andern. Es ist eine neue Methode der Planung und Abrechnung festzu-
legen, die gewdhrleistet, daB die Planerfiillung der Metallurgie nach
Sortiment und Qualitdt bewertet wird.

Die Produktion von legierten und schwachlegierten Stdhlen muf} bis
1960 auf mindestens 30 Prozent der gesamten Walzstahlproduktion er-
hoht werden. Das Sortiment an hochlegierten und mittellegierten Stéh-
len ist bedeutend zu erweitern.

Die Forschungs- und Entwicklungsarbeiten zur Herstellung hitze-
bestindiger und korrosionsfester Stdhle, letztere insbesondere fiir
Schiffsschrauben mit hoher Lebensdauer, sind beschleunigt durchzufiih-
ren. Die Produktion dieser Stéhle ist spatestens 1958 aufzunehmen.

Die Produktion von Standardformaten in Mittel-, Grob- und Ab-
nahmeblechen muB in verstirktem Umfange erfolgen. Zur Gewichts-
einsparung und zur Vermeidung von Zeit- und Zerspanungsverlusten
im Maschinenbau ist die Produktion von Sonderprofilen aufzunehmen.
Mit dem Maschinenbau ist ein Programm hierfiir zu erarbeiten.

Die Produktion von Trafoblechen mit Wattverlusten von maximal
1 W/kg ist so zu organisieren, dal 1957 der Bedarf des Maschinenbaus
aus eigener Produktion gedeckt werden kann. Bis Ende 1957 ist die Ein-
richtung der Produktion von Texturblechen mit Wattverlusten von
0,8 W/kg so abzuschlieBen, dafl der Bedarf ab 1958 aus eigenem Auf-
kommen gedeckt wird.

Der besseren Ausnutzung der vorhandenen Kapazititen der Stahl-
und Walzwerke ist die hochste Aufmerksamkeit zuzuwenden. Bis 1960
soll die Herdflichenleistung im Durchschnitt aller SM-Ofen von 4,4 auf
5,65 t/m?/Kalendertag erhoht werden. Es miissen solche betriebsorgani-
satorischen und technologischen Verfahren eingefiihrt werden, die es
ermdglichen, den Zeitgrad der Ausnutzung der vorhandenen Kapazi-
titen von SM-Ofen bis auf 90 und 95 Prozent zu steigern. Zur Errei-
chung dieser Ziele sind die Stahlwalzwerke so auszubauen, daf} eine
fortschrittliche Technik und eine weitgehende Mechanisierung der An-
lagen erreicht werden.

Die Gas- und Luftzufiihrung in den SM-Ofen ist zu automatisieren.
Zur besseren Ausnutzung der Kapazititen sind an allen Ofen die hoch-
beanspruchten Konstruktionsteile der Ofen, wie Gewdlbe, Vorder- und
Riickwinde, Schichte und Kopfe, mit basischer Ausmauerung zu ver-
sehen.

Die Anwendung der Sauerstofftechnologie in den K&pfen und Re-
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