. Es werden
also gleichzeitig beide Stabe (10) und (12) gebremst und damit die blindige Anlage des Restendes ermdglicht.

Auf diese Weise ergibt sich eine auBerordentlich unkomplizierte Ausgestaltung der Bremseinrichtung ftir Schnitt-
langen (10) und Restenden (12). Jedoch kénnen zum Bremsen eines Restendes (12) alternativ die Rollen (24) abge-
senkt werden, wodurch die Bremsung des Restendes nicht auf den gehobenen Segmenten des
Restendenbremsschiebers (31) in der Bremsebene (y-y) statifindet, sondern auf dem festen Boden zwischen den Rol-
len in der Bremsebene (y4-y4).

In der Figur 8 ist eine L&sung mit heb- und senkbaren Transporirollen (24) dargestellt, und zwar mit Bremsschie-
bersegmenten (30) fur Schnittlangen (10). Die Rolle (24) ist unmittelbar auf die Antriebswelle eines Motors (25) aufge-
keilt. Der Motor (25) sitzt zusammen mit der Rolle (24) auf einer Wippe (26), welche durch eine Kurbel (27) mittels
Antrieb durch einen hydraulischen Kolben (28) in die gezeigte Schwenkstellung gebracht oder in eine tiefere Ebene
abgesenkt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum blindigen Abbremsen des Restendes (12) einer in mehreren Schnittlangen (10) von einer Fertig-
straBe Uber einen Rollgang (20) auf ein Kihlbett (1) abzulegenden Walzlédnge, dadurch gekennzeichnet, daB das
Abbremsen unter Verwendung eines unabhangigen Restenden-Bremsschiebers (31) oder durch Absenken der
Transportrollen (24) auf den Rinnenboden vorgenommen wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafB der Beginn der Abbremsung des Restendes (12) nach
MaBgabe der aus der Geschwindigkeit des Restendes (12) und seiner durch den Reibungskoeffizienten (u) gegen-
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Uber dem Bremsschieber (31) bedingten negativen Beschleunigung sich ergebenden Bremsstrecke (B) eingestellt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein Restende (12) zum Abbremsen in die Ein-
laufrinne (41) geleitet und in dieser mit dem Uber die Transporirollen (24) angehobenen unabhéngigen Restenden-
Bremsschieber (31) oder durch Absenken der Transportrollen (24) sowie des Bremsschiebers (31) unter die Ebene
(y1-y1) des Rinnenbodens auf diesem biindig abgebremst wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Restenden-Bremsschieber (31) zur Einlei-
tung des Bremsvorganges in der Einlaufrinne (41) Uber die Transportebene der Rollen (24) angehoben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Rollgang (24) zur
Einleitung des Bremsvorganges in der Einlaufrinne (41) unter die Bremsebene (y4-y1) des Rinnenbodens abge-
senkt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB vor Abtrennen und
Abbremsen eines Restendes (12) von einer Rest-Walzlédnge durch Messung und Rechnung die Walzlange ermit-
telt und diese in jeweils ein Vielfaches einer Verkaufslange (11) aufweisende, gleichlange, eine optimale Belegung
des Kuhlbettes (1) ermdglichende Schnittiangen (10) und ein Restende (12) unterteilt wird, wobei sich rechnerisch
ein aus einem geringeren Vielfachen von Verkaufslangen (11) und einer nicht verkaufsfahigen Unterlange (13)
bestehendes Restende (12) ergibt, daB3 die Unterlange (13) bevorzugt der vorletzten Schnittlange (10b), zuge-
schlagen und die eine ganzzahlige Anzahl von Verkaufslangen (11) aufweisende Restlange (12) blndig mit den
Ubrigen Schnittlangen (10) auf dem Kuhlbett (1) abgebremst wird.

Vorrichtung zum blindigen Abbremsen des Restendes (12) einer in mehreren Schnittlangen (10) von einer Fertig-
straBe Uber einen Rollgang (20, 24) auf ein Kihlbett (1) abzulegenden Walzlange, insbesondere zur Durchflhrung
des Verfahrens nach den vorhergehenden Anspriichen, wobei dem Rollgang (24) und/oder dem Kihlbett (1) Mittel
(30, 31) zum biindigen Abbremsen der angeférderten Schnittlangen (10) zugeordnet sind, dadurch gekennzeich-
net, daB der Rollgang (20) eine Trennweiche (19) mit einer nachgeordneten separaten Einlaufrinne (41) aufweist,
in deren Verlauf ein unabhangiger Restenden-Bremsschieber (31) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daf8 der Restenden-Bremsschieber (31) Mittel zum
Anheben Uber die Transportebene der Rollgangs-Rollen (24) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Rollgang (24) Mittel (26 - 28) zum Absenken
unter die Bremsebene (y4-y1) des festen Rinnenbodens aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da3 der Restenden-
Bremsschieber (31) bzw. die heb- und senkbaren Transportrollen (24) in selbstandig aktivierbare Gruppen unter-
teilt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Transportrollen (24) Bremsmittel zum gezielten
Abbremsen aufweisen.
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