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VERFAHREN UND HAUBENOFEN ZUR WARMEBEHANDLUNG VON FEINBLECHCOILS.

@ Das Verfahren besteht darin, dass die Bunde des Met-
allbandes mit Zwischenrdumen gestapelt, erhitzt und unter
der Muffel durch den Zwangsumlauf eines Schutzgases
abgekuihlt werden. Der minimale Zwischenraum zwischen
den zu stapelnden Bunden wird ausgehend von der Bed-
ingung gewdhlt, dass die Warmestrome, die vom Schutzgas
durch Konvektion und von der Muffel durch Strahlung Uber-
tragen werden, gleich sind.

Der Haubenofen zur Durchfithrung des Verfahrens en-
thalt einen Stand mit einem eingebauten Lifter, auf dem
unter einer Muffel und einer Heizhaube Bunde gestapelt wer-
den, die durch Konvektionsringe (13, 14, 15) getrennt sind.
Jeder Ring (13, 14, 15) enthélt radial verlaufende Stitzrippen
(16), die durch hohle zwischen den Rippen liegende Stege
{17) untereinander verbunden sind. Die Héhe (h) der radial
verlaufenden Rippen (16) betrégt, 0,15 bis 0,4 ihrer Lange.
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Verfahren zur Wirmebehandlung von Metallband
in Bundform in einem Haubenofen und Haubenofen
zu seiner Durchfithrung

Gebiet der Technik

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf die
Eisen- und Nichteisemnmetallurgie und Betrifft insbe-
sondere ein Verfahren zur warmebehandlung von Metall-
band in Bundform in einem Haubenofer und einen Hauben-
ofen zu seiner Durchfihrung.

Besonders wirksam kann die vorliegende Erfindung
zur Wirmebehandlung von Bunden aus kaltgewalztem,
straff aufgewickeltem Feinblechstreifen und ~-band aus
Stahl verschiedener Sorten (Kohlenstoff-, Legierungs—,
Elektrostahl) sowie aus Buntmetallen und Legierungen
eingesetzt werden.

zugrundeliegender Stand der Technik

Gegenwdrtig liegt das Hauptproblem bei der Er-
zeugung von kaltgewalztem Metall in einer Verbesse-
rung der Qualltat und in einer Vergrtsserung des Pro- .

 dukbionsausstosses. In einem bedeutenden Masse ist

das mit der Wirmebehandlung von kaltgewalztem Metall
verbunden, die in Haubentfen durchgefithrt wird. Die
Qualititsverbesserung der erzeugten Produkte wird
durch die gleichen Erwirmungsverh¥ltnisse bestimmt,
d.h., durch die Gleichm¥ssigkeit des remperaturfeldes
im gesamten Volumen des Gluhguts erzielt. Die Steige=-
rung des Ofendurchsatzes ist in einem betrichtlichen
Masse von der Intensivierung der Gluhguterwarmung ab~
h¥ngig.

) Gegenwirtig zeichnen sich zwei alternative Wege
zur Verbesserung des Haubenofenbetriebs ab. Der eine
Weg besteht darin, dass die bestehenden Haubentfen ab-
gerissen und an ihrer Stelle neue Ofen errichtet wer-
den, in denen H, (anstatt eines aus 4% H, + 96% N, be-
stehenden Gemlsches) als Schutzgas verwendet wird so-
wie ein IUfter mit erhthter Leistung. (bis I00 kW) und
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ein speziell entwickeltes Lufterrad mit einem Durch-
messer bis 1 m eingesetzt werden. Die anderen L¥sungen
sind auf eine intensivere Erhitzung der Bundstirnfld-
chen durch den Zwangsumlauf des Schutzgases im Ofen-

5 raum unter der Muffel gerichtet, wobei die Intensivi-
erung durch eine erhBhte Schutzgasgeschw1nd1gke1t in
den Konvektionsringen erzielt wird, die zwischen den
Bunden angeordnet werden. Alle bekannten Konstruktio-
pen der Ringe haben eine geringe H8he, wodurch eine

I0 hohe Schutzgasgeschwindigkeit und folglich ein hoher
Koeffizient der WHrmeabgabe durch Konvektion gewHhr-
leistet wird., Die kleine HShe des Konvektionsringes
fithrt jedoch dazu, dass die Muffelstrahlung in den
Konvektionsring praktisch nicht eindringen kann und

I5 die Bundstirnfldche nicht erreicht.

Es ist ein Verfahren zur Wdrmebehandlung von Me-
tallband in Bundform in einem Haubenofen (Aptermann
v.N. u.a. "Haubendfen", I9%#4, Metallurgia (Moskau) ,

S. 8 bis I0) bekannt, welches darin besteht, dass meh-

50 rere lMetallbandbunde im Ofen lbereinander gestapelt,
erhitzt und abgekthlt werden. Der Haubenofen zur
Durchfihrung dieses Verfahrens enth¥lt einen Stand
mit einem Leitapparat und einem UnwilzlUfter, eine
Muffel, eine Heizhaube mit Gasbrennern oder elektri-

25 schen Heizelementen und Konvektionsringe, die im Sta-
pel zwischen den Bunden angeordnet werden.

1Mit den Gasbrennern oder elektrischen Heizelemen-
ten wird die Haubenauskleidung und die Muffel und
durch die letztere das Schutzgas erwdrmt, das in den

30 Ofenraum unter der Muffel zugeftthrt wird. Das Schutz-
gas strmt unter Wirkung des Umw#lzluUfters entlang der
Muffeloberfliche, wird erhitzt und gibt beim Durch-
strdmen durch die Konvektionsringe die Wdrme an die
pundstirnflichen durch Konvektion ab. Ublicherweise

35 wird die Hbhe der Konvektionsringe minimal gewdhlt, um
die UmwHlzgeschwindigkeit des Schutzgases an den Bund-
stirnfllchen und folglich die konvektive Wdrmeabgabe
zu erhBhen., Je nach der StrBmung des Schutzgases Uber
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die Leibleche des Konvektionsringes nimmt die Gastem-
perature ab, wodurch der Konvektionswirmestrom und die
Temperatur auf dem Bundradius ungleichmdssig verteilt
werden. Durch die kleine Hthe des Konvektionsringes
wird eine genlgend effektive W¥rmeabgabe vom Schutz-
gas an die BundstirnflHchen durch Konvektion gewdhr-
leistet, jedoch ist die Warmelibertragung an diese
durch die Muffelstrahlung praktisch ausgeschlossen.

£s sind verschiedene - Konstruktionen von Konvek-
tionsringen bekannt, die zu einer intensiven Wirmeab-
gabe vom Schutzgas an die Bundstirnflichen durch Kon-~
vektion dienen.

Bekannt ist ein Konvektionsring (SU, A, 3069I49),
der eine geriffelte Einlage darstellt, sowie ein Kon-
vektionsring (SU; A, 36I892I), der in Form separater
keilf¥rmiger Einiagen ausgebildet ist, die in zwel
Reihen auf dem Ofenumfang angeordnet sind.

Es ist ebenfalls die Konstruktion eines Konvek-
tionsringes (SU, A, 436969) bekannt der radial ver-
laufende StUtzrippen und zwischen den Rippen liegende
Stege enthdlt, die hohl ausgeftthrt sind und eine
kleinere Hthe als die StUtzrippen haben, Auf der
Aussenseite der Stege sind Offnungen vorgesehen.

Durch eine derartige Konstruktion des Konvekti-
onsringes wird angestrebt, die Wermeabgabe an die
Bundstirnflichen durch Konvektion zu intensivieren.
Beim Durchstr®men durch die Offnungen auf der Ring-
aussenseite gelangt das Schutzgas-in die hohlen zwi-
schen den Rippen liegenden Stege, aus denen es durch
Systeme von Offnungen in Form von auf Bundstirnfld-
chen gerichteten Einzelstrahlen ausstrdmt, Die hori-
gzontalen FlHchen der Stege Uberdecken praktisch die
gesambte stirnseitige Fldche der Bunde, wodurch die
letzteren von dem durch die Muffel ausgestrahlten -
wdrmestrom abgeschirmt werden.
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Offenbarung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
solches Verfahren zur Wirmebehandlung von Metall in
Bundform in einem Haubenofen und einen solchen Hauben-
ofen zu seiner Durchftthrung zu schaffen, bei dem ein
gleichm¥ssiges Temperaturfeld im gesamten Volumen des
Bundstapels unter Intensivierung des Erwdrmungsvor-
gangs gewHhrleistet wird.

Die gestellte Aufgabe wird dadurch gelbst, dass

in einem Verfahren zur Wdrmebehandlung von Metallband

in Bundform in einem Haubenofen, das die Stapelung
der Bunde mit ZwischenrHumen, die Erhitzung der Bunde
und ihre Abkihlung unter der Muffel mit Zwangsumlauf
eines Schutzgases einschliesst, erfindungsgemiss der
minimale Zwischenraum zwischen den zu stapelnden Bun-
den ausgehend von Bedingung gewihlt wird, dass die
Wdrmestr¥me, die vom Schutzgas durch Konvektion und
von der Muffel durch Strahlung Ubertragen werden, im
wesentlichen gleich sind.

Das erfindungsgem¥sse Verfahren gestattet es,
ein gleichm¥ssiges Temperaturfeld im gesamten Metali—
volumen im Ofen unter Intensivierung der Erhitzung zu
erzielen.

Das wird dadurch erreicht, dass der durch die
Muffel ausgestrahlte W¥rmestrom in die Bereiche der
Bundstirnfliche eindringt, wo die lMetalltemperatur
minimal ist. Da der KonvektionswHrmestrom vom Schutz-
gas zum etall konstant bleibt, gestattet der zu-
stzliche Strahlungswdrmestrom von der Muffel es, den
auf die BundstirnflHchen wirkenden Gesamtwdrmestrom
betrtichtlich zu vergr8ssern und die lMetallerwHrmung zu
intensivieren.

In dem Fall, wenn der Strahlungsstrom von der
HMuffel kleiner als der Konvektionsstrom vom Schutzgas
ist, wird ein gleichm¥ssiges Temperaturfeld im gesam-
ten Chargenvolumen nicht erzielt und die Bunderwdrmung
nicht intensiviert.
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In der vorzugsweisen Ausfuhrungsvariante der vor-
liegenden Erfindung wird der minimale Zwischenraum
zwischen den Bunden in einem Bereich

D -d
2

(O$I5 - 092)

gewdhlt, worin. _ | B
D und d - Aussen- und Innendurchmesser der Bun-

de entsprechend sind.

Der vorgeschlagene minimale Zwischenraum gestat-
tet es, nicht nur den Konvektionswdrmestrom vom
Schutzgas, sondern auch den StrahlungswHrmestrom von
der Muffel an die Stirnfli¥che zuzufthren, wodurch die
Metallerwdrnung intensiviert wird. Durch die Umver-
teilung des Gesamtwirmestromes auf dem Radius des Me-
tallbundes wird das Temperaturfeld im Bundvolumen aus-

‘geglichen.,

Bei einem kleineren Zwischenraum wird der Strah-
lungsstrom von der Muffel stark verringert und den
TInnenteil der Bunde praktisch nicht erreichen, was zu '
einer ungleichmiissigen Temperaturfeldverteilung im
Gesamtvolumen der Metallbunde fthren wird.

Die gestellte Ausgabe wird ebenfalls dadurch ge-
18st, dass in einem Haubenofen zur Durchfiihrung des
Verfahrens zur Wirmebehandlung von Metallband in
Bundform, der einen Stand mit einem eingebauten Um-
wilzlufter enth#lt, auf dem unter einer Muffel und
einer Heizhaube Bunde des Metallbandes gestapelt wer-
den, die durch Konvektionsringe getremnt sind, Jjeder
von denen mit radial verlaufenden StUtzrippen und hoh-
len zwischen den Rippen liegenden Stegen von kleinerer
H8he als die StUtzrippenhBhe versehen ist, erfin-
dungsgemss die Hohe der radial verlaufenden Stutz-
rippen 0,I5 bis 0,4 ihrer Linge betrdgt.

Bei einer kleineren Hbhe der Stitzrippen wird der
Anteil der Strahlung von der Muffel zu den Bundstirn-
fl¥chen wesentlich verringert, das Temperaturfeld im
Bundvolumen wird ungleichm#ssig und die Intensitit der

9307474
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BunderwHrmung nimmt ab.

Bei einer grBsseren HBhe der StUtzrippen verliert
die Ringkonstruktion an Steifigkeit und bei einer Ver-
gr¥sserung der Stutzrippendicke zwecks Verbesserung
der Ringsteifigkeit wird das Ringgewicht vergrBssert.

Es ist zweckmissig, dass die radial verlaufenden
Stitzringe hohl ausgefithrt werden, auf der Ringin-
nenseite geschlossen und auf der Aussenseite offen
sind.

Bei einer derartigen Rippenkonstruktion dringt
die Strahlung von der Muffel in den Innenraum der ra-
dial verlaufenden StUtzrippen ein und erreicht tber
die Offnungen auf deren horizontalen Fl#chen die _
Bundstirnfliiche, wodurch die Metallerwdrmung zustz-
lich intensiviert wird.

Es ist ebenfalls zweckmissig, dass die Rippen-
1¥nge gr¥sser als die Linge der zwischen den Rippen
liegenden Stege ist und die hervorstehenden Endteile
der Rippen zusammen mit den Stegen Nuten bilden.

Durch die Huben zwischen den Rippen wird die
stirnseitige Bundfllche vergrssert, auf die Strah-
lung von der Muffel einwirkt, wodurch die Metaller-
wirmung intensiviert wird.

Tn einer der Ausffthrungsvarianten der Erfindung
haben die zwischen den Rippen liegenden Stege eine
L¥nge von 0,5 bis 0,9 der Stutzrippenlinge.

Bei einer gr¥sseren Stegliénge wird die Strahlung
von der Muffel durch die horizontalen Fli¥chen der Ste-
ge praktisch abgeschirmt, und eine Intensivierung der
Erwdrmung wird nicht erreicht. Bei einer kleineren
Steglinge wird der auf die inneren Bereiche des Bund-
stirnfllichen wirkende KonvektionswHrmestrom wesent-
1ich abnehmen, wobei gleichzeitig die Gleichmissigkeit
des Temperaturfeldes auf dem Bundradius beeintrich-
tigt wird.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Weitere Ziele und Vorteile der vorliegenden Er-
findung werden aus der nachstehenden detailierten
Beschreibung eines pusfuhrungsbeispiels unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden 7eichnungen ersichtlich,
in denen es zeigt:

Fig. 1 - einen erfindungsgemissen Haubenofen
(Lingsschnitt);

Fig. 2 - einen Konvektionsring (im Grundriss);

Fig. 3 - einen Schnitt nach der Iinie ITI-III
in Fig. 23

Fig. 4 - ein Diagramm der Abh#ngigkeit der Ko-
offizienten der Wirmelibertragung durch Strahlung und
Konvektion und der relativen H8he des Zwischenraums

Voneinander bei der Anzahl der Bunde im Stapel n = 3

und 4.

Die bevorzugte Durch- und Ausfuhrungsvariante
der Erfindung

, Das Verfahreh zur Wirmebehandlung von Metallband
in Bundform in einem Haubenofen schliesst die Stape-.
lung der Bunde mit ywischenrtumen, die Erhitzung der
Bunde und ihre Abkuhlung unter der Muffel mit Zwangs-—
umlauf eines Schutzgases ein. Der minimale Zwischen-
raun zwischen den zu stapelnden Bunden wird ausgehend |
von der Bedingung gewdhlt, dass die Wdrmestr¥me, die
vom Schutzgas durch Konvektion uwnd von der Muffel
durch Strahlung Ubertragen werden, im wesentlichen
gleich sind. Der minimale Zwischenraum wird in einem
bereich von . D - a

(0915 - 09.2) . "'-""2—"'"'

gewdhlt, wobeil D und 3 - der Aussen- und der Innen-

durchmesser entsprechend sind.

Der Haubenofen zur Durchfihrung des erfindungs-
gemdssen Verfahrens enthdlt einen Stand 7 (Fig. 1) mit
1z1tfter 2 und einem Leitapparat
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3 sowie eine auf dem Stand 1 aufgestellte Muffel 4,
die mit einem Sandverschluss 5 abgedichtet ist. Unter
der Muffel 4 werden Metallbandbunde 6, 7, & angeoxrd-
net. Die Muffel 4 ist mit einer Heizhaube 9 von oben
abgedeckt, die mit Gasbrennern IO und einem Abfihr-
system II fur Verbrennungsprodukte versehen ist.

Die Uberreinander liegenden Bunde 6, 7, 8 des
Metallbandes bilden einen Stapel, der durch einen
Schirm 12 von oben abgedeckt ist. Zwischen den Bunden
6, 7, 8 sind Konvektionsringe 1%, 14, 15 angeordnet,
Jjeder von denen in Form von hohlen radial verlaufen-
den StUtzrippen I6 (Fig. 2, 3) ausgebildet ist, die
durch zwischen den Rippen liegenden Stege I7 mitei-~
nander verbunden sind., Die HBhe der Stege I7 ist
kleiner als die HBhe h der Rippen I6, die 0,I5 bis
O,4 ihrer LYnge nicht Uberschreitet. Die Rippen I6
sind auf der Innenseite geschlossen und auf der Auss-
enseite offen, wobei ihre I¥nge die LHnge der Stege
I7 Uberschreitet und die aussenliegenden hervortre-
tenden Endteile der Rippen I6 zusammen mit den Ste-
gen I7 Nuten I8 bilden. In der vorzugsweisen Aus-
fthrungsvariante der Erfindung betrigt die Linge der
Stege I7 0,5 bis 0,9 der L¥nge der StUtzrippen I6.
Jede Rippe I6 weist Offnungen IS auf der oberen und
der unteren horizontalen Fl¥che auf, durch die die
Erwdrmung der Stirnflfchen der Bunde 6, 7, 8 intensi-
viert und das Gewicht der Ringe I3, I4, I5 verrin-
gert wird, Die Stege I7 sind relativ zu den Rippen I6
so angeordnet, dass sie sich im gleichen Abstand von
den oberen und den unteren horizontalen Fl¥chen der
Rippen I6 liegen und zusammen mit den Stirnfl¥chen
der Bunde 6, 7, 8 ZwischenrHume 20 fir das Durchstry-
men des Schutzgases und fUr die WHrmelbertragung in
den zentralen Bereich der Bunde 6, 7, 8 durch Konvek-
tion bilden. Die zwischen den Rippen liegenden Stege
I7 und Stutzrippen I7 sind so untereinander verbunden,
dass sie eine Ringkonstruktion mit einem durchgehen-
den Innenkanal 2I fUr das Durchstr¥men des Schutzgases

FPAC-2705D.3074 7 4
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bilden.
Vor Beginn der WHrmebehandlung der Bunde 6, 7, 8
im Haubenofen wird der minimale Zwischenraum zwischen
den Bunden 6, 7, 8 nach der Formel
D -4

2

(OaIS - 0’2) ¢

berechnet.

Gemdss der berechneten Gr¥sse des Zwischenraums
werden die Konvektionsringe I3, I4, I5 von erforder-
licher HBhe ausgewdhlt.

Auf die Tragplatte des Leitapparats 3 wird der
Konvektionsring I3 gelegt, auf dem der Bund 6 ange-
ordnet wird. Auf der oberen Stirnfliche des Bundes 6
wird der Konvektionsring I4, auf seiner oberen Stirn-
seite der Bund 7 usw, angeordnet. Der Bundstapel kann
2 bis 4 Bunde in Abh¥hgigkeit von der H8he der Bunde
6, 7, 8 und der Muffel 4 enthalten. Nach dem Aufbau~
en des Stapels der Bunde 6, 7, 8 wird er mit der Muf--
fel 4 verdeckt, unter die ein Schutzgas, beispiels-
weise ein Wasserstoff-Stickstoff-Gemisch (4% Hy + 96%
Né) zugefuhrt wird. Die Muffel 4 wird mit der Heiz=
haube 9 von oben Uberdeckt und die Brenner IO werden
gezlindet. Die Verbrennungswirme wird an die Muffel 4
und von dieser an das Schutzgas (durch Konvektion)
und an die Seitenflfchen der Bunde 6, 7, 8 (durch
Strahlung) Ubertragen. Unter der Wirkung des Unwdlz-

1Ufters 2 str¥mt das Schutzgas durch die Konvektions- .

ringe I3, I4, I5 und gibt die Wdrme an die Stirn-
fl¥échen der Bunde 6, 7, 8, durch Konvektion (gestri-
chelte Pfeile in Fig. 1) ab.

Die Strahlung gelangt von der Muffel 4 in den
Innenraum des Konvektionsringes I3, I4, I5 (ausgezo-
gene Pfeile in Fig., 1) und durch die Nuten I8 und die
Offnung IS (Fig. 2) auf die StirnflHche der Bunde 6,
7, 8.

Aus dem in Fig. 4 dargestellten Diagramm ist er-
sichtlich, dass bei einer relativen Gr¥sse des Zwi-
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schenraums von 0,I5 die Koeffizienten o‘u,\ , oc'2 der
Wirmeabgabe entsprechend durch Konvektion und durch
Strahlung bei der Anzahl der Bunde 6, 7, 8 im Stapel
n = 4 gleich sind. Bei einem Zwischenraum (H8he h der
Ringe I3, I4, I5) unter

D -4

0,I5~ ( )

2
nimmt der Abschirmungseffekt zu und der Strahlungs-
strom von der Muffel # wird kleiner. Bei drei Bunden
6, 7, 8 im Stapel (n = 3) vergrdssert sich bei sons-
tigen gleichen Bedingungen das Volumen des durch den
Konvektionsring I3, I4, T5 stromenden Schutzgases und
der Koeffizient 4‘4 der Wirmeabgabe vom Schutzgas an

‘die Stirnflfche des Bundes 6, 7, 8 durch Konvektion

und der Gesamtkoeffizient der WHrmeabgabe Ji==J%4-42
nehmen etwas zu. In diesem Fall sind die Koeffizien-
ten [ ., o, der Warmeabgabe durch Konvektion und
durch Strahlung entsprechend bei einem relativen
zwischenraum von 0,I75 gleich. |

Tndustrielle Anwendbarkeit

Die vorliegende Erfindung kann bei der Wdrmebe- .
handlung von Bunden aus kaltgewalztem, straff aufge-
wickeltem Feinblechstreifen und-band aus Stahl ver-
schiendener Sorten sowie aus Buntmetallen und Legierun-
gen eingesetzt werden.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Wdrmebehandlung von Metallband
in Bundform in einem Haubenofen, das die Stapelung
der Bunde mit Zwischenriumen, die Erhitzung der Bunde
und ihre Abkuhlung unter der Muffel mit Zwangsumlauf
eines Schutzgases einschliesst, dadurch gekennzeich-
net, dass der minimale Zwischenraum zwischen den zu
stapelnden Bunden ausgehend von der Bedingung ge-
wdhlt wird, dass die Warmestrtme, die vom Schutzgas
durch Konvektion und von der Muffel durch Strahlung

Ubertragen werden, im wesentlichen gleich sind.

o, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der minimale Zwischenraum zwischen den
Bunden in einem Bereich

D-4a
(0915 - 092)

2

‘gewdhlt wird, worin.

D und & - Aussen- und Innendurchmesser der Bunde ent-
sprechend sind.

3, Haubenofen zur Durchfihrung des Verfahrens
zur Wirmebehandlung von Metallband in Bundform nach
Anspruch 1, der einen Stand (1) mit einem eingebauten
UnwilzlO0fter (2) enth#lt, auf dem unter einer Muffel
(4) und einer Heizhaube (9) Bunde (6, 7, 8) des Me-

- tallbandes gestapelt werden, die durch Konvektions~—

ringe (I3, I4, I5) getrennt sind, jeder von denen mit
radial verlaufenden Stutzrippen (I6) und hohlen zwi-
schen den Rippen liegenden Stegen (I7) von kleinerer
Hohe als die StUtzrippen versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die HUhe (n) der radial verlaufenden
stutzrippen (I6) 0,I5 bis 0,4 ihrer L¥nge betrigt.

4, Haubenofen nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die radial verlaufenden Stutzringe (I6)
hohl ausgeftihrt werden, auf der Innenseite geschlossen
und auf der Aussenseite des Ringes (13, I4, I5) offen
sind.

EPA("-—3705@30074 74
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5. Haubenofen nach Ansprichen %, 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linge der Rippen (16) gr¥sser
als die IHnge der zwischen den Rippen liegenden Stege
(17) ist, wobel die aussenliegenden hervorstehenden

5 Endteile der Rippen (I6) zusammen mit den Stegen (I7)
Nuten (I8) bilden.

6. Haubenofen nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwischen den Rippen liegenden Ste-
ge (I7) eine L¥nge von 0,5 bis 0,9 der Linge dexr

I0 Stutzrippen (I6) haben.
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