. . ;‘") ./‘
Work-Centre ) Unse 38 |t it
Unterliss ' Te

A/,

II. Teil .

Die Entwicklung der IMaschinenwaffen ,
insbesondere bei Rheinmstall-Borsig
bis zum Kriegsschluss 1945.

.40 Seiten

Bericht ist unvollstindig.

Part II .

Development of auﬁoma%&c s especially
o

. /
Cy Rheinmetall—Borsiﬁfintil the

end of war 1945 .
40 pages .

Unterliss, den 20.8.1946 Veranwtortlich? Team B

( Dr. Klein)
Bearbeiter: Schulz .



II. Teil Unt. 38
A2~

Maschinenwaffen-Entwicklung,

insbesondere
Rheinmetall-Borsig

Bis 193%4.

Die Firma "Rheinische Metellwarenfabrik" beschdftigte sich
schon im ersten Weltkriege ‘mit automatischen Waffen. Ihre Kon-
strukteure und Facharbeiter hatten im Verlauf des ersten Welt-
krieges eine 2 cm Waffe konstruiert, dié¢ in erster Linie fiir
die Armierung der Zeppeline in Betracht kommen sollte. Es sind
jedoch nur wenige Stiick dieser Waffe gebaut worden. Bei den
"Krefelder btahlwerhen" lief gleichzeitig eine andere Konstruk-
tion (Becker). Wdhrend die Konstruktion der "Rheinischen
Metallwarenfabrik" auf dem Prinzip der RiickstoBlader mit
Schleuderhebel beruhte, war die Konstruktion der "Krefelder
S-tahlwerke" ein RiickstoBlader besonderer Art. Der Lauf stand
fest und der VerschluB wurde durch die Gaskraft zuriickgeschleu-
dert. Infolgedessen muBte man einen sehr schweren Verschlu8
anwenden, der die Waffe in gewissem MaBe such verriegelte. ian
sprach von einem ma s s enverriegel ten Ver—
schluB.

Sowohl die Konstruktion der "Rheinischen Ketallwarenfabrik"

.els auch die Konstruktion der Sizhlwerke (Becker) lebte nach

dem Weltkriege wieder auf. Wéhrend die Rheinische MNetallwaren-
fabrik sich nach Jahren selbst weiter mit der Xonstruktion
sutomatischer Waffen befaBte, ging die Konstruktion dexr Krefelder
Stshlwerke an die Firma "Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon"

iilber, wurde dort weiterentwickelt und kehrte spédter auch wieder
nach Deutschlend zuriick, wo sie insbesondere fiir die Armierung
von Flugzeugen benutzt wurde.

Der Krieg ging fiir Deutschland verloren. Er traf in seinen Aus-
wirkungen naturgemédfl am hirtesten die Riistungsproduktion. Der
Firma Rheinmetall fehlte schlagartig die gesamte Produktions-—
grundlage. Entsprechend dem Versailler Vert#ag veranlaBte eine
alliierte Kommission die Vernichtung des Kriegsmaterials und
der Maschinen auch in diesem Werk. Ungeheure Verte, die fiir die
Proauktion von Friedensgliter Verw&ndung finden konnten, gingen
verloren. Es muBte nun auf neuer, wenn auch kleinster Grundlege
wieder angefengen werden,

&g mrden Deutschland im Versailler Friedensvertrag sehr enge
Gre:;zen gezogen. Dem Reich wurde die allgemeine Wehrpflicht
verboten, Gestattet war ein 100.000 Mann starkes Heer und eine
15.000 kann starke Marine. Der Beu schwerer Geschiitze, Tanks
und Unterseeboote sowie der Bau einer Luftflotte und ihrer
Bewsffnung wareniiganz untersagt. Deutschland durfte 14 leichte
Feldgeschiitze herstellen, alle 3 Jahre durfte eine 10,5 cm
Flak, alle 2 Jechre 8ine 8,8 cm Flak und nur alle 50 Jahre eine
7,6" cm Flak gebaut werden usw,
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Die Firme Rheinmetall wurde dann von den Feindmédchten auser-
sehen, den Bedarf der deutschen Reichswehr an Geschiitzen bis
einschlieBlich 17 cm zu decken. Sie durfte im Laufe der Jahre
Werkstiétten errichten, &n denen der Bau dieser Geschiitze
betrieben wurde. Diese Werkstitten konnten natiirlich wegen der
geringen, dem deutschen Reich gestatteten Anzehl von Ge-
schiitzen, nur ganz bescheiden sein.

Die Geschiitzwerkstdtten waren unter den Augen der Kontroll-
komm._ ssion entstanden, Diese Kommission hatte die GroBe der
Werkstdtten genau vorgeschrieben, auch die sufzustellenden
Maschiren und ihre Abmessungen waren von ihr bestimmt worden.
Auf Anordnung der alliierten Kontrollkommission wurde schlief-
li:h noch eine Meuer gezogen, die eine weitere Ausdehnung

der Geschiitzwerkstdtten verhindern sollte.

Die Arbeiten an diesen Geschiitzwerkstdtten wurden genauestens
vonden Besatzungskréaften kontrolliert. '

"Im Versailler Vetrag war bekanmntlich dem deutschen Reich der
Ba . von Kriegsmaterial genau vorgeschrieben. Bel den Waffen
waren Kaliber und Anzahl festgestellt, nichts war jedoch
ilber die ILeistungen der Geschiitze gesagt. So bestand bei &llen
beteiligten Stellen lange Zeit hierdurch Unklarheit dariiber,
ob in Deutschland artilleristische Entwicklungsarbeit ge-
leistet werden diirfe, oder ob es nur steatthaft war, die uns
. bewilligte Anzahl von Geschiitzen stets nach gleichem Muster
zu fertigen. ‘VEhrend in den Feindl&andern die Waffen nach
dem Kriege groBten Teils erhalten blieben, war entsprechend
dem Versailler Vertrag im Sinne der Abriistung sdmtliches
Kriegsmaterial in Deutschland vernichtet worden. FRiir die ge-
_ stattete deutsche Wehrmacht muBten neue Weffen gestellt wer—
den., So wurde schlieflich von dem damaligen deutschen Gene-
ralstab die Firma Rheinmetall mit der theoretischen Weiter-
entwicklung und Pertigstellung der genehmigten Waffenkaliber
beauftragt. Diese Entwicklungsarbeiten wurden zum griBten
Teil in UnterliiB auf dem SchieBplatz betrieben. Man befaBte
gich zuerst fast ausschliefllich mit Arbeiten fiir die Marine.

Imn Verfolg der veschiedenen Konstruktionsarbeiten fiir die
Kaliber bis 17 cm wurde =zazk in UnterliB auch mit der Ent-
wicklung automatischer Waffen begonnen., Es wer vorerst nur
ein kleiner Anfang mit theoretischekonstruktiven Arbeiten,
wi. merr in diesem Spezialgebiet einzudringen,

Im Jahre 1925 wurde dann schlieBlich die Erstellung einer

2 cm WVaffe mit einer GeschoBanfangsgeschwindigkeit von

1000 m/s und einer SchuBfolge von 180 SchuB8/min, betrieben.

Das Cparakteristikum dieser Waffe war ihr Gehduse, das aus
Bronze bestand. Die Waffe erhielt daher die Bezeichnung
"ronzeautomat". Die Waffe wurde 1926 zum ersten lLlale in

- UaterliB beschossen und erhielt von dem damaligen llarinewaffen—
emt die Bezeichnung "C/1". Das Amt wer mit den Leistungen

d:s Autometen im Grunde genommen zufrieden,

E.ernach wurde dann die Entwicklung eines 3,7 cm Automaten
gefordert. Diese Waffe wurde im Jahre 1927 konstruiert. Sie
kam aber nicht zum Schul, da der Auftrag zurickgezogen wurde.
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Das 2 cm Kegliber war zu dieser Zeit von den Fachkreisen
a_lzemein 2ls das zweckmdBigste Kaliber angesehen., Es war dem
damaligen stande der Entwicklung. such engepalBt und zusreichend,
w. o<ie geforderten Bedingungen zu erfiillen. Es erhielt,darum
euch die Firma einen Auftrag, eine neue Waffe mit 2 cm Keliber
7u entwickeln. Die Arbeiten wurden in den Jahren 1927 - 1929
usZefihrt. . ' .

in ‘_eser Zeit aber wurden in vielen anderen Lindern in trag-
barem Umfange eine Waffenentwicklung weitergetrieben. Unter

den vielen in der Offentlichkeit bekennt gewordenen Weffen

trat insbesondere die Konstruktion einer 2 cm Waffe der be-
kannten Schweizer Weffenfabrik Oerlikon hervor. Auf Verenlas-—
sung des Amtes wurde diese Waffe in Konkurrenz zu der von der
Firma Rheinmetall entwickelten Waffe gestellt. Belde Waffen
wurden auf dem SchieBplatz in Unterlii8 beschossen und erprobt,
Bei diesen Versuchen zeigte sich die Oerlikon-Waffe als wesent-
lich storanfdlliger. Die. Watfe der Firma Rheinmetall wer da-
gegen im Aufbau einfacher und die Erprobungswaffe zeigte wenig
Fehler bezw. Storungen. Auch war dlese Waffe bedienungstechnisch
einfacher. Der Preis der OeXlikon-Waffe lag auBerdem hchere.

Jie amtliche Priifungskommission hat dann unter Zugrundelegung
nieser Erkenntnisse die Entscheidung gefdllt und so ging die
itheinmetall-Vaffe sus diesem ersten Wettbewerb els Sieger her-
vor, Diese Waffe, die Entwicklung C/3, wurde epdterhin als

MiC/30 bekannt und kam in grSBerer Zehl in Auftrag und Anwendung.

Bei der nunmehr x®x zur Entwicklung kommenden Weffe handelt es
sich um einen 2mcm Automaten, aber mit einer anderen Antriebs-
«rt cler System els bei den bisher konstruierten Waffen. Be-
kanntlich lassen sich die automatisch arbeitenden Waffen ihrer
Bavart in verschiedene Gruppen einteilen. Diese Einteilung
kann erfolgen in Antriebsart .oder System, VerschluBkonstruk-
tion und Laufkiihlung. Durch den Schufl werden das GeschoB8 und
Waffenteile in Bewegung gesetzt. Die Folge der letzteren Bewe—
gung ist der RiickstoB. Waffen, die den RiickstoB ausnutzen,
nennt man RiickstoBlader; solche, die iiber einen Gaskolben den
Gasdruck ausnutzen, nennt man Gasdrucklader, Obwohl deren
kurze Kennzeichnung nicht prédzise ist, soll sie doch geniigen.
In diesen Jahren waren bisher vorzugsweise RiickstoB8laderwaffen
. in Entwicklung und Anwendung. Eine eigentliche Begriindung fir
die Bevorzugung einer Konstruktionsrichtung lag nicht vor.

Es wer eben eine Erscheinung, die in anderen Zweigen des tég-
..~.chen Lebens in sehr ausgeprigter Form auftritt und als Mode
rezeichnet wird, also auch in der Technik zu finden ist, wenn
auch in versteckter Weise. GewiB waren andere Vaffensysteme
zur Anwendung gekommen, aber stets von der Fachwelt mit einer
7"ewissen Skepsis betrachtet und vom Militdr nicht vertrauens-—
¥oll aufgenommen worden.

s

So wurde auch der von der Firmz Rheinmetall konstruierte Auto-
3% e.ngestuft.,

~In ..eser Zeit wurde auch etwas zur Verbesserung der nicht
cennktar kleinen Einheiten der Luftwaffe getan. Die Firma Rhein-
meta’l erhielt nun auch von diesem Wehrmachtsteil Auftrége,
wenn auch in wesentlich kleineren Umfidngen. In den Jahren 1930
bis 1934 wurden die ‘Waffen ILb 200 bis Ib 204 fiir die .uftwaffe
entwickelt, jedoch kamen alle diese Waffen nicht zur Einfiih-
rung. .
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Im ersten ‘eltkriege und den folgenden Jahren stieg sténdig
das Interesse an automatisch-schiessenden /arfen. Im Inlande
sowoh] als auch im Auslande erkannte man die steigende Bedeu -
tung dieser Wafienart und setzte alles daran, wenn zwar nicht
auf diesem Gebiet fihrend, so aber doch mindestens einer unter
den rihrenden zu sein.

Dieser Stiuation musste sich zwangslédufig auch die Firma Rhein-
metall anpassen. Sie entschloss sich, eine besondere und selb-
st andige Abteilung zur Entwicklung automatischer Waffen zu
schaffen. ' '

.m <aghre 1934 wurde das ¥Werk Borsig in Berlin-Tegel von der
Mirma Rheinmetall gekauft. Jedes der beiden WWerke hatte duch
ihre Produkte einen gutklingenden Namen in der Welt. Der gute
Ruf sollite von keinem der beiden durch die Verschuelzung ver -
lorengehen, und so fligte man beide Namen gleichberechtigt an-
einander. Das Stammwerk in Diisseldorf und die anderen in
Deutschland verstreut liegenden 'Werke wurden von jetzt an
unter dem Namen Rheinmetall-Borsig A.G. gefiihrt.

I.s Verk Borsig in Tegel zog die neue Abteilung, genannt VK-
aschinen-WVaffen-Konstruktion. Es waren erst nur wenige :iidnner,
iie den Grundstein setzten. Mit den bisher gesammelten wenigen
Erfahrungen begann ein allmé&hlicher und spdter den grossen
Forderungen entsprechender Aufbau.

Die Schaffung automatischer EKanonen stellt bekanntlich hochste
Anforderungen an RKonstruktionen, Fertigung und Katerial, und sie
gehdrt wohl mit zu den schwierigsten Gebieten der gesamten
waffentechnik. '

¥ach der Ubsrsiedlung und Griindung der Abteilung fiir automati-
s.ne Waffen mussten wissenschaftliche und konstruktive Unter-
l-gen geschaffen werden, Zrfahrungen wurden gesammelt, avf
‘.2nen man erst aufbauven kornte. Die Auswahl bester konstruk-
tiver und wissenschaftlicher Kréfte, die Anwendung neuester
-echnischer Erkenntnisse und Hittel, die Formgebung durch erst-
klassige Fachleute der Fertigung mit neuesten Maschinen waren
in dieser Abteilung vereint und gegeben. Aus dem folgenden
Schema ist der Aufbau zu erkennen. In den noch folgenden

Zeilen werden die beiden Hauptabteilungen,Konstrukiion und
Fertigung und deren Unterabteilungen, kurz ngher beleuchtet

~..d deren Arbeitsweise zu ersehen sein. Jesentlich aber ist,
.ass = . .es unter einer Leitung stand. Dieswar nun stets darauf
L-dacat, Xonstruktion und Fertigung zusa.menzufiihren. 2s ist
aine al.tbekannte Tatsache, dass erhebliche Gegensitze zwischen
Kopf-und Handarbeiter, der Konstruktion und Fertigung iiber -
all d-rt bestcshen, wo ungeeignete Leitung diz Interessen beider
nicht auf einen Nenner zu bringen in der Lage ist. Abgesehen
von dew Gegeneinanderarbeiten sind schon beim Nepbsneinander-
—+uf-n keine grossen Leistungen méglich bzw. wird nicht das
Erreichbare erreicht. Dgrum war es oberster Grundsatz der
sieitung dieser Abteilung, diese bei oberflichlicher Betrach-
tw. s als Gegensédtze auftretenden Interessen nicht zu solchen
werden zu lassen und somit den Wirkungsgrad der arbeit beider
infrage zu stellen, sondern im Gegenteil beide zusammenzu -
fihren und so héchste Leistungen zu erzielen. Hier hatte nach
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Konstruktion Fertigung
Arbeitsatad ' " Waffenmeisterei
Wissenschaft . _ Meoh.Werkstatt
Munition Werkzeugmacherei
Waffen B Héirterel
Lafetten ) Lafettenmontage
Flugzeuglafetten ‘ Modelltischlerei
Visiere | . Revision
Elektrik : _ Kaufm.techn.Abt.

Patents.

Eaufm. Verwaltung

Vollendung einer gelungenen Arbeit jeder kleine Nann im Biiro
oder Betrieb teil an dem Erfolg ; sein Fachbewusstsein stieg
vad ga: Auftrieb fir die folgende neue Arbelt.:

L.ese von der Leitung allmidhlich anerzogene Zusammenarbeit
rar auch die Voraussetzung und Grundlage fiir die Erfiillung
der immer mehr und hoher gestellten Forderungen, und die
nicht von der Hand zu weisenden Hochstleistungen und Erfolge
finden auch ihre Erklérung. o '

Die Untersuchung der beim Schuss auftretenden Bewegungen und
Eréfte bringt schon die allgemeine Waffentechnik inaeinige
Jeziehung zu weiten Gebieten der Physik und der Mathematik ,
der Wissenschaft und Forschung im umfassenden Sinne. Unent-
behrlich ist die Wissenschaft jedoch fiir die Entwicklung

von automatischen Waffen. Die hier iiberall auftretenden und

111t den Sinnen nicht mehr erfassbaren Vorgénge miisséen, um
H.clLstleistungen erreichen zu konnen, in Grosse und Art gemes-
gen und erkannt werden. Erst darnn sind Anwendung, Steuerung und
zielbewusste Arbeit mbglich. Gerade die automatischen Waffen
mit den hohen Schussfolgen, die &dusserst kurzen und harten Kraft-
stosse sind somit ein sehr ausgedehntes Arbeitsfeld fiir die
Wissenschaft und Forschung mit ihren Hilfsmitteln. Aus diesem
Frunde wurde in dieser Abteilung schon vom Tage der Griindung

ab die Wissenschaft zur Mitarbeit herangezogen.

‘uf den ersten Blick hin mag man wohl meinen, dass das Stamn-
werk Diisseldorf mit seinen jahrzehntelangen Erfahrungen auf

dem Gebiet der Waffenentwicklung das gesamte Fundament der
neuen Abteilung geben und stets zur Hilfestellung herangezogen
werden wiirde. Zwar wurde das hier vorhandene Material wvon den
Maschinenwaffen zum Teil {ibernommen, aber das Entwicklungsgebiet
der automatischen Waffen steht abseits von dem im Stammwerk
laufenden Konstruktions-und Fabrikationsprogramm und ist in
seiner Art so wesentlich anders, dass mit der neuen. Abteilung
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wohl ein Neubau geschaffen werden musste.

Mit den Jahren und Aufgaben wuchs auch die Zahl der Konstruk-
teure.Sie hatte ihren Hochststand mit fast 500 Kopfen erreichte
-Jedoch brachte der Erieg mit seinem Menschenbedarf an den Fronten
auch in diesem Vierk erhebliche Abwanderung von oftmals langein-
gearbeiteten Krdften. Zu wenig Einfluss lag bel der Abteilungs-
leitung und dem Betriebfiithrer, die Einberufung erfahrener und
guter Krdfte zu verhindern. o

Besondere Schwdchungen des Personals brachten die in den Jahren
1940-41 in der hohen Fiihrung auftretende ileinung und schliess-
lich die von den betreffenden untergeordneten Amtern hieraus
gezogenen Entschlilsse, dass geniigend Kriegsmaterial vorhanden
und keine Weiter-oder Neuentwicklung notwendig sei.Diese und
spdtere militédr-politischen Verordnungen haben der Entwicklung
‘'schweren Schaden zugefiigte Es lag dem technisch Schauenden ganz
klar vor Augen, dass unsere Kriegswaffen infolge des fiir alle
Kreise und besonders der Industrie ganz ibserraschend und vor
allem gédnzlich unvorbereitet gekommenen EKrieges in jeder Veise
verbesserungsbediirftig und auch verbesseruugsfihig waren, Der oft
auftretende Abbruch,giinstigstenfalls Stillstand,hat manche recht-
zeitig begonnene Arbeit gehemmt, verschleppt, so dass die dann mi%t
allen Mitteln wieder darauf angesetzte Industrie die verlorene
Zeit nicht wieder einholen konnte und die Waffe zu spidt und ohne
den méglichen bzw. erwartenden Erfolg zum Einsatz kam.

In den letzten Jaghren des Krieges wurden diese Fehler zwar er-
kannt und man bemithte sich, sie wieder gutzumachen. So glaubte
man, die eingezogenen Fachkréfte der Waffenentwicklung durch
freigewordene Fachkridfte aus dem Flugzeugbau zu ersetzen. Gewiss,
die Zahl der notwendigen Arbeitskréfte wurde erreicht, jedoch
nicht die geforderte Leistung. Es dauverte hionate bis diese tech-
nisch wohl veranlagten Menschen diese doch neus und spezielle
Arbeit erfassten und zu brauchbaren Mitarbeitern wurden. Vielen
Krdften fehlte trotz guten Wollens die fiir diese Umschulung er-
forderliche Elastizitdt. So war die Personalfrage alle Jahre hin-
durch eine grosse Sorge der Leistung.

Viel Gutes fiir den Schaffenden und dessen Leistungen brachte
der von der Leitung gepflegte Grundsatz,jeden bei individueller
Behandlung auf den seiner Veranlagung entsprechenden Arbeits-
Bla*z zu stellen, ihm die Verantowrtung soweit wie mdglich zu
geben und ihm freie Ideenentwicklung zuzugestehen. Nicht sein
Bildungsgang oder seine aussertechnische also politische Ein-
stellung interessierte oder war von Wert, sondern allein nur
seine technische Leistung. Es schédlten sich bald die schopfe -
risch t&tigen Kréfte von den ilbrigen, die Ideenbringenden von
den Ideenausfilhrenden. Es bedurfte oftmals kluger Fiilhrung,die
verschieden veranlagten Individuen einzustufen,einzuordnen und
zur Zusammenarbeit zu bringen. Es wurde weitgehend Riicksicht ge-

nommen guf sogenannte Originale, die sich meist durch ungewdhn-
liche fachliche Leistungen auszeichneten.Wo solche lienschen feh-
len, fehlt es meist an geistiger Beweglichkeit und Frische,die
beide gerade auf diesem Gebiet in der Kriegszeit so notwendig
31n§.‘So sind die Leistungen dieser sbteilung durch die grosse
Schopferkraft einzelner Persdnlichkeiten und durch die Gemein-
schaftsleistung grosser Arbeitsgruppen zuriickzufiihren,
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Tie Konstruktionsrdume waren in jeder Hinsicht modern einge-
richtet. Jeder Konstrukteur verfiigte Uber eine Zeichenmagchine
und die notwendigen Hilfsgerdte. Die sozialen wie hygienischen
Forderungen der Gefolgschaft waren und wurden erfillt. Im Rah-
ten des Ganzen wurde das mdgliche getan.

Der Krieg und seine Auswirkungen auf Front und Heimat, die
grosse seclische und korperliche Last auf das ganze Volk brach-
te besunders den hier tédtigen Menschen viele schwere Zeiten.

Es waren fiir wohl jeden Tidtigen Jahre mit liber die Kréfte ge-
hender Anspannung, mit Entbehrungen und Strapazen des Eorpers
und der Seels iiber jedes Normalmass hinaus. Wéhrend die dim
ersten Weltkrieg hinter der Front arbeitenden Menschen den
wamittelbaren Kriegsereignissen nicht ausgesetzt waren,brachte
dieser Weltkrieg der Heinat untragbar grosse Harten und Opfer.
Die jahrelange sténdige Luftbedrohung, die vielen oft in Stun-
den aufeinanderfolgenden Alarme, der unzureichende Schutz gegen
die lebensgefihrlichen Gefahren bei Tag und Nacht durften die
Arbeitsleistung nicht nachteilig beeinflussen.

Die Aufgaben brachten fiir den weitaus grdssten Teil des Perso-
nals einen direkten Umgang mit Waffen und lMunition. Es war je-
dooch dieser Umgang viel gefédhrlicher als der sonstige mit dem
fertig entwickelten Kriegsgerédt. Hier musgsten bei den vielen
Versuchen ird Erprobungen fiir neue Waffen doch oftmgls unbe -
kannte technische Gebiete betreten werden,und bekanntlich gs -~
rade bei solcohen Vortasten treten vielfach gédnzlich unerwartete
Dinge auf. Dgrum waren alle ordentlichen Schutzmassnahmen vor-
handen und das Personal durch eine hohe Schutzversicherung im
Schadensfalle versorgt. Erfreulicherweise war die Zehl der Scha
densfdlle durch die strengen kassnahmen®der Leitung sehr nie-~
driy, Jjedenfalls ist trotz der Vielfalt, dem Arbeitstempo und
der Grosse dieses Betriebes kein Todesfall zu beklagen gewesen.

Im Hocnhaus des Werkes Tegel arbeiteten die Konstrukteure,
wdhrend in einer erst provisorischen Versuchswerkstatt die
Fertigung ihren Anfang nahme. Diese neue Abteilung war streng
in sich geschlossen. Unter Beigabe vollkommener Selbsténdig -

keit war sie im grossen Werk eingegliedert und bildete im Sinne
des Wortes einen Staat im Staate. .

Wehrend die konstruktiven Anforderungen in der ersten Zeit gut
Zzu bewéltigen waren, hatte die Fertigung durch die stete Be -
reitschaft der vielseitigen Fertigungszweige des Werkes Borsig
immer die O6glichkeit, die iibsr das EKbnnen der ersten Versuchs—
werkstatt hinausgehenden Anforderungen doch erfiillen zu kbnnen.

Die Zahl der Auftrége nahm sténdig zu. Die Entwicklungsaufgaben
wurden so weit, dass das Honstruktionsbiiro und der Versuchsbe-
trieb mit den gegebenen Riumen und Einrichtungen sie nicht mehr
erfilllen konntemn. Die Zonstrukteure und Viissenschaftler zogen
1936 in ein grosseres Gebdude. Fir die Versuchsfertigung wurde
aber e.n neuer Betrieb errichtet, der in seinem gesamten Aufbau
dem Entwicklungsgebiet entsprach und so grossziigig ausgestattet
wurde, iass praktisch alle vom Konstrukteur gestellten Anforde-
rungen erfiillt werden konntene



Unte. 38
 ~49-

Die spidter noch zu erwidhnende enge Zusammenarbeit zwischen

der Konstruktion und der Fertigung war auch durch die orga-
nisatorische Angliederung zwangslaufig gegeben.Anlage ..(vor-
her). Als fester Bestandteil der Entwicklung war nicht allein
nur die zeichnungsgemisse Fertigung der Geridte die Aufgabe des
Betriebes, sondern auch die fertigungstechnische Betreuung der
Konstruktion zihlte dazu. Hier war deshalb nur ausgesucht gutes
Fachpersonal am Platzee. :

Der Versuchsbetrieb war mit besten Spezigl-und Universalma -
sohinen ausgestattet. An anderen maschinellen Hilfseinrichtun-
gen meangelte es keineswegs, und vor allem war auf bestes Werk-
zeug und Werkstattzubehor Wert gelegte Im Falle eines Ausfalles
einer Spezialeinrichtung, eines Werkzeuges oder dergleichen war
der umliegende Grossbetrieb des Werkes Borsig stets hilfsbereit
zur Stelle und behandelte die Belange des Versuchsbetriebes in
Jeder Hinsicht bevorzugende.

In diesem/Versuchsbetrieb waren rund 350 Facharbeiter,mit Hilfs-
personal ca. 500 Arbeitskréfte,stédndig tatige.

Der‘ca._SO x 90 m grosse Hallenbau war zum gréssten Teil unter-
kellert und an der Stirnwand eine 2.Etage fiir Biirordume vorge-
gela.le

An der Stirn der Halle waren die Biiros fiir die Betriebsleitung,
Meister,Bestellbiiro,Kalkulation und Lohnabrechnung untergebracht.

Alle grdosseren sowie schwierigen Auftrédge wurden mit der Direk-
tion in Anwesenheit der verantwortlichen Konstrukteure besprochen
und die Beriihrungspunkte von Betrieb und Konstruktion durchge -
sprochen, vor allem aber die Terminfragen festgelegt. Die Be-
triebsassistenten und lkieister sorgten fiir den festgelegten Ab-
lauf der Fertigung und halfen, auftretende Schwierigkéiten zu
beseitigen. Sie hatten eine vollverantwortliche Tatigkeit .

Das Bestellbiiro hatte die Anfertigung der Teile im Wielandwerk
oder in den umliegenden Betrieben, wie mechanische Werkstédtten, .
Schmiede, Stahlwerk, Giessereien, Vergiiterei, Hérterei usw.,in
Gang zu setzen und das llaterial hierfir zu beschaffen. Fiir die
Fertigung von Teilen in auswértigen,fremden Spezialwerkstdtten
war ein Stab von Fachkréften verantwortlich. Die Hauptaufgabe
der Kalkulation wear die fertigungstechnische Uberarbeitung der
kon:truktiven Einzelteilzeichnungen. '

.-ir schnelle Vorversuche,Stddien und dgle war eine liodelltisch-
ler<i mit den erforderlichen Holzbearbeitungsmaschinen vorhanden.
In l.irzester Zeit wurden hier Anschauungs-und Versuchsmodelle

“nd vollkommene den Zeichnungen entsprechende Holzattranpen ange-
fertigt. Viele atrappen waren soweit komplett und zeichnungsge-
recht, dass z.Bs solche zum versuchsweisen Einbau in Flugzeuge
zur Verwendurg kamen.

Die Fertigung erfolgte nach eingehender Durchsprache urd inwei-
sung der lieister und Vorarbeiter. Alle Teile wurden in der &evi-
sion einer scharfen rtontrolle auf genaue ginhaltung der Zeich -
nungsmasse unterzogen und der vorgeschriebene Werkstoff iiber -
prift. Die aufgaben und unnachgiebige Erfiillung derselben waren
fur den guten Fortgang der Entwicklungsarbeit von grossem Wert.
Keine,oftmals unscheinbare Fehler und Nichtbeachtung der stren-

gen -
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Revisionsvorschnriften konnen den Verlust des Einzelteiles,
auch ganzer Teilgruppen zur Folge haben. Die Erfahrurg zeigte
~cgar, dass nach langem,zeitraubendem Suchen hier die Ursache
= suchen und mancher teure Versuch nutzlos geworden ware.

Nach dieser Priifung gingen die Teile zur liontage und dann in
Ciesem Zustande nochmals revidiert. Jeder bis hierhin festge-
£tellte Fehler wurde auf den Zeichnungen vermerlkt und dem Kon-
gtrukteur zur Keantnis gegeben. Diese unverziigliche Fehleriiber-
mittlung und deren schnelle Berichtigung haben viel Verdruss,
Geld und Zeit gesparte. .

Nach der Endmontage und Priifung des Ger&ites wurde dieses den
Versucinsingenieuren fiir die Erprobungen, Messungen und Verks-
beschiisse uUbergeben.

Unter dem Hallenbau des Wielandwerkes waren zwei Schiesskanile
von 100 bzw. 25 m Lénge fir Funktions-und Vo-Besohiisse einge -
baut. Der Eisenbetonbau hdtte die grossen Schallfolgen bei Ver-
suchsbeschiissen fiir die nidhere und auch weitere Umgebung in un-
ertriglichem ilasse weltergezeben, wenn nicht durchweg eine wirk-
same Schalligolation bzw. Schalldd&mpfung vorgesehen worden wire.
In jeder Beziehung war das hier:t&tige rachpersonal vor scinddi-
genden Einfliissen, wie Pulvergase,Unter-bzw.Ubertemperatur,und
vor der Unfallgefahr durch Gerdte,lunition oder Sprengstoff weit-
gehend geschiitzt. .

Fiir Erprobungen in Kdlte oder Warme und fiir Klimaversuche waren
ebenfalls die notwendigen Einrichtungen vornandene

Dem Wielandwerx zugehdrig war ferner ein Labor fiir Werkstoffprii-
f'mg "nd Elektrotechnik. Das erstere hatte das zur Fertigung im
W..elandwerk zur Verwendung kommende liaterigl zu iiberpriifen und
nahm R_hrversuche, wie Rohrlebensdauver,Rohrsprengsicherheit usw.
in gr¥:serem llasse vVor. ‘ :

Die Elektrotechnik, die auch im Waffenbau immer mehr Eingang fand,
wurde '.m Elektrolabor erprobt. Speziell bei der Luftwaffe fand sie
grosse Anwendungsgebiete an den Waffen, Lafetten und Visier.Hier
fand auch das Sondergebiet PFernsteuerungen besondere Beachtung.

Je nach inneren oder &usseren Einfliissen sind Konstruktion und
Betrieb in technischer Beziehung oftmals einem Wandel unterworfen,

der 2rosse Anforderungen an die Elastizitét und das Kdnnen der
Arbeit~krédfte stellt.

In den ersten Jahren der Griindung der abteilung waren Xonstruktion
und Fsrtigung suf spanabhebende Fertigung eingestellt. Dieses
Fertigungsverfahren war aber fiir die liassenherst ellung wegen der
hohen Josten,dem Materialverlust,Maschinen-und Werkzeugaufwand
und d.m erforderlichen Fachpersongl nicht zweckméidssig. 90 bemithte
man sich dann, wenn irgend moglich, die Schweissverfahren anzu-
wenden. Besonders bei den Lafetten war das Schweissen zweckmis-—
sig. Aber auch dieses Verfahren war nur bedingt anwvendbar,und eine
mechan’sche Nacharbeit war meist doch noch notwendig. Kurze Zeit
fanden dann Rohrkonstruktionen Eingang, bei denen die statischen
Vortei e ausgenutzt wurden und weniger Schweissarbeit zu leisten
war. Aber bald waren durch das vergrdsserte Anwendungsgebiet die
Rohre so kanpp, dass von oberster Stelle her die Verwendung sehr
stark eingeschrinkt,teilweise sogar verboten wurde.Die Fertigung
wandte sich nun dem Blechprigen zu. Hierdurch erfuhr die Ferti-
~ gung einen vollkommen neuen Wandel. Bei den unverkennbaren Nachtei -
-€n und wchwierigkeiten, die dieses Verfahren gerade flr die Ver-
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Versuchsfertigung mit sich brachte, waren jedoch fiir die
Massenfabrikation die Vorteile um ein Vielfaches grosser.
Besondere Schwierigkeiten machte die Kenntnis des Blechver-
haltens beim Pridgen und die Herstellung der erforderlichen
Priagewerkzeuge. In sinngemésser Reihenfolge der Arbeitsgénge
und witverformung vorgearbeiteter Teile waren sogar einzelns
Teilgruppen nach dem Prdgen ohne jede Nacharbsit sofort mon-
tagefertige. _

Nach einer schweren Ubergangszeit aber setzten sich auch

im Versuchsbetrieb die Blechpridgeverfahren durch und fand

oine gute Erweiterung durch das Blechabkanten. Einzelne,vor-
zugsweise aus Blechprédge-und abkantteilen hergestellte Maschi-
nenkanonen, wie MK 108, KK 112, Gerdt 338, Gerit 58 ..e,lie-
fern den beweis, dass bel geringstem Materialverlust und ar-
beitsaufwand in der massenherstellung die Erzeugnisse gegen-
{iber den nach anderen Verfahren hergestellten Gerédten an Festig-
keit, Form, Preis und Gewicht weit liberlegen sind.

S0 waren Konstrukteur und Betriebsmann vom Willen durchdrungen,
mit dem geringsten Aufwand und Verlust das Bestmdgliche zu
schaffen.

In dieser Waffenkonstruktonsabteilung sind nun im Laufe der
Jahre eine grosse Anzahl automatischer Waifen entstanden,die
zum weitaus grossten Tell natiirlich fir dis Verwendung in der
Wehrmacht, zum anderen aber auch in den ersten Jahren fiir den
Export bestimmt waren.

Als wohl erste Arbeit war die Weiterentwicklung des 2 cm Mg~
schinengewehres C/30 (iGC/30) durchzufiihren. Es entstand hieraus
das 2 cm Haschinengewehr C/35 (iuGC/35). Zur grdsseren Verwen-—
dung, also Einfihrung kam diese Waffe aber nichte.

Es besteht keine einheitliche Festlegung, wo am Kaliber ge-
messen das maschinengewehr und die maschinenkanone einander

sich trennen. Wiéhrend man im Auslande die 12,7 mm automatischen
Waffen schon mit waschinenkanonen bezeichnete, waren im Inlande
die 13 mm (MG 131) und die 15 mm (MG 151) Waffen noch als schwe-
res Maschinengewehr angesehen.Vor dem Eriege lag hier auch noch
das 2 om Kgliber, aber die Leistungen, vor allem aber die auf-
tretenden Kridfte und die dadurch bedingten Lagerungen,liessen
die Bezeichnung "Gewehr" nicht mehr zu und so wechselten dann
die Namen aller 2 cm Waffen zu "Kanonen" iiber.

wgch den camaligen Verh#ltnissen"im grdsseren Masstabe wurde

dann in den Jahren 1934/35 die Entwicklung der 3,7 cm Flak 18
aufgegriffen. Es handelt sich hier um einen 3,7 cm Riickstoss-
lader mit einer Geschossanfangsgeschwindigkeit von 840 m/s.

Es w-r als das erste Geridt mit 3,7 om Kaliber, das in dieser
abtei ung neu entwickelt wurde. Hierzu wurden die verschisden-—
gten Funitionsarten, wie Panzergranaten, Panzersprenggranaten,
~prenggranaten,mit und ohne Lichtspur usw.,konstruiert und fertig
entw ckelt.Desgleichen waren einige Lafettenkonstruktionen durch-
gefiinrt, von denen die fahrbaren Kreuz-und Dreieckbettungen die
wicht.gsten waren. Auch Visiere,mechanische,mit dem Zweck, als
einfache Richtmittel zu dienen,waren angebracht. Hier war jedoch
das optische Flgkvisier der Fa.C.Zeiss als Hauptvisier anzuse-
hen,deren Anbringung war so konstruiert, dass zum Richten des
Gerétes entweder wie beim 2 cm-Kgliber meist ein oder aber zwei
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Richtschiitzen vorzugsweise bei 3,7 cm Gerdten notwendig
wurdene. Dicses Geridt kam zur Einfithrung in die VWehrmacht und
+al. als Ablosung des 2 cm KGC/30. Weil das 2 cm Kaliber schon
damals als zu klein und zu geringer Leistung erkannt wurde,kam

deshalb auch das vorher erwdhnte 2 cm GG/35 nicht zur Einfiih-

rung. Obwohl bei der Auftragserteilung noch die zu erwartende
Leistung vom Amt als ausreichend angesehen wurdee.

Es zeigte sich sehr bald, dass das 3,7 cm Flak 18-Gerdat ver-
schiedener Verbesserunsen bedurfte. ks war recht schwer,etwas
storanfidllig und sperrige Das Gerdt wurde vor allem bedienungs—
technisch verbessert,und es entstand das 3,7 cm Flak 36 CGerit.
Aufiragsgemidss blieb die Patrone uwnveréindert. Es war nédmlich
vom 3,7 cm Flak 18-Ger&dt noch geniigend Kunition vorratig.Auch
sollten zur Einsparung der Kosten die alten Gerdte bis zur Un-
brauchbarkeit weiter verwendet werden und munitionsseitig ohne
Storung ein zweites Gerdt in der Wehrmacht im Gebrauch sein.
Schliesslich wurde zu der Zeit die ausgsenballistische Leistung
noch als ausreichend angesehen, : .

Tie Lonstruktion hatte bei diesem Ger&t gusschliessliches
Augenmerk guf die Erfiilllung der militdrischen Forderungen ge~
legt. Daher waren die Belange der Fertigung unbeachtet geblie-
ben , und es entstanden bei der Massenherstellung erhebliche
Schwierigkeiten und Kosten. Um hier Abhilfe zu schaffen,wurde
1as zerdt fir Serienfertigung liberarbeitet. Da zu dieser Zeit
andere noch zu erwdhnende Entwicklungen liefen, zogen sich die
Arbeiten hieran bis in das Jghr 1937. Erstmalig war hier das

von der Fa.C.Zeiss entwickelte Uhrwerksvisier angsbaut. Das nun
entstandene Gerdt 3,7 cm Flak 37 war weipehend eine Schweisskon-
struktion. Wie vieles andere unterlag auch dieser Fertigungsart
den Kriegsnotwendigkeiten und musste durch die Kombination,
Schweilssen und Abkanten ersetzt werden. Diese letzte Uverarbei-~
tung brachte also ebenfalls keine aissenballistische Verbesse -
rung dieses Gerédtes. Die Konstruktionsarbeiten zogen sich bis
zum Jahre 1938 hin. :

Hier schloss sich nun eine Neuentwicklung an, die unfter dem
Nemen "Gerdt 338" bekannt wurde und in einem folgenden beson-
deren Abschnitt (V.) behandelt iste .
In der Industrie erkannte man sehr frith, dass das 3,7 cm-EKaliber
fir die Bekimpfung von Luftzielen zu klein war. Man konnte zwar
die V_ vergrdssern und die Flugzeiten auf ein ginstiges liass
ste:ggrn und somit die Treffgenauigkeit erh6hen, aber die Wir-
kung des Geschosses im Ziel war zu gering. Die kivglichkeiten,
mehr Sprengstoff im Geschoss unterzubringen, waren nahezu er -
schépft, So kem man zwangslidufig auf den Gedanken, das in so
-eljen llasse eingefiihrte 3,7 cm-Kaliber zu verlassen und wandte
si.ch dem 5 cm-Ealiber zu. Schon zu Beginn des Jahres 1938 nahm
«ile Firma die Verbindung mit dem entsprechenden Wehrmachtteil
auf und erhielt auch einen Entwicklungsauftrag fiir ein 5 cm Flak-
gerau. Auch hier wurde sofort fiir Konkurrenz gesorgt insofern,
n,s_aucg die firmen Krupp, Gustloff und idauser einen gleichlau-~
tgnaen Auftrag erhielten. Im August 1938 konnte nach Vorlegung
éiner Anzahl anderer Projekte eines zur Anfertigung eines Ver -
suchsge?ates freigegeben werden. Bereits am 15.1.1939 stand die-
ses Gerdt auf dem Schiessplatz in Unterliiss zur Verfiigung .

/
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Wshrend das Geridt im Einzelschuss funktionierte, machte anfangs
der Dauerschuss Schwierigkeiten. Als Ende 1939 die Firma auf-
gefordert wurde, dem Amt das Gerdt zur Verfiligung zu stgllen,
waren auch die Lonkurrenzfiraen mit ihren Geriten zur Stelle.

Eennzeichnend war, dass dieses Gerdt bei 840 V _  eine Schuss-
f»..ge von 140 pro iinute hatte. Das Geschossgewicht mit 2,1 kg
enthielt rund 90 gr.Sprengladung. Es war von vornherein im
Auftrag enthalten, dass in anbetracht der schwilerigen Werk-
stofflage kein hochlegierter, ja sogar nicht mgl legierter
Stahl verwendet werden diirfte. Ausserdem sollte das Gerdt aus
Teilen bestehen, die fiir die Fertigung ohne Speziglmaschinen
und Schwierigkeiten herstellbar waren. Da. die kiickstosskrafte
laut Anordnung méglicihnst klein gehalten werden sollten,wurde
das Rohr riicklaufbeweglich gelagert und eine Vorlaufabfeuerung
gewdhlt. Die Fa.Rheinmetall-Sorsig ging von dem bisher in 4n-
wendung gewesenen Waffensystem, dem Riickstosslader,iiber auf
einen Gasdrucklader. Bisher war man emtsseitig gegen Gasdruck-
lader eingestellt, wie das bereits vorher schon erwdhnt ist.
Es zeigte sich aber, dass mit diesem System am schnellsten

zum Ziel zu kommen warTe

Schon zu dieser Zeit steigerten sich die Fluggeschwindigkeiten
derart, dass die in den Wirkungsbereich der Flagk-Geridte gerate~
nen Feindflugzeuge nur sehr kurz beschossen werden konnten.Aus
diesem Grunde musste beli der kurzen Einsatzzeit des Flakgerdtes
die Handhabung méglichst einfach, die Richtzeschwindigkeit sehr
gross und selbstverstidndlich die iunition,wenn nicht geniigend
geladen,sehr schnell und.leicht nechladbar ssine. Es bobten sich
also fiir den Konstrukteur auf Grund der eben angedeuteten For-
derungen grosse Schwierigkeiten. So war es wohl auch zu verste-
hen, dass bei dem ersten durchgefilhrten Amstbeschuss ausser der
Rheinmetall-iaffe keine der anderen Konkurrenz-Waffen zum Schieg-
gen sebracht werden konnte. VWenn auch die Funktion dieses Ge-
Y&%eos nicht vollkommen einwandfrei war, so ergab-die Priifung
Aoch zufriedenstellende Ergebnisse.

Es folgte eine kurze ﬁberarbeitung dieses Gerites, wodurch
nicht nur fertigungstechnische Verbesserungem vorgenommen
Jurden, sondern auch Funktionssicherheiten erreicht wurden.Das
Antentschloss sich , da das Ger&t allen Bedingunsen entsprach,
eine Vorserie von 25 Stiick in Auftrag zu geben. Zu dieser Zeit
naren die Werkst&dtten fiir Versuche und auch fiir die Serienfer-
tigung von Waffen derartig mit Auftrigen versehen, dass keine
neue Arbeit mehr angenommen werden konnte.Da die Fa. Krupp in
ihrem Tochterwerk, der Fa.Dirrkopp in Bielefeld,eine geeignete
und zu dieser Zeit auch aufnahmebereite Fertigungsstédste zur
Verfiigung hatte, wurde dorthin der Auftrag vergeben,

Das Gerst hat, gesamt betrachtet, durch die sehr niedrige Feu-
eyhohe.e;ne schnittige und angenehme Form,und da die Funktions-
sicherneit gewdhrleistet war, erhdhte man den Auftrag etwas
cra-er auf 100 Stick. Zudem lag es nahe, dass das grossere Ea-
liber frither oder spidter an der Front, die sowieso eine grésse-

:9 girkung im Ziel forderte, in grdsserer Stiickzahl bendtigt
urde.
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Die ersten Gerdte, die zum Fronteinsatz kamen, bewdhrten sich
sehr gut. Schon kurze Zeit nach ihrem Einsatz forderte die Front
die Lieferung der 5 cm~Gerdte in grdsserer Stilickzahl.Um so mehr
iberraschte, dass gegen Ende 1940 von der Filhrung der Auftrag
gestoppt wurde. Bis heuyte sind Grund und Ursache dieser Ent -
scheidung noch nicht klargestellt wordene Wohl war die Vo von
840 m/sec. schon zur Zeit der Auftragserteilung zu klein. Auch
die Sprengladung von 90 gr. geniigte nicht, um die bis zum Front-
einsatz dieses Gerdtes ebenfalls weiter entwickelten Flugzeug-
typen nachhaltig zu bekdmpfen. Ausserdem lagen fiir grdssere Se-
rien die bereits fertigen Vorrichtungen und Werkzeuge und auch
geniigend llaterial vore. Da das 3,7 cm -Kgaliber sowieso nicht aus-
reichte und das 5 cmn-Geradt diesem gegeniiber doch eine grossere
Wirkung im Ziel hatte, war es unversténdlich,warum ein Befehl
dieser Art gegeben wurde. Bekannt geworden ist nur, dass dieses
Gerdt urplotzlich auf héheren Befehl von der Fa.Rheinmetall-
Borsig abgeholt wurde und es dann in Berlin in der Reichskanzlei
dem Fithrer vorgestellt worden sein solle So wie die Firma vorher
nichts erfuhr, wurde ihr auch nichts bekannt vom Verlauf dieser
Vorfithrung. Lediglich das Ergebnis, dass dieser Auftrag von nun
gestoppt .war, wurde,viel Unverstédndnis erzeugend,bekannt.

Der nun einmal eingeschlagene Entwicklungsweg fiir ein solches
Gerdt, die Ergebnisse einer Front und die sich immer mehr auf -~ .
dridngende Notwendigkeit, ein gutes Flak-Gerit mittleren Xalibers
zu besitzen, veranlasste die Fa.Rheinmetall-Borsig,nachhaltigst
beim Amt hierauf hinzuweisen. In einer grossanzelegzten Untersu~
chung wurde mit schlagenden Beweisen darauf hingewiesen,dass die
Entwicklung eines solchen Gerédtes unumgénglich sei. Das vorge-
schlagene 5,5 cm -Kaliber gestattete die Unterbringung von 4C0 gr.
Sprengstoff. Hiermit war die M6glichkeit gegeben, eine Sprengla-
dung ins Ziel zu filhren, die ausreichte, mit einem Treffer das
Fein'"lugzeug, wenn nicht zum Absturz, 8o doch zur Kampfeinstel-
lung -“u bringen. Selbstverstidndlich kam dieser Vorschlag, der
Anfang 1942 gemacht wurde, viel zu spéb. Trotzdem kann es als

ein Erfolg verzeichnet werden, dass ein Entwicklungsauftrag fiir
ein 5,5 om Flak-Gerdt gegeben wurdee. : :

Ende 1941 wurde mit Genehmigung des Reichsministeriums fiir Be-
waffnung und sunition im Werk Borsig,Berlin-Tegel,eine Ausstel-
lung der automatischen Waffen der Fa.Rheinmetall durchgefiihrt.

Es war dieses eine Angliederung an eine Schau iiber die durch
Verbesserungen aus den Kreisen der <erktédtigen erreichten Erfolge.
Diese‘Ausstellung wurde von weiten Kreisen der Behdrden und In -
dustrie besucht. Es stand auch das 5 cm Flak-Geridt zur Verfiigung.
Bezglchngnd war, dass Herren der hohen Fiihrung angesichts dieses
Gerdtes dusserten, dass der Abbruch der Arbeiten an diesem Gerit
eine klassische und unverstédndliche Fehlentscheidung seie

n gemeinsamen Besprechungen der Wehrmachtteile war der iarine
die Existenz dieses Gerdtes bekannt geworden. Da die Bedrohung
der U-Boote und Uberwasserschiffe gerade bei der marine, die ja
~uf vorgeschobenem Posten weit ausssrhalb uaiserer Landessrenzen
stagd und somit zuerst mit den neuesten FeindflugzeugtypZn in
Beriihrung kam,am stérksten war, bendtigte diese eine gute und
w;rkuygsvolle Flak-iaffe. Die Geridte wurden im Auftrace der Ilg-
rine in lockerem Tempo weiterentwickelt. Die Widerstéﬁde,vor



Unt. 38
5—

allen Dingen aber die zu geringe Dringlichkeitsstufe, die
fir diese Arbeiten zur Verfligung stand, liessen von vornherein

den Erfolg bezweifeln.

Sn entschloss sich die Firma, ungeachtet der sich hier noch
zu dieser Zeit bietenden Vorteile inbezug auf schnelle Ferti-
sung uwidd Liefermoglichkeit, alle EKraft auf die Fertigentwick-
lung des 5,5 om —Gerdtes zu verwenden.

Das nun entstehende Gerdt bekam die Bezelchnung "Gerat 58",
Entwicklungslauf dieses Ger#dtes ist in einem nachfolgenden
Sonderabschnltt néher beleuchtete.
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Die Wehrmachtteile Herr und iiarine haven infolze ihrer Trg-
dition einen ihr eigenen Aufbau der Organisation und auch
Waffen in langjédhriger Entwicklung ihrem Verwendungsczweck an-—
gepasst aus dem ersten Weltkrieg noch Ubernommen, und so war
ie Entwicklung der neuen Waffen mehr oder weniger diesen an-
gelehnt.Gewiss waren wesentliche Neuerungen der jetzt entstan-
denen Waffen zu finden, aber die Konstrukteure hatten Vorbil-
der und konnten die in der Zwischenzeit aufgekommenen tech -
nischen Erkenntnisse auf die neuen ‘Vaffen lbertragen.

Grundlegend anders gegeniiber Heer und lMarine lagen jedoch die
Verhiltnisse bei der Luftwaffe. Eine eigentliche Luftwarfe war
nicht vorhanden. Im ersten Weltkrieg spielte sie eine unterge-
ordnete Rolle und war mehr Beobachtungs-als EKampfmittel. Die
<wischen dem ersten und dem jetzigen Weltkrieg liegenden IEnt-
w..cklungen zeigten jedoch, dass gerade die Luftwaffe in kommen-
den Verwicklungen eine grosse Rolle spielen wirde. Line grosse
Anzshl bvekannter Milit&rsachverstindiger Generdle beschéftigten
sich mit der Luftwaffe und ihren dglichkeiten. Die Entwciklung
der Luftwaffe bel den anderen Nationen zeigte auch, dass man dis
Gedankenginge, die zuerst in der militédrtechnischen Literatur
auftauchten, anerkannte und nach diesen ihre Luftwaffe aufbaute.
A’ les geschah jedoch in kleinerem lMasstabe als die Theoretiker
8 zweckmissig sahen, aber im Grunde genommen, kam man diesen
T.een doch in der Praxis nach.

Auf Grund des Versailler Veritrages waren unsere damals in Ent-
wicklung befindlichen Flugzeugwaffen, die nicht zum Einsatz ka-
men, restlos vernichtet worden. Es war uns eine bescheidene Luft-
waffenbetédtigung zugestanden. Eine grosse Entwicklung nahm des-
halb unser Flugzeugbau fiir zivilen Zwecke. Die wenigen, nicht nenn-
baren Einheiten der Luftwaffe hatten vom Heer entnommene Erd-iaf-
fen von 7,9 mm und 2 cm Kgliber. Diese Waffen waren selbstver-~
sténdlich Uberarbeitet, um sie fiir die Luftverwendung geeigneter
zu. machen, aber sie blieben doch nur Behelfswaffen.

Ebenso stani es mit der Lafettierung dieser Waffen in den Flug-
zeugen. Die Lagerungen fiir 7,9 mm MG 15 bzw. MG 17 waren einfach,
ja fast primitiv. Die 2 cm Waffen waren in Drehringen gelagert,
und zwar meist schon dreiachsige Sie hatten auch schon elektrische
Antriebe. Die Antriebe waren natiirlich nicht geniligend konstruktiv
durchgefiihrt ;sie waren vielmehr aus gegebenen Aggregaten (Getrie-.
be, Aptoren,Kugellagerungen) zusarmengesetzt und somit nur in
ungerigendem liasse vollkommen. Nebenher versuchte man,hydrau -

- lische und auch pneumatische Antriebe zu schafien. Diese kamen
Jedoch nicht in den ersten Jahren iiber das Versuchsstadium hinaus.

‘ds man in Deutschland da?an ging, eine ILuftwaffe in grdsserem
Stile aufzubauen, waren die Flugzeuge weitzehend fertig entwik-

ielt, da sie durch wenige .nderungen aus dem zivilen Verwendungs-
-ebiet fiir die Luftwaffe entnommen werden konnten.

Un 1936 herum erhielt die Firma gréssere Auftrige zur Bewaffnung
der Flugzeuge. Es war aber fiir die Waffenindustrie nicht genligend
Zeit vorhanden,wesentliche Neuerungen an den Waffen zu schafion.
Wohl waren den Konstrukteuren viele bessere Ldsungen bekannt,aber

mit P . - .e 0 .
werdg;flngfuglgen Verbesserungen musste das Gegebene eingebaut
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Bald trat jedoch der Zeitpunkt ein, in dem auch die hohen
Dienststellen erkannten, dass man mit dieser Bewaffnung ncihts
besonderes in der Hand Latte. Es lagen auch dann eine anzahl
Auftrédge vor, die Wafien 7,9 mm bis 2 om von Grund auf neu zu
konstruieren, so dass man besondere fir die Luftwaffe geschaf-
fene Geridte bekommen hatte.Hier machte die Firma von sich aus
nach vielen Untersuchungen den Vorschlag, nicht beim 2 cm EKa-
liber zu bleiben, sondern gleich einen grdsseren Sprung zu ma-
chen, und zwar auf das 3 cm Kaliber. Es deuteten in diesen Jah-
ren alle Anzeichen darauf hin, dass man allerorts an der feiter-
entwicklung der Flugzeuge arbeitete und dass hier in Kiirze der-
artige Verbesserungen erzielt wirden, die doch dann zwangsliu-
fig auch eine Verbesserung der Waffen fiir die Flugzeuge fiir de-
fensive als auch offensive Verwendung notwendig machten. Gewiss
war der Vorschlag der Firma um Jghre voraus eilend. Bekamatlich
ist die Entwicklung von neuen Waffen auch nur in jahrelanger ar-
bei: méglich, und so bestand die li6glichkeit, dass man amtssei-
tig dieses erkennen wiirde. Das Amt aber stellte sich avf den
Standpunkt, dass die Gegner im Luftkampf iiaschine gegen i:aschine
r.. edergerungen werden miissten. Es sei, so meinte der damalige
Gereralluftzeugmeister,unfair, schon aus einer verh&ltnisméssig
grossen kntfernung schiessen zu kénnen, in der der Gegner noch
nicht im entferntesten zum Einsatz seiner Waffen kommen konnte.
"in Rampf im Sinne des Wortes fand nicht statt,

Die Firma hatte von sich aus eine ihrem Vorschlag entsprechende
3 ci. =daffe, die wK 101, bereits in Arbeit und entwickelt. Es
war ein ruckstosslader mit einer Geschossanfangsgeschwindigkeit
von 9 m/sec. Trotz dieses grossen Kalibers war Gurt-und hiagazin-
zufithrung moéglich und weitgehend fertig entwicielt. Versuchsge-
réte wurden dem Amt auch vorgestellt. Schon bei den ersten Ver-
suchsgerdten waren die Leistungen der Waffe gut, und bei klarem
Blick zeigten sich noch erhebliche Verbesserungsmoglichkeiten.
Aber das Amt zeigte von Anfang an eine stark ablehnende Haltnnge
Es dauerte auch nicht lange, da musste die Firma die Arbeiten
an dieser Waffe einstellen. Statt dessen verlangte das Amt die
schnellste Entwicklung einer 13 mm Bordwaffes.

Die Entwurfs-und Versuchsarbeiten an dem neuen geforderten 13 mm
Ger&t wurden, wie befohlen, mit grossem Nachdruck betriebene

Die neu entstehende Waffe erhielt den Namen " MG 131", Auch die-
se war ein sterr-und zentral-verriegelnder Riickstosslader mit
einem kurzen Riicklauf des Rohres. Die Geschossanfangsgeschwin-~
digkeit lag um 800 m/sec. Viele Funktionen, wie Ziindung,Dlurch-
laien, Fernbedienung usw.,erfolgten elektrisch. Durchschnitt-—
1’ch wurde eine Schussfolge von mindestens 900 Schuss in der
Minute erreicht. :

Wic bereits erwdhnt, stand um 1936 noch geniigend Fertigungska-
pa:itd; zur Verfigung, und so erklirte sich auch, dass die Zin-
z. teile dieser Waffe zu fast 100% durch spanabhebende Bearbei-
tung nergestellt wurden. Diese Waffe kam zur Zinfihrung wnd wur-
©.8 1n sear grossen Stlickzahlen gefertigt. Sie ist bis zum Kriess-
e..3e im Einsatz gewesen in allen erdenklichen Lafettierunzen ”
und Anwendungen in der Luft. Ausserdem kam sie such zum srdein-
satz gegen tnde des Krieges.
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Es war nicht viel Erkenntnis und Weitblick notwendig, um diese
.2 mm Waffe als nicht ausreichend zu sehen. SO dringte die Fir-
1a nach wie vor suf die Schaffung eines 3 cm -Automaten. Ein all-
seitig bewaffneter Schwerkampfbomber, auf den die Riistungen der
anderen Nationen immer wieder hinwviesen und als fertisg entwickelt
betonten, konnte durch iiaschinengewehre nicht vernichtet werden ;
es war hierzu nur ein Automat von wenigstens 3 cm Xaliber in der
Iage. Es kam dann schliesslich auch ein Auftrag. Die neue Waffe
go..1te nicht nur die Zerstdrung der Zellen und lMotoren der Flug-
zeuge ermdglichen, sondern auch die Benzinbeh#lter und den Pan-
zerschutz durchbrechen. Es entstand eine neue 3 cm Waffe,die un-
ter der. Bezeichnung " uK 103" bekannt wurde,

Die MK 103 ist etwas leichter als die iK 10l. Sie hat die gleiche
V. mit 9C0 m/sec., aber eine gréssere Schussfolge. Die IK 1C1l hat-
t8 360 Schuss/min, die MK 103 = 420 Schuss/min. Bei der letztge-—
nannten Schussgeschwindigkeit war die Hochstleistung noch nicht
erreicrt. Schussgeschwindigkeiten von 600 in der Liinute waren
moglich, aber es lag hier nicht gentigend Haltbarkeit infolge des
schlech _er gewordenen Werkstoffes vore. Die wK 103 war in zweil
Ausfithrungen konstruiert, und zwar als Motorwaffe und als Bugwaffe.
Ja. Gerdt ist ein Ggsdrucklader mit Gurtzufiihrung von rechts oder
links. Bei ihr waren ebenfalls viele Funktionen elektrisch betéd -

Die En.wicklung dieser Waffe, die Mitte 1939 begonnen wurde,war

un d..e gleiche Zeit des nichsten Jahres fast fertig. Aber auch

bel den Vorifithrungen des Gerdtes zeigte das Amt zwar Interesse,
jedoch konnte es sich nicht zu einer Auftragserteilung entschlies-
sen. So kam es, dass die beiden Waffen MK 101 und K 103 eine Zeit-
lang, und zwar bis 1941, weitgehend durchkonstruiert und durchge-
arveitet waren, aber nicht in grdsseren Stlickzahlen in Fertigung
gegeben wurden und som t auch nicht zum Einsatz kamen.

Die Ergebnisse mit den Waffen bis 2 om waren in der Front jedoch
infolge dexr Weiterentwioklung der Feindflugzeuge so gering gewor-
den, dass die Front Waffen mit grdsserer Wirkung im Ziel forderte.
Es lief auch bei den Firmen ein Auftrag zur Entwicklung eines
leichten und billigen 3 cm -Automaten ein. Diese Waffen sollten
moglichst kurz sein, damit sie flir den Einbau im Rumpf,Fliigel,
Motor und alle Lafettenarten gut geeignet sei.

Die Firma Rheinmetall ging sofort an die Arbeit und baute schnell-
stens Zommandogerdte. Es wurde eine V_ von rund 500 m/sec. und
eine ochussfolge von 600 Schuss/min. 8rreicht. Die massenverrie -
gelte Waffe hatie rechts und links Gurtzufilhrung,und auch hier
waren viele Funktionen elektrisch betdtigt. Bei dieser Waffe aber
liegen die Vorziige besonders in den einfachen Teilen und somit bil-
ligen liassenherstellung.- Die Hauptteile waren durchweg Blechprige-
teile, lediglich der Vers hluss war massiv. Auch hier war amtssei-
‘1> anderen Firmen ein gleicher Entwicklungsauftrag gegeben. So
waren  n dieser Konkurrenz die Firmen Krupp,Gustloff und Mauser
betei11gt. Bei dem ersten Konkurrenzbeschuss war schon zu erken -
Do, uass der Hauptwettbewerb wohl zwischen den Firmen Mauser und
Rheinmetall liegen wiirde. Die allgemeine Lage erforderte damals
schon eine mit grossem Nachdru:k betriebene Entwicklung, die nicht
nur die konstruktiv beste Lsung bringen,sondern vor allen Dingen



Unt. 38
39~

sls Lrgebnis eine aus denkbar einfachen Teilen zusammoengesetlzte
Jaffe sein musste. Es setzte eine scharfe Konkurrenz ein, und
nach wochenlangen , fast schleppenden Versuchen und Irprobun-

gen wurde die iheinmetall-Waffe, die den Namen wK 108 erhielt,
angenommen uw.d zur Einfithrung freigegeben. Da hier hauptséch-
lich Blechprizeteile zu fertigen waren und diese bel geeigneten

» Vorrichtungen mit geringem Aufwand in grossen Stickzehlen billig
herzustellen sind, kam diese Waffe schon kurz nach der Erteilung
von llassenauftrigen in Fertigung und Auslieferung.Jedenfalls war
die Zeit von der Auftragserteilung bis zur Lieferung des ersten
Gerdtes bei dieser Waffe rund um 50% geringer als bei den bisher
in Pertigung gegebenen Gerdten, Vesentlich gilinstiger ist jedoch
der Vorzug dieser Waffe im Gesamtherstellungspreis zu erkennen.
Wenn man bedenkt, dass diese X 108 eine fast universell verwend-
bare Iuftwaffe war, kann man diese Konstruktion der Firma als wohl
gelungen bezeichnen.

Wie schon erwdhnt, lagen bei Beginn der Entwicklung der iK 108
Erfahrungen mit den 3 om Maschinenkanonen KK 101 und K 103 vor.
", Die Fa.Rheinmeta l-Borsig hielt sich urspriinglich und anfangs
genau en die Forderung des Reichsluftfahrtministeriums, eine V
von 440 m/s zu halten. Beim Vergleichsbeschuss mit den Waffen
der Konkurrenzfirmen war diese V_ auch beim Rh.-B.-Gerdt gemes -
sen, 'ie Waffe der Fa. Mauser, dle wegen ungentigender Funktion
ausschiel,hatte dagegen eine hohere Vo. Diese Abkehr von den amt-
lichen Koustruktionsbedingungen wurde~ vom amt nicht als Fehler,
gondern sogar als Vorteil bzw. Vorzug angesehen. Es stand somit
fest, auch der kRh.-Bo.-7affe eine hOhere als die geforderte V
Zu. geben. BEs gelang auch ohne wesentliche Anderung des Autonafen
oder .er ungesunden Verfeinerung der Munition die Leistungsstei-
gerung zu erreichen.

o

Zu erwéhnen wére hier nooh, dass spdter der steigende Einsatz

.er 3 cu Waffen grosse Mengen Munition verschlang. Es kem auch
der Zsitpunkt, an dem die zur Herstellung der Rh.-Bo.~IMunition
geeigneten Spezialmaschinen nicht ausreichten. Das Fehlen aus-
re..chender liunition hitte an der Front unabéehbare Nachwirkun -
gen zur Folge haben miissen. In dieser Zwangslage musste eine nach
einem anderen Verfahren hergestellte Munition,nZmlich nach dem
Dill~-Verfahren hergestellte NMunition verwendet werden.

Bekanntlich sind schnellschiessende Waffen sehr empfindlich.Eine
<ndere lMunition, auch wenn sie weitgehend der ersten Munition
~ngeglichen war, kenn zum v6lligen Versagen des Automaten fithren.
Bcl lem soweit vorgeschrittenen Einsatz dieser Waffe waren Ande-
rungen am Automaten ausgeschlossen: Somit lag hier eine sehr
schwierige und verantwortungsvolle Aufgabe vor. Umfangreiche Ver-
suche wurden angestellt und nach sorgenvollen Wochen konnten bei-
de Munitionsarten verwendet werden.

D@e IIX 108 konnte mit jedem Schuss rund 75 gr.Sprengstoff ins
Ziel bringen. Fs zeigten sich auch bei der Verwendung dieser Waf-
fe.an den Fronten sehr gute Erfolge. Erst nach lingerer Einsatz-
zelt gelang es den Gegnern, durch Einbau von Psnzerwinden die
Wirkung der ‘affe etwas herabzusetzen. Deutscherseits ging man
-ann @azu Uber, die Sprengstoffmenge zu erhShen,und es gelang,
ca. .00 gr. Sprengstoff in das 3 om -Geschoss zu bringen. Als
dann a~er die grossen viermotorigen Bomber mit ihrer allseitig
schweren Bewaffnung auftraten und unsere Jédger in immer hérter
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werdenden Kimpfen erkennen mussten, dass auf lange Sioht'auch.
¢.ese iaffe nicht ausreichte, ging man dazu liber,eine noch grog-
sere Waffe zu bauen. Es folgte jetzt die Intwicklung der MK 112

Ein kleiner Riickblick noch auf diese Entwicklung. Es liegt also
4 er die Tetsache vor, dass die Automaten X 10l und IX 1C3,als
n.ch unfertige ZEntwicklungen, selbst in diesem Zustande,als sie
nach .ber 6 Jahren ausgegraben wurden, noch in der Anwendung gu-
g “rfo.ge erreichten. Kampfpiloten berichteten, dass sie mit nur
wenigen Schuss viermotorige Bomber kampfunfdhig machten,wZhrend
sie selbst noch nicht im Feuerbereiche des Gegners lagen. Die
Front gab sehr gute Urteile liher diese alten i/affen ab und for-
derte schnellstens von diesen. :

Bevor auf den Entwicklungsgang der vorn erwdhnten neuen 5,5 cm
Gerdte eingegangen wird, sei auch noch darauf hingewiesen,dass

1ie ME 108, eine allgemeine Anerkennung fand., Die Firma Rheinme-
tall brachte diese Waffen zu einer noch hoheren Leistung inbezug
auf ihre Schussfolge und Geschossanfangsgeschwindigkeit. Die Lei-
stungssteigerung, eine Aktion, die unter dem Namen "Lsistungsstei-
Jerung der K 108 " lief, wurde von der Firma nach eigenen Ver -
suchen an einzelnen Geridten dargestellt und dem Amt vorgefilhrt. Es
-8t vorgesehen, den Lguf dieser Entwicklung gesondert zu schildern.

Dis T 112 ist eine 5,5 cm Maschinenkanone. Sie sollte ausschliess-
1 ch a. s Flugzeugbordkanone Verwendung finden. Die Geschossanfangs-
zeschwindigkeit von 6CO m/s und eine Schussfolge von mindestens

300 Schuss/min wurde gefordert. Das Geschossgewicht sollte 1,5 kg
betragen. Hier war es das Ziel, moéglichst viel Sprengstoff unter-
zubringen. NMindestens 0,4 kg sollte das Geschoss enthalten. Man
glaubte,mit dieser Sprengstoffmenge die damals im Kampf eingesetz-
ten Feindfluz-euge t6dlich zu verletzen.

ii* den Konistrukteur waren ausser den grossen ballistischen For-
derungen noch eine Anzahl anderer Schwierigkeiten gegeben.Waren
desh schon zu dieser Zeit die Stahlvorrgte nahezu erschopft. Der
schon erwdhnte Luftkrieg brachte uns erhebliche Verlyste an Werk-
stdtten und Fgbriken. Jegliche Einfuhr von edlen Stahlsorten oder
Stahlbeimengungen zur Verfeinerung und Verbesserung des inlén -
dischen Stahls, wie Chrom,Wolfram,Kobolt,Vansdium usw. waren auf
unbedeutende iiengen gesunken, wenn nicht sogar schon génzlich aus-
geschlossen. So ergab sich, dass als unumgéngliche Forderung jeg-
liche Verwendung von legiertem Stahl verboten war. Welche Schwie-
rigkeiten durch diese Einschrénkung sich ergaben,vermag nur der
Wa fer nstrukteur zu wissen und zu werten.

Wie schon geschildert, wurden bei ‘den 3 cm-Automaten mit der lLias-

senverriegelung gute Erfahrungen gemacht. Es erwies sich als ein-

fa.h un?® stérungssicher. Da ausserdem bei diesem Waffensystem noch
ei.ize andere Vorteile zu erveichen waren,wihlte man auch fiir die-
swn 5,5 cm Automaten diese kiassenverriegelunge

. . G0es Automaten . | .
-3 gesamte Aufbaw wurde aucn hier dadurch sehr einfach und robust.

:r Konstrukteur konnte die Zinzelteile mit den gleichen Vorziigen
bauen. Mit dem zur Verrliigung stehenden minderwertigen ..erkstoff
wu;derhohe Lebensdauver erreicht. Die grossen Teils wurden als Blech-—
brige e..le gefertigt.Gerade hier aber hatten diese grosse Abmessun-
&-De it der Grbsse der Teile wachsen bei diesem Fertisungsverfah-
-0 auch die Schwierigkeiten.Fihrungsleisten und Befestigungsaugen
wurden eingeschweisst,Verstérkungsrippen moglichst geprigt.
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Es sei nur kurz darauf hingewiesen, dass die Priégewerkzeuge
zur Herstellung der Teile auch in der Waffenkonstruktions -
werkstatt gefertigt werden mussten. bie bedurften besonderer
Sorgfalt und Glite, denn sie mussten die Krifte zur Verformung
der rleche aufnehmen bzw. ilibertragen.

Wesentlich war ausserdem, dass dieser Automat als Rumpf-oder
iiotorwaffe verwendet werden sollte.Die Riickstosskrifte aber
durtten unbestimmte Grdsse nicht iiberschreiten. Sie mussten
moglichst klein gehalten werden.

Nachdem die dem Amt vorgelegten Zeichnungen Uberprift und. ge-
nehmigt waren, wurden von 2 Ausfiilhrungen insgesant 10 Versuchs-
waffen in Auftrag gegeben. Die Waffen nach der "&lteren" Aus-
fithrungwogen ca. 300 kg, die nach der neueren Ausfilhrung hatten
nur 275 kg Gewichte. :

Eine weit ausserhalb des Rshmens der Automatenkonstruktion lie-
gende Entwicklung istv das Gerat 104. . :

Vom Luftfahrtministerium war 1939 gefordert,mit einem gezielten
Einzelschuss auf Schlachtschiff oder Flugzeugtriger eine nachhal-
tig zerstdrende Wirkung zu erzielen, und zwar sollte der Schiffs-
deckpanzer bei 60 Auftreffwinkel wieder durchschlagen werden.
Dieser Schuss sollte ausserhalb des Abwehbereiches der feindlichen
Schiffseinheit abgegeben werden. Hierdurch war gegeben, dass der

. Schuss von ca. 4000 m abgefeuert werden musste.Ein Spezialflug-
zeustyp durfte verwendet werden.

Man war sich wohl dariiber im klaren, dass diese aussergewthnlichs
Forderung auch aussergewdhnliche lMassnahmen und Ldosungen erfor-
dexr . )

Die Fu. Rheinmetall-Borsig sah die Ldsung in der Verwendung

e_ne. rickstodsfreien Rohres.Nur hierdurch war es méglich,ein
Gerdt dieser Grosse vom Flugzeug abzufevern. Das Geschoss musste
ca. 700 kg schwer sein. Um die Durchschlagsleistung zu erreichen,
war eine auftrerfgeschwindigkeit von mindestens 400-500 m/s er-
forderliche. Dg eine derart hohe Anfangsgeschwindigkeit aus dem
Rohr nicht erreicht werden konnte, denn das Flugzeug kann schlecht
-1z hier aufitretenden Riickstosskrdfte aufnehmen,musste der An -
griff im Sturzflug erfolgen. Bei der Annghme der Sturzflugge -

schwindigkeit von 125 m/s musste das Geschoss eine V  von 325 n/s
bekommen. : .

Die Riickstossfreiheit sollte dadurch erreicht werden, dass die
Patronenhiilse dem Geschossgewight gleich schwer ausgebildet wurde.
D: ese Petronenhiilse sollte nach hinten ausgestossen werden,gleich-
zeitig beim Austritt des Geschosses aus dem Rohre.

Stuwierig war die Lagerung des Rohres im Flugzeug. Es wurde hy-
drauvlisch ausfahrbar gelagert. Stérdnd war besonders die Einwir-
kung des Hiindungsgasdruckes auf die Flugzeuzzellen. llan leitete
deshalb mit einem entsprechend- ausgebildeten iilindunzsfuerdémpfers
die Gase seitlich ab. -

Im wesentlichen bestand das Gerdt 104 gus dem Rohr mit dem !.lin-
dungsfeuerdémpfer, dem Geschoss, der Hiilse mit Ladung und der
Abfeuerung. Die Abfeuerung erfolgte elektrisch.

Nach eingehenden Vorversuchen zeigte das in einem normalen lug-
zeugtyp eingebaute Gerdt schliesslich eine praktische Riickstoss-—
freiheit. Die durch den Gasschlag verursachten Beschddigungen der
. Flagzeugzellen? die anfidnglich auftraten,konnten nux» zum TZil ke~
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heseitigt werden.

Man kam zu der Erkenntnis, dass eine derartige Spezialwaffe

euch ein entsprechendes Spezizlflugzeug notwendig machte.Die
anfinglich gehegte Befiirchtung, die erforderliche Rickstoss-
freiheit nicht erreichen zu konnen, traf nicht zu. Dagegen waren
die schidlthen Einwirkungen der kiindungsgase auf die Flugzeugzel-
len zwar nicht in dem aufgetretenen Masse vorausgesehen worden.

Nie IIrisgsereignisse liessen eine Weiterentwicklung dieses
Gerdtes nicht mehr zu.

.
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Im Laufe der Jahre entwickelte sich mit den Erfahrungen die
zweckmissigste Arbeitsweise zur Entwicklung von automatischen
Waffen. Von den Amtern der Wehrmacht (Heer,larine und Luft) er-
hielt die Industrie die Auftridge filr die Entwicklung der Waffen.
it den Fronttruppen und an Hand der Fronterfahrungen setzten
diese Amter die milité&risch-technischen Forderungen an die Waf-
fen auf und iibergaben sie der Industrie.

Yiohl jede Entwicklung wurde von vornherein bei mehreren Firmen
in Auftrag gegeben. kin mdglichst scharfer Konkurrenzkampf zwi-
scaen diesen I'irmen sollte einsetzen. Wo keine Konkurrenz war,
wurde eine solche geschaffen. Die Amter glaubten, suf dieser Ba-
. 8is die bestmogliche Erfiillung der Auftrige zu erreichen.

n den ersten Jahren dieser Waffenabteilung wurde nach dem Eingang
eines Auftrages unverziiglich mit der Konstrukition begonnen.Nach
Durchfilhrung dieser Arbeiten wurden die Versuchsgerdte in dem an-
geschlossenen Versuchsbetrieb fertiggestellte

iernach wurden die Geréte den Werkserprobungen unterzogen.In den
weitaus meisten Fdllen zeigten sich erst hierbei die eingeschli-
chenen Fehler oder Schwachstellen. Messungen,Priifungen und Ver-
suche wurden auf wissenschaftlicher Basis vorgenommen, um eben
festzustellen, weshalb die Leistungen nicht erreicht wurden bzwe
Fehler auftraten. Die Zrgebnisse dieser Arbeiten liefen in Znde-
rungen und Verbesserungen des Gerdtes uUber, bis das Gerdt nach
Meinung der Firma den gestellten Forderungen entsprach. Nun be-
gznnen die Fachabteilungen der Wehrmachtémter das Gerdt einer Ge-—
neralprobe zu unterziehen. Meistens standen hier dann die Gerdte
der Eonkurrenz ebenfalls zur Erprobung und Vergleich bereit.Nach
Wochen,oft aber auch llonaten eingehendster Lrprobunzen wurde dann
d_e ;ntsgheldupg ge?allt, welches von den vorgestellten Geriten
zur sertigung in grdsseren Stilickzahlen freigegeben wurde.

War die Entscheidung zugunsten der Firma ausgefallen, so setzte
nun d'.e Uberarbeitung des Gerites fiir die irassenfertigung ein.

g war hierbei die Hauptaufgabe,der Fertigung soviel rLrleichte-
rungen, wie nur mdglich, zu geben. War doch jede auch noch so
klglne'Verbesserung bzw. Vereinfachung gerade hier so wertvoll
well die automatischen Waffen meist in grossen Stlickzahlen in ’
-uftrag kamen und selbst ein nur kleiner Fertigungsvorteil durch
diese Vielzzhl sich vollauf lohnte. Diese fertigungstechnische
Durchkonstruktion war eine recht miihevolle Kleinarbeit, die aber,

gii schon gesagt, in jedem Falle durchaus lohnend und zweckmisgsig
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Tiernach wurden die Zeichnungen der Firma entzogen und von

zen Waffenimtern den Nachbaufirmen zugeleitet. Cftmals standen
d e Nachbaufirmen schon bei der letzten Fertigungsiiherarbeitung
mit der Waffenfirma in Verbindung,um zu erreichen,dass moglichst
weitgehend Aufbau und Charakter.ihrer Betriebe,wie vorhandene
Maschinen, gelernte oder ungelernte Arbeiter,beriicksichtigt wur-
den.Solange ein solches Gerdt in Fertigung stand, musste die
Waffenfirna helfend und beratend den Nachbaufirmen zur Seite
stehen, um all die doch téglich auftretenden und sich im Laufe
der EKriegsjahre sich rapid steigernden Schwierigkeiten beseiti-
gen zu helfen, .

Imn Laufe der Jahre zeigte sich, dass nach der Auftragserteilung
der unmittelbare Beginn der Konstruktionsdrbeit ohne Vorbearbei-
tung durch alle drei Entwicklungsabteilungen,wie Konstruktion,
Wissenschaft und Fertigung,nicht zweckmissig war. Es fehlte das
schon bei der Projektaufstellung notwendige Einfliessen der In-
teressen dieser drei Entwicklungsfaktoren, Das zeigte sich vor
allem an der zu langen Entwicklungszeit eines Gerdtes.

Ausserdem waren die ersten Geréte schon Susserlich nicht ein
3eschlossenes Ganzes.lan sah deutlich an den Hauptorganen eines
rerédtes, wie Waffe,Lafette,Visier, den der jeweiligen Abteilung
eigenen Gestaltungscharakter. So waren damals z.B. die Teile der
Automaten vorzugsweise durch spanabhebende Fertigung hergestellt.
Zerspannungsarbeiten bis zu 90% des Ausgangsgewichtes waren nicht
selten. Vdhrenddessen waren die Teile der Lafette weitgehend ge-
achweisst und-gaben ein anderes &usseres Bild.

s fehlte bei dieser Arbeitsweise die gerade bei der Entwicklung
v n automatischen Kgnonen notwendige innere Zusammenarbeit dexr
—onstruktion, Hissenschaft und Fertigung. Zur Verkiirzung der hier-
durch unnétig langen Entwicklungszeit wurde dann auf Grund der
Jrfehrungen eine Anderung der gerdteentwicklung durchgefithrt.Die
Zusammenarbeit der Entwicklungsgruppen schon bei den Projektar-
seiten wurde von nun an zur unumstdsslichen Forderung erhoben.

<n Hand der von den Waffendmtern iibergebenen Konstruktionsbedin-
gungen wurden zun&chst projektmdssig die einzelnen Lsungsmbglich-
keiten gesucht und vorgeschlagen. Diese Vorschlige wurden schon
Jetzt von den Wissenschaftlern und Fertigungsfacinleuten eingehend
studiert und iiberpriift, und die Ideen und iiinsche wurden eingear-
beltet..Dle gunstigste Losung nahmen dann die XKonstruktionsabtei-
lungen in Arbeit. WWehrend dieser Arbeit waren alle drei Entwick-
lungspole sténdig in Verbindung miteinander und arbeiteten genein~
sam an der Eertlgstellung der Konstrukbsion. Die Tissenschaftler
schafften die theoretischen Grundlagen, machten Vorversuche und
lessungen. D}e Fertigungsfachleute dagsgen machten Vorscnlige

aus der Praxis und ihren reichen Erfahrungen und sorgten fﬁ? ein-
“ache Eonstruktion bzw. Teile und somit einfache Fertigung.

wur die Zonstruktion fertig, so ginzen die Zelchnungen unmittel-
bar in den Versuchsbetrieb zur Fertigung. Schon vor Beendigung

. : $ s . 3 g

«er gesamten Konstruktion wurden Zeichnungen von Einzelteilen

und sogar ganzer Gruppen dem Betrieb iibergeben. Vorher wurde

auch schon das .lateriael herangeschafft. Als dann alle Zeilchnungen
gescrlossen im Betrieb vorlagen, waren viele Tesile bereits in
--ertigung bzw. fertig.

Durch diese Arbeitsweise wurde die Zeit fir die Entwicklung eines

Gerites, vom Auftragseingang bis zur Fertigstellun :
Mindestmass herabgedriickt. ' S ung, auf ein
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Dabei war noch wesentlich, dass die Versuchsgerate genau den
Zeichnungen entsprachen und eine erhebliche Vorarbglt dadurch
veleistet wurde, dass schon hier bei der Konstruktion a?f eine
spitere Serienfertigung tiicksicht genommen wurde. Umbguben bzwe
Anderungen grdsseren Umfanges, wie sie friiher notwendig waren,
traten jetzt wenijer auf, und die iiassenfertigung kqnnte nagh
¢ar Freigabe meist unmittelbar beginnen oder einer Uberarbeitung
geringeren Umfanges.

U.. dieses zu ermdglichen, waren den Konstrukteuren,issenschaft-
lern nnd Fertigungsfachleuten praktisch alle notwendigen Hilfs-
mittel , Laboratorien,Messeinrichtungen usw. zur Verfigung ge-
ste.1lt. Yo waren gut eingerichtete physikalische,chemische,metal-
lograpaische und Rontgen-Laboratorien,Dauerfestigkeitspriifstande
mit den notwendigen Hilfseinrichtungen,Filmaufnghme-und Projek-
tionsapparate, Schiesstinde fiir K&dlte-und ‘/drmebeschuss usw. vor-—
handen.

Eine moderne Kodelltischlerei war ebenfalls stets zur Hand.Hier
waren es vorzusgweise die Lafettenkonstrukteure, die ihre Kon-
struk.ionen in lolzattrappen herstellen liessen, um damit eine
erste .berpriifung der Raum-und Bedienungsverhidltnisse vornehmen
L Onnen.

Zur Zryrobung der Bordwaffen im Fluge war ein besonderer Flug-
betrieb ein cerichtet, ausgestattet mit den neuen Flugzeugtypen,
Facopersonal und den notwendigen Erprobungseinrichtungen.

Fir technische Literatur war ebenfalls gesorgt. In letzter Zeit
vurie ein Waffennachrichtenheft herausgegeben. Es enthielt Auf-
-g8tze und Erfahrungsberichte, neueste technische Erkenntnisse
aus allen Gebieten in kurzer,prignanter Form.

Das von der Firma entwickelte Geradat durchlief also alle Wachstum-
stadien von der ersten Projektarbeit bis zur Fertigung grosser
“tickzahlen. Erst bei der Beendigung der Massenfertigung hdrte

auch die Betreuung des Gerétes durch die Xonstruktion auf. VWobei
.dier nur die Betreuung der reinen Fertigung gemeint ist, nicht

aber die vielen Arbeiten, die zur Einfithrung des Gerites in die
Wehrmacht noch von der Firma zu leisten waren. Bevor hierauf ein-
gegangen wird, ist die Einflirhung der Hullserienfertigung noch zu
erwdhnen., Der Sprung voh dem Versuchsgerdt in die .iassenfertigung
hat sich als zu gross, als nicht recht zweckméssig erwiesen. Trotz -
sorgféaltigster fertigungstechnischer Uberarbeitung schlichen sich
eine Anzanl Fehler ein,und ausserdem sind Verbesserungen schneller
und l.Zshter ar-anschaulichen Gerdt als auf den nur zwei dimensi-
onale.. Zeichnungen zu finden. Diese Arbeit war wegen der Uberarbei-
“ung jedes Telles nicht nur miihselig, sondern eriorderte eine grosse
Anzail guter Fertigungskonstrukteure. Die aufrechterhaltung der Ver-
bindung zu den vielen Nachbaufirmen brachte viel "tote Zeit",ver-
ursa..ut durch Felsen,Besprechungen, mit sich. Sie ergab also,abge-
sg?enpvon den erheblichen Kosten, einen Zeitverlust bis zum Serien-
anlaat,

-8 .leger Erkenntnis ging man dazu iiber, erst 50 oder 100 Stiick
dieses Gerédtes in Fertigung zu geben. Hierdurch war fir -¥onstruk-
tlgu und.Fertigupg die gute Gelegenheit gegeben, noah alle Fein-
heiten einzuarbeiten, Vereinfachungen durchzufiihren und das best-

mcegliche Gerdt in konstruktiver wie auch fertigungste i i
S.2ht zu erstellen. ‘ " chatscher Hin
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Solcha V.rserienfertigung, meist aber Nullserienfertizung ge-
nannt,wurde auch von der Firma gheinmetall-Borsig durchgefliihrt.
Ybwehl bei der grossen Zanl der bntwicklungsauftrige das der
Konstruktion angegliederte ¥ielandwerk vollauf nit diesen be -
schif;igt war,wurden durch Einschaltung von Nachbau-und “ierk—
zeugfirmen, Heranzishung der Fertigungskapazitit dGes Werkes
Borsig in Tegel auch der anderen Verke des Konzerns solche Null-
serien mit durchgezogen. Diese Arbeit erwies sich els tatvséch-
lich so er..lgreich, dassdie Leitung der Abteilung fir automa-
tiscre Waffen sich entschloss, ein Werk eigens fiir solche Null-
ser  e. zu errichten,

Es so lte so eng wie das Wielandwerk dem Konstruktionsbiiro an-
gescin..ossen werden und in technischer wie personeller Beziehung
vnter einer Leitung stehen.

Infolge der Kriegsereignisse ist dieses Vorhaben nicht zur
Ausfilhrung gekommene . :

Mit diesen Erprobungen, den Uberarbeitungen und den Vorbereitun-
gen fir die liassenfertigung war die Fille der Arbeit fiir das Ge-
r8% noch -nicht beendet. Schon bevor das Gerdti zur Serienfertigung
kam, mussten alle notwendigen Arbeiten und Vorbereitunzen getrof-
~en werden, um das Cerét,seine Funktion und Handhabung dem tech-
visch ungebildeten Soldaten schnell und einfach nédherzubringen
un® die Zinfithrung der Neuheit ohne irgendwelche Scihwierigkeiten
cuer Storungen zu ermbglichen.

Hierzu war eigens ein Stab hieriiir ausgebildeter Fachkriafte
vorhanden. In Zusammenarbeit mit den verschiedenen Amtern wurden

- die Zubeadr-und Ersatzteile aufgestellt und Beschnreibungen und
Bedie.ungsanleitungen des Geridtes gefertigt. Gerade bei den auto-
matisth schiessenden Waffen musste hierauf besondere Sorgfalt ge-
“.egt werden, da die komplizierten Vorgénge des Gerites oftmals
schon fiir Techniker,geschweige demn fur Nichttechniker, wie es

iie Suldaten meistens sind,schwer zu erfassen waren.=s wurden ver—
*chiedene ganz neuartige Wege gewZhlt, eine solche Beschreiburgs~
oder Bedlenungsanleitung so lebhaft und interessant wie nur mdg-
lich zu machen. Sie sollten anregen, zum Studium reizen und nicht,
wie bisher, durch ihre strenge Sachlichkeit urd Niichternheit ein-
schléfern. Von einzelnen Geriten oder deren Einzelteilen wurden
llodelle gefertigt aus der Erkenntnis, dass die Anschauung der
beste Unterricht sei. Diesen pddagogischen Erfahrungssatz weiter~
fihrend, wurden in letzter Zeit Lehrfilme gedreht, die je nach

Notyendigkgit in Trickaufnahmen die schwierigen Arbeitsgidnge des
Gerdtes zeigten. :

J'e Firma bildete fiir jedes Gerdt ein Schulungspersonal heran,
das mit Modellen, Bildern, Schenen, Beschreibungen und Filmen
ansgeriistet war. Diese Arbeitsgruppe hielt in Vortragsriumen

im eigenen Hause oder in den Ausbildungsstellen der Jeharmacht
scrulvngskurse ab. Gegeniiber der trotz aller Mihe niichtern ge-
bliebenen Beschreibung rezten die Filme und die Art der Schulung
sehr an. Der Erfolg war eindeutig. -

In ggn_letzten Jahren des Krieges war jedoch fiir eine grundlegende
fusbiliung und Schulung der Soldaten keine Zeit mehr vorhanden.
T:r Weg “ber die Amter, Liger und Heimatplédtze war zu zeitraubend
und dem Tempo der Kriegsereignisse und den Kriegserfordernissen
nlght'nachgekommen. Es wurde die Verbindung von Front und Indus—
trie immer direkter und unmittelbarer. Immer hdufiger kam es vor,
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‘ass zam Beispiel Gerite aus der Fabrik gleich an die Front gin-
gen.Auch zur Beseitigung hier auftretender Versager, Fehler und
Sgl. wusste die Industrie sofort an der Front zur Stelle sein.

A~ g diesem Grunde bildete die Firma Rheinmetall-Borsig einige
Stosstrupps, die aus Fachleuten der Konstruktion und Praxis zu-
sanmengesetzt waren. Sie hatten vor allem die Aufgabe,an Linsatz-
stellen der Gerite auftretende Stdrungen abzustellen und alles

zu tun, um zukinftige Schwierigkeiten méglichst zu vermeiden.
Hierzu gehdrte nach Auffassung der Firma auch die Schulung und
rinwe sung der Frontsoldaten . Mit allen Hilfsmitteln waren diese
Stosstrupps ausgeriistet und standen sofort einsatzbereit zur Ver-
filgung. Zu irgendwelchen Vorkommnissen, verursacnt dgrcp die Viaf-
fen, wurden diese Stosstrupps auf schnellstem ﬂgge,namllch im
Mlugzeug, zu den Frontbrennpunkten befdrdert. Die Waffenbauer stan-
den hier mit den Waffentrigern in engster Verbindung, tauschten
Gedanken und Erfahrungen aus und halfen einander, die Schwierigkei-
ten und MNote zu beseitigen.

Munitione.

Veu aeu automatisch schiessenden Waffen wurden Leistungen verlangt,
W..e W~ von keinem anderen Ger&dt des Vaffengebietes.Die Forderun-
ze~ waren im Lgufe der Jahre in Zahl, Art und Hbhe so angestiegen,
.ags lensch und Material ihr Bestes hergeben mussten, um sie zu
-’ len. Hier steht jedes Teil in engster Beziehung zum nichsten.
Mvuit en, Waffe, Lafette, Visiexr sind im Ablauf der schnellen Funk-
ticn s¢ miteinander verbunden, dass sich hieraus das Bestreben der
Ab:ui’unsleitung ergab, moglichst das Gerdt in seiner Gesamtheit

. v e_genen Hause selbst zu entwickeln. Diese autarke Entwiciklung
wurde auch erreicht und nur die zu weit abseits stehende COptik von
Spezialisten libernommen. - ’

Die Entwicklung der kunition ohne Einflussnahme auf die Waffe

nder durch diese ist undenkbar. Deshalb geschah bei Firma Rhein-
metall-Borsig die Entwicklung der Munition auch fiir dis automg-
“lschen Waffen bei engster Fihlungnahme mit der Waffenentwicklung.
Wie "1iei zeinem anderen artilleristiscnen Ger#&t bestehen soviel Be-~
uiehungen und Wechselwirkungen zwischen der Waffenautomatik und
‘er Muwuitionsfunktion wie hier.

I''r At mat muss sicher und stérungsfrei arbeiten, das ist eine
zlementare und umunstdssliche Forderung. Voraussetzungen hierfiir
1..:gen auch bel der iiunition. Bei den hohen Schussgeschwindigkei-
ten m.ss die Scnussentwicklungszeit auch klein sein und darf keiner
Jbreuws,: untverliegen, da das gesteuerte Schiessen auch den Propel-
_erkre s hiervon abhangt. Zindhiitchen, Ziindschrauben,elektrische
“Uriung, Geschossform und sprengstoff, hiilse und ireibladung miissen
auluinander genau abgestimmt sein.

Ein Stab von spezialisten projektierte, errechnete, konstruierte

die Liunition tnd nahm alle notwendigen Versuche vor. In den ersten
Jahren der Griindung dieser laffenentwicklungsabteilung wurden Spreng-
granaten und Panzersprenggranaten entwickelt. Der Kaliberbereich

lag zwischen 13 mm dem iG 131 und 50 mm dem Gerit 56.
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7Z+*nder wurden nur wenig entwickelt. Es 1§g auch keine Ngtwgn*
digkeit vor, denn das Schwesterwe?k in Sogmerda hatte fiir g?de
gewinschte Zunderart bereits ferticge Entw1ck}ungen zZur Ve;fu—
gung. Dieses bpezialwerk, wohl das weltausﬁfghrende avf diesem
Gebiet, stand mit allen sinricntungen upd Srfehrungen stets zur
Terfigung. o wurden rast durchweg die in diesem ‘Jerk auggerelf—
ten Lonsivrukbtionen ibernommen. Spater aber waren Neuentwicklun-
gen, Spezialentwicklungen, notwendig. Insbesondere die elektri-
S_.en Zinder und Ziindbng wurden hier in Zusammenarbeit von den
erstven Anfingen zur gegebenen Vollkommenheit geschaffen.

Eine mdglichst grosse Wirkung im Ziel zu erreichen,war von der
Leitung der Abteilung zur erstgn Forderung erhoben. Es war auch
das Bzstreben, eine Forderung bei den Behdrden als llasstab zu
erreichen, denn die von den Amtern geforderte Rohrsicnerheit be-
einflusste massgeblich und in dieser Hinsicht kemnend die Kuni-
tionsentwiocklung. Es war damals gefordert, dass bei auftretenden
Rohrkrepierern das Rohr nicht aufreissen und zersplitterhn,sondern
lediglich eine Aufbauchung eintreten darf. Schon damals war gu-
teg llaterial knapp und so mussten die Rohre starkwandig gemacht
werden. Zur Beibehaltung der Feuerfolge waren auch die Patronen-
masse weitzehond gegeben. Diesen Entwicklungspass erkannten die
lmver srst 1938. Die jetzt genehmigten Erleichterungen der For-
derung nach Rohrsicherheit brachten wenigstens fiir die Luftwaffe
neue g.ite Entwicklungswege. Zu dieser Zeit entstanden fir diesen
vehrmachtteil die liinengeschosse. Es sind dies diinnwandige,mit
mdgl chst viel Sprengstoff gefilllte Geschossee

Tiese ueschosse hatten selbstverstdndlich die grosste Wirkung im
Ziel. “edoch waren mit der Entwicklung dieser Funitionsart eine
gross:. Anzahl neuer Probleme aufgetaucht. Die Gescnosswandstérke,
aie - jetzt mdglichst diinn gemacht wurde, &dnderte die Lings-und
Quertrigheitsmomente, also die Geschosstabilitét. Ein anderer,nim-
l_och hoherer =nddrall musste im Rohr gefertigt werden, der wieder
die ..cbensdauer des Rohres bekanntlich nerabsetzt. Spielt zwar

die Rrhrlebensdauer bei der Luftwaffe wegen der kurzen Zinsatzzel
im ILuftkampf und den guten Austauschmdglichkeiten im Ilughafen
keine wesentliche Rolle, so waren aber die spadter sehr interessier-
ten anderen Wehrmachtteile wegen der wesentlich ldngeren Kampfzeit
und schlechten llachschub-bzw. Auswechselmdglichkeiten in einer
ungiinstigeren Lagee -

Die Minengeschosse fiihrten sich mit grossem Erfolge in die Luft-
waffe ein, wnd hierauf wurden im Jghre 1943 die anderen Wehrmacht-

teile aufmerksam und gingen auch ihrerseits zur Einfiihrung dersel-
cen U.er.

Jei d“esen letzteren Wehrmachtteilen aber war wegen der ¥erschie-
lenen ..n Anwendung kommenden Munitionsarten die Einfiihrung schwie-
riz bzw. nur langsam mdglich. Ein Austauschen der Rohre war wegen
G:r vielen im Gebrauchn befindlichen Geridte und der bvereits auf gros-
sen Vurrat gefertigten Ersatzrohre bei den dlteren Gerdten nicht
erreichbar.zrst bei den dann in Entwicklung gekommenen Waffen konn-
ten die Belange der Iiinengeschosse berilicksichtigt werden.

Fiir die - im Einsatz befindlichen Wgffen wurden aber -Zwischenldsun-
s-:n gascnaffen. In die 3,7 cm-Sprenggranate zum Beispiel wurden
vnter Beibehaltung der Lichtspur durch Anderung der Geschossinnen~
form 200% mehr Sprengstoff, von 30 auf 90 gr.untergebracht.

Der fir die Munition zur Verfiigung stehende Terkstoff war wie
uberall auch hier keineswegs vollwertige. Diese Minderqualitdt hat
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ce” sstverstindlich die Geschorskonstruktionen im schlechten
Sinne beeinflusst. Schon damals, noch viel mehr natirlich in
den letzten Kriegsjahren, war die llaterialqualitét ein Kern-
problem und entschied iiber viele konstruktive Ldsupgen. In Xon-
kurrenz zur riinengeschossentwicklung war bei der Firmg Deutsche
Waffen-und Wunitionsfabriken (D) ebenfalls eine solche in
Arbeite. Zur Herstellung der diinnwandigen Geschosshiille war beil
‘dieser TFirma ein hochwertiges Tiefziehblech notwendig. Gerade

in dieser Materialart war schon der Kriegsbeginn ein Engpasse.
Ferner war als zusatzlicher Arbeitsgang eine nachtrigliche Hir-
tung der Geschosshiille erforderlich. Das schon durch die vorher-
gehenden Arbeitsgénge bis zur Grenze beanspruchte lMaterial ver-
sagte in diesem letzten Arbeitsgang hdufig, und es trat viel
Ausschuss auf. Die feinen, nicht sichtbaren Hértefehler, die ja
trotz aller Sorgfalt nicht vermeidbar dgind, waren aber beim Schuss-
vorgang dann Ursache vieler Storungen, vor allem von Rohrkrepie-
rern. S0 war hierdurch das zur kassenherstellung der Ikiinenhiille
entwickelte Verfahren trotz aller Leistungsfdhigkeit von vorn-
herein nachteilig. Das Amt aber stiitzte weitgehendst diese Fa-
brikation in der Hoffnung, dass es fiir diese kriegswichtige liu-
nition geniligend Sonder-liaterialkontingent erhalten wiirde.

Die Fa. Rheinmetall-Borsig ging diesen unsicheren Grundlagen aus
dem Wege. Sie schuf in Zusammenarbeit mit der Fa.Gustav Enders,
Cberrahmede/\Testfalen, ein neues Verfahren, das als Ausgang den
geniigend zur Veriiigung stehenden Werkstoff verwendete. Dieses
vorgenannte Inders-Spritzverfahren hatte gegeniiber der Dil-Blech-
konstruktion noch den Vorteil, dass zum Beispiel die fiir die
Auswechselbarkeit des Kopfziinders notwendige lMaterialanhifufung
zum Schneiden des Gewindes ohne irgendwelche Schwilerigkeiten ge-
schuffen werden konntee.

D'e Wandstdrke der kMinenhiille ist im Sprengladungsraum so bemes-
sen, dass in jedem Ausschnitt das dMaterial bis zur Grenze ausge-
nutzt wird. Vor allem musste das Gewicht des Kopfziinders auf ein
Minimum herabgesetzt werden, da dieser von der Geschosswand be-
schleunigt wurde und hierzu je nach seiner Masse die entsprechende
Wandstérke erfordert. Je diinner aber die Wandstirke, desto gros-
ser ist die Wirkung des enthaltenen Sprengstoffes, da der Arbeits-
aufwand zur Zerstdrung der Geschosshille emtsprechend der Wand-
8térke absinkt. Bei diesemVerfahren konnten nun die Aussen-sowie
Innenform entsprechend der oben erwdhnten Forderunzen ohne Schwie-
rigkeiten hergestellt werden.

Wghrend, wie schon erwiZhnt, bel dem DWlM-Verfahren die Gefshr der
Rohrzerspringer sehr gross war, ist bei dem Rheinmetall-Verfahren
kein Fall von Rohrkrepierern bekanntgeworden, der als Ursache

g;etHerstellung bzw. einen Herstellungsfehler der Geschosshiille
ttee

Spdter ging man bel dieser i.unitionsart von dem Kopfzinder ab.
Lle zu seiner Beschleunigung notwendigen Krifte wurden auf die
wesches swand Ubertragen und somit hatten Ziinder und Zindergewicht
winflus s auf die Vandstédrke der Geschosshiille.lian versuchie
éinen hochempfindlichen Bodenziinder zu schaffen, um durch dié
dad.rch erreichte diinnere Wand und folglich grdsseren Geschoss-
Taun noch mehr Sprengladung unterzubringen. Das bisher entwickel-~
te M%neng:scgoss hatte eine Sprengladung von 70 bis 75 gr. Dage-
gen brachnte die Neuentwicklun it B i i

Spreng: adung. g mit Bodenziinder Raum fiir 100 8T
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" In Zusammenarbeit mit unserem Werk Sommerda wurde dieser Boden-
ziinder entwickelt, der eine &usserst hohe IEmpfindlichkeit hatte.
Im grosseren liasse kam dieses Geschoss aber nioht zum Einsatz.

Voraussetzung fir das vollkommene Ausfiillen der Geschosshiille
war natirlich eine giessbare Sprengstoffmasse. Es wurde hier-
fiir eine besondere Mischung entwickelt, die bei genligzender Ener-
giedichte eine sehr hohe Detonationsgeschwindigkeit aufbrachte.

Bei den kleinen li-Geschossen (13 mm bzw. 20 mm) reichte durch
die immer grosser werdenden Flugzeuvge die Gasschlagwirkung nicht
rehr zur nachhaltigen Zerstdrung aus. Man schuf dann filr diese
Ka_iverart Brandgeschosse, die weniger eine zerstdSrende ‘Tirkung
auf die Tragflédchen bzw. den Flugkdrper haben sollten, sondern
vorzugsweise die Brennstoffbehdlter treffen und in Brand setzen
sollten. Eine Kombination, nidmlich Minen-und Brandgeschoss,ist
als nichste Entwicklung zu vexzeichnen. Bei den grdsseren waffen
waren die Minengeschosse aber vorzugsweise nur mit Sprengstoff
gefiillt und hatten bei 5,5 cm beispiselsweise 480 gr.Sprengladung.

Die Gasschlagwirkung dieser Sprengstoffmenge geniigte, um einenm
viermotorigen Bomber, gleichgliltig, wo das Geschoss den Bomber
traf, einen Schaden zuzufiigen, der wenigstens zur Kampfunfihig-
.;eit, aber auch zur Totalzerstdrung fiihren konnte,

Parallel zu diesen IMinengeschossentwicklungen wurden selbstver-
gvdndlich panzerbrechende Geschaos se aller Art weiter-bzw. neu
entwickelt. Hierzu wurden bestimmte Hartwerkstoffe verwendet,
-fie .orzugsweise als Kern im Geschoss eingelagert waren. In der
ersten Zell war man noch in der Lage, die hochwertigen Wolfram-
karbide hierfir zu verwenden, jedoch setzte bald eine erkstoff-
lnappheit ein, die nur noch Kerne aus Zohlenstoffstahl zuliess.

.48 Amt gab auch anderen Firmen Auftrége auf Entwicklung von
Munition. Besonders fiir diejenigen Waffenfirmen war das Vorhan-
densein solcher Entwicklungsfirmen wichtig, die keine eigene Ente
wicklung fiir Munition treiben konnten. So war auvch hier der Leit-
satz der Vehrmachtsémter, mbglichst scharfe Konkurrenz zu schaf-
fen, in Anwendunrg.

Automgtenmunition wurde von den Firmen Polte in Magdeburg und
Hasag in Leipzig entwickelt. Diese beiden Firmen haben sgich im
Laufe der Zeit als die grossten Konkurrenten fiir die Firma
theinaetall-"orsig gezeigte.
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Als 1941 der Luftkrieg mehr und mehr einsetzte und vor allem unse-
re Bomber in stindig zunehmendem llasse durch feindliche J&ger be-
*rcht wurden, musste die Bewaffnung verbesse:t vierden,

251 wohl allen Luftflotten ist die Sewaffnung der Bomber nach
vorn am stérksten. Zudem fliegen die Bomber meist in gescnlossse-
nen Jrogsen Verbidnden, wenigstens aber in Pulks. So stellten
sich” .n jedem Falle den von vorn angreifenden Jédger eine grosse
Zahl Maschinenkanonen entgeen, die bei konzentriertem Feuer die-
ser Waffen selbst nur eines Bombers den sicheren Abschuss brin-
gen wiirden. Da aussgserdem durch die Addition der Fluggeschwindig-
keiten die Kgmpfzeit unvorteilhaft kurz ist,greifen Jéger sel-
ten von vorn an und versuchen, méglichst den Angriff von hinten
.u erreichen. So waren auch unsere Bomber dieser Zeit durch Jiger
von hinten am meisten gefzhrdet. Die stindig steigenden Abschuss-—
ziffern bestédtigten die zu schwache Heckbewaffnung. Die Front und
schliesslich das RIM forderten mit grosster Dringlichkeit die Ent-
wicklung eines starken Heckstandes.

‘nfang November 1941 wurde mit den Projektarbeiten begonnen und
nach rund drei Wochen ein Entwurf vom RIM zur /eiterbearbeit
freigegeben. Die Firma ILaB (Luftfaart-apparate—Bau itarienfelde
«rbeitete ebYenfalls im Auftrage des RIM an einem solchen Heck—
stand nach gleichen Konstruktlonsbedlngungen.

In den ersten Tagen des Jgnuar 1942 wurden die Holzmodelle bei-
“er Firmen vorgestellt. In folgender Tabelle sind einige w1cht1-
ge Daten. '
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von beiden Losuagen gegenibergestellt. Belde Geridte haben
Vorteile wie Ngchteile. Die Vertreter des Amtes sind wegen

Sar Dringlichkeit gewzungen, schon in dieser Lesprechung eine
mntscheidung zu fdllen und neigsen mehr zur LAB-LOosung. In der
Terhandlungspause jedoch entwickeln die Konstruktoeure der Fa.
rheinmetall-Borsig neu Ideen, die frappierend einfache Ldsun-
gen darstellen, so dass das IR trotz allem die Entscheidung

um 10.Tage verschiebt, um der Fa.Rh.-B. Gelegenheit und Zeit
zur Formgebung dieser Gedanken zu geben. Bei der Vorstellung -
1er Atrappen der neuen Lisung waren die Vorteile des Heckstan-
des gegeniiber den beiden erstmalig vorgestellten Gerdten so
Jross, daes die Entscheidung.leicht zu f&llen war. Die Fa.
Rh.~-Bs begann als Ende Januar 1942 mit der konstruktiven Bear-
be_ . ung des GerZies. Schon im M&rz wurden die Einzelteile zur
Fert..gung dem Versuchsbetrieb iibergeben und die grossen Leicht-
meta. lgusstiicke von einschligigen Werken zur Fertigung libernom-
mene In der Zwischenzeit wurde eine Atrappe genau nach den Kon-
struktionszeichnungen im iiasstab 1!l gefertigt und im-llai 1942
vorgestellt. Das erste in letall gefertigte lusterstiick stand
am 10.Juli fertvig zur Besgichtigung und wurde in der Zeit vom

" Me=l4.Juli einer eingehenden Werkservrobung unierzozen.Hier-
nach ging das Ger&dt zu den Flugzeugfirmen. Bisher wurden diese
Jirren von der Fa.Rh.-B. genau liber den Verlauf der arbeiten

an “iesem Gerdt in Kenntnis gesetzt. Alle Schwierigkeiten, die
3ich nun einmal bei der Einordnung des CGerdtes in den Gesamtor-
ganismus: "Flugzeug" ergeben, wurden in snger Zusammenarbeitbe-
seitigt. Das zweite kustergerdt war am 1l.8., das dritte am
<5¢3.1942 fertige

527 langem waren avch schon eine Anzahl Nachbaufirmen einge-
schaltet, so dass eine Null-Serie bereits am l.Sep.l942 anlsu~-
fen konnte. Der Fa.Rh.-B. war es auferlegt, die nun stindig auf-
tretenden Ergebnisse der Luft-und Erderprobung, die Fertigungs-
winsche der rlugzeug-und Nachbaufirmen zu iiberpriifen und einzu-
arbeiten und méglichst reibungslos in die Produktion zu steuern.
Eg galt, die vielfdltigen und harten Erprobungen der front,der
Amter, der Flugzeug-und Nachbaufirmen zu erfiillen und die of%
gegensdtzlichen guszugleichen. Aber schon am l.3.43 lief die
Serienfertigung dieses Gersdtes ane.

Der Aufbau dieses Hubstandes hat sich als so gut und zweckmis-

si3 erwiesen, dass er grunds#étzlich auch fiir andere neue Geri-
te libesrnommen wurde. '

Di- stete Wandelbarkeit des Eriegsbildes, das gezwungene Ein-
rohen auf die Kriegsmittel des Gegners und Entwickeln neuer
negenmittel bedingten zu dieser Zeit und bei dem Stand des
sarpfes eine grundlegende Anderung unserer Luftkriegsfihrung.
0 musste mit der Linstellung der Bomberfertigung AnTang 1944
a. >h die Fertigung die ses Heckstandes abgesetzt werden.
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Gexdt 338 . ( 3,7em TR 43/

In unserer Wehrmacht waren im Laufe der Aufbaujahre auch 3
3,7 cm-Flalkgerdte zur Einfihrung gekommqp. Als #dltestes Gerdat
ist wonl die 3,7 cm Flak 18 anzusehen. liit 84C m/s Geschoss—
anfangsgesciwindigkeit war es zur Zeit der Auftragserteilurg
und Entwicklung wohl ausreichend. Es zeigte sich jedoch bald,
~asgs .as Gerdt die gestellten Forderungen nicht erfiillen konn-
“e. So wurde im Jahre 1935 dieses Gerdt unter Beibehaltung der
funition in vieler Hinsicht verbessert.

~as neue Gerit bekam die Bezeichnung 3,7 om Flak 36. Bei all
den Vorziicen, die dieses Ger&t nun hatte, war die aussenballis-
tische Leistung nach wie vor unzureichend. . ,

Es erfolgte dann nochmals eine Uberarbeitung. Hierbei wurden
Fertigungsvereinfachungen erreicht. Aber es blieb eben stets
die alte und zu geringe ballistische Leistung.

In Tszember 1938 wurde die Firma vom Heereswaffenamt beauftiragt,
eich mit der Konstruktion einer neuen 3,7 cm-Flak-EKsnone zu befas-
fien. va aber die Munition der 3,7 cm-Flak 18 und Flak 36-Gerdte
veitzehendst eingefithrt war,sollte auch bei diesem neuen Gerd?b

~ie alte ltunition beibehalten werden. Gefordert wurde eine Schuss-
geschwindigkeit der Vaffe von mindestens 250 Schuss/mine. Den For-
derungen des Amtes zufolge sollte diese Waffe als Gasdrucklader

“ ausgebildet werden. 8s handelte sich bei dieser Xonstruktion also
un den ersten Gasdrucklader im EKaliber von 3,7 cm.

Nach Durchfiithrung von Vorversuchen und Aufstellung der Projekte
erteilte das Amt einen Auftrag auf zwel Mustergerite. Sie erhiel-
ten die Bezeichnung Geradt 378.

Die fiir diese Aufgabe engesetzten Konstrukteure schafften eine
Waffe mit zentraler Verriegelung und Vorlaufabfeuerung. Die
Zufihrung war feststehend, bei der durch Hintereinanderlegen von
‘e 8 Schussrahmen eine xontinuierliche Feuverfolge méglich ware
abfeuvuerung und Ziindung wurden mechanisch getétigt.

"aral..el hierzu lief~bei der Fa.Fried.Erupp eine Konkurrenzent-
wicklung. Dieser Firma waren die gleichen Bedingungen gestellt,
vie: der Firma Rheinmetall-Borsige. Dieses Ger&at hiesss Gersdt 339.

s setzte nun unter Billigung des Amtes auch bei dieser Gerdt-
entwicklung ein sehr scharfer Konkurrenzkampf ein. Bigher war bei
allen Gerédteentwicklunzen, die vom Amt zefordert wurden und dabei
stets flir moglichst scharfe Konkurrenz gesorgt war, die Firma
Rheinmetall~Borsig als Sieger hervorgegangen. So sah die TFa.
Xrupp ihren Eargeiz darin, selbst einmal auf diesem 7affengebiet
Erfolg zu haben und erblickte in diesem Auftrag eine gute Chance.
Erst wurden alle Arbeiten in Essen, dann in enger Zusammenarbeit
4.5 der lierten Fa.Dlirkopp in Bielefeld ausgefiinrt. sSpiter iiber-
nahm die Fa.Dirkopp die Durchfiinrung der Xonstruktions-und Fer-
“lgwigsarbeiten.

Die Gerite beider Firmen wurden erétmalig im Mai 1940 erprobt.
Die Versuche im Aufﬁrage des Amtes zogen sich lange Monate hin.
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Tm Lsufe der Versuche zeigte sich schon bald, dass die Ver-

¢ ,hlussysteme beider Waffen nicht den Anforderunzen entsprachen.
Verbesserungen und langwierige Erprobungen 16sten sich ab. Chne
jie endgilltige Entscheidung des Amtes abzuwarten, war von der I'ae
Dilrkopp eine griéssere Anzahl Gerite bereits in Bielefeld in Ar-
Jeit genommen. Evenfalls waren erkzeuge und Vorrichtungen fur
‘erienfertigung bereits feriisgestellts

Abgesehen vom smtsurteil, das beide Gerdte als nicht geniigend
bezeichnete, war es der Fa.Rheinmetall-Borsig klar,dass mit dem
bisner versuchten Verschlussystem keine gute Funktion zu errei-
chen war. Obwohl bei den Werks-und Amtserprobungen, die sehr
scharf waren, die Geridte wechselseitig brauchbare Funktion zeig-
ten, war aber bei keinem die unbedingt erforderliche Zuverléssig-
keit zu erreichen. Die Front aber dringte auf eine gute Flakwaf-
fe dieses Kalibers,. war doch die Luftbedrohung durch den Feind
bereits unertriglich gestiegen. So fasste schliesslich Anfang
April 1942 die Fa. Rheinmetall-Borsig den gewagten und schweren
Entschluss, ein neues Gerit auf neuer Grundlage zu entwickeln.
Unter Einsatz aller verfiigbaren Krédfte und AusschOpfung der LiOg-
lichkeiten standen bereits am l.August 1942 zwei Gerdte dieser
Neventwicklung zur Erprobung bereite.

Abgesehen von dem neuen konstruktiven Aufbau der Waffe wurden

h..er cie Teile nicht geschweisst, sondern jetzt vorzugswelse aus
Blech gevrigt. Auch die grossen,schweren Telle,wie Waffengehduse,
Wiege,Ober-und Unterlafette waren Blechkonstruktionen. Hierdurch
_vurde erheblich Arbeitszeit,llaterial und Gewicht gespart,ohne die
festigkeit herabzusetzen.

D°e hier verwendeten Blechteile waren nur mittels Vorrichtungen
. prdgen. Die Pridgevorrichtungen sind bekanntlich bei dieser
rertigungsart am teuersten wund schwierigsten.Abgesehen von den
gr ssen Kraften, die hier an der Vorrichtung aufgenomien und
weitergegeben werden mussten, ist die dem eingelegten Blech zu-
gemutete Verformung nur bei sorgféltiger Beachtung der material-
und Prégegesetze erreichbar. Viele Erfahrungen und grosses fach-
ménnisches Ednnen sind bel der Fertigungsart unbedingt erforder-
lich. Sind die Vorrichtungen aber mal fertig, so geht die Arbeit
spielend vonstattene

In den oben erwdhnten kurzen Zeit von vier ilonaten fiir die Kon-
st;ugtion und Fertigung der Gerite waren auch die vielen Blech-
pragevorriczhtinzen gefertigt worden. Dass allein hierfir sehr
viel Zeit notwendig war, lisst sich leicht iibersehen und die
Leistung noch grdsser werden.

Bei diesem neuen Gerét konnte die Funition von rechrts und links
zugefihrt werden. Diese Zufihrung exrwies sich snéter bei der
Doppellafette "Geridt 340" als vorteilhaft. Die Vergleichserpro-
bunz.n und -beschiisse der Firma Anfang August 1942 zeigten in
ul...n wesentlichen Punkten die iUberlegenkeit gegeniiber allen an-
der.n uverdten. Ende August waren 10 OCO Schuss im Dauverbeschuss

i}%ggeben. Die V-rteile auch gegeniiber dem Ger&dt 339 waren erheb-
. che,

;n der Zwischenzeit aber war das Gerdt der Firmen Erupp-Diirkopp
in aller Stille zuxr Einfihrung vom Amt befohlen bzw. freizegeben
worden. Die Entscheidung konnte nicht durch die Erﬁebnissg Eer
Conkurrenzbeschiisse erfolgt sein, waren‘doch-dieseonooh nichws
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abgeschlossen und das l.kheinmetall-Borsig-Gerédt war wenigstens
ebenso gut. Die angestellten liachforschungen der Firma brachten
keinen sinblick in die durklen Ursacnen und linter:;riinde dieser
Entscheidung. Es waren auch schon sehr viel Arbeitskraft und la-
terial zum Serienanlauf des Kruovp-Dirkopp-Gerdtes aufgewendet
worden. Werkzeuge und Vorrichtunsen waren fertig, die Serien-
fertigung lisf bereits,

So kem die Firma Rh.-Bo. zu ungiinstigster Zeit mit ihrem neuven,
dem 2.Gerdt, zum Vorschein. Nachdem das Krupp-Durkopp-Gerdt so-
weit bereits in Arbeit war und alles lief, bestand fiir dieses
neue Gerdt keinerlei Aussicht mehr auf Einfiihrung. Zwei Geréte,
némlich das Krupp-Dirkopp und das Rheinmetall-Borsig-Gerdt wiirde
man keineswegs in Serie gehen lassen. Das Amt liecs hieriiber kedi-
ne Verhandlunsen aufkommen. Die Arbeiteh waren eben bereits zu
weit vorgeschritten, zuviel war investiert, als dass nun eine
Stelle es wagzen konnte, dieses umzuéndern oder abzuschreiben.
Die Entscneidung war gefdllt, wie und woher interessierte nich?t
mehr und diese umzustossen, war sowieso eine amtliche Unmdglich-
keit.Zu dieser Zeit sprach man auch davon, dass die Fiirma ZKrupp-
Dirxopp demals von sich aus, ohne eine Entscheidung iiber die Ge-
rédte abzuwarten, deswegen von Vorrichtungen und VWerkzeuge fir
die Serienfertigung ihres Gerates fertigstellte, um durch den
grosen Kostenaufwand die vielleicht knappe Entscheidung zu
ihren Guunsten zwangsléufig zu beeinflussen.

Lo war e3 unter diesen Umsténden der Firma Rheinmetall-Borsig
nicht mdglich, auf dem sonst iblichen ‘Wege, ihr Gerdt zur Be-
achtung zu vringen. Die grossen Vorziige des neuen Gerites lies-
sen aber ein passives Verhalten oder ein "Sichabfinden" mit der
Lage der Dinge hier nicht zu. Das "technische Gewissen" verlangte
Klarheit. So versuchte die Firma Rheinmetall-Borsig die vielen
mi, anderen Aufgaben bei ihr titigen oder sie besuchenden Beam-
ten oder Kilitdrs aller Rénge das Gerdt zu zeigen und mit den
e.nwandfrel vorliegenden Vorteilen und Verh#ltnissen bekannt

zu machens Auf diesem Wege gelang es schliesslich doch, entge-
gen allen Gepflogenheiten und ungeschriebenen und unumstdss -
lichen Gesetzen der Amtsstellen, diesen "Fall" nochmal zu prii-
fen. Gleich nach der ersten ndheren Betrachtung folgte lavinen-
artig alles Vieitere. Im Eiltempo wurden die Ergebnisse der Firma
von den Behdrden iiberpriift, Bestidtigungen erzielt und sogar die
von der Firme erreichten Leistungen noch iibertroffen. Das ein-
malige und aussergewShnliche dieses Falles bekam durch das so-
fortige Abstoppen der bereits auf Touren laufenden Duirkopp-Pro-
duktion seinen guf dieser Linie. auch liegenden ABschluss.

Das Ger&at 338 wurde zur Einfuhrung in die Wehrmacht freigegeben.
Auftrége flir grosse Stilickzahlen wurden an viele Nachbaufirmen
ervei. t. Das Geridt erhielt die Bezeichnung 3,7 cm Flak 43.

In Arbetracht der vielen und groscen Arbeiten, die alle durch-
zufiihren waren, wie Konstruktion des Geridtes, der lerkzeuge

und Vorrichtungen und der Fertigung aller Teile, darf die dafiir
bendtigte Zeit uud das Ergebnis als wohl einzig dastehende Lei-
stung auf diesem Gebiet genannt werden.
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Gerdt 341 ¢ 3,7 cm Flak mit 1000 V .
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In Laufe des Xrieges wurden die Luftwafien unserer Gegner

mehr und mehr verbessert. Da im Kampf seit jeher eine mSglichs?t
hohe Geschwindigkeit angestrebt wurde und wenigstens als Ziel
hats, schneller als der Gegner zu sein,traten auch hier die
Ges.hwindigkeitsverbesserungen in den Vordergrund. ErhShung

der lotorleistung und Verbesserung der aerodynamischen Form
brachten schliesslich beachtliche Erfolge.

Mit dieser Tatsache traten nun filr unsere Flakwaffe entspre-~
chend grossere Schwierigkeiten auf. Wenn auch die Einsatzbe-
reitschaft der iannschaft gross war und -durch Ubung jeder Hand-
griff richtig und schnell ausgefiihrt wurde, so war doch beim
Auftreten des Gegrers dieser durch seine hohe rfluggeschwindig-
keit so schnell, dass oftmals die zur Verfolgung des Zieles
notwendige Richtsgeschwindigkelt nicht erreicht werden konnte
und ausserdem die eigentliche Kampfzeit viel zu kurz war, um
zum wohl gezielten Schuss zu kommen. Eine grosse Feialerquells
war schliesslich die zu geringe Anfangsgescanwindigxzeit der Ge-
£Cli0Sse.

T..e “ront sah hierin den grossten Fehler und die Ursache der
abfallenden Abschusszahlen. :

Anfang 1941 war unsere Scanellboots—-,besonders aber U-Boots-
waffe auf weit voreriicktem Posten im Einsatz. Diese weit vor-
greifenden Kzmpfeinheiten kamen als.erste mit einem Gegner in
Berithrung. Sie trafen auch zuerst mit den neuen Flugzeugtypen
zusamoen und splirten das Zunehmen dex Gefghr. So war es auch
dieses Amt, das neben anderem besonders die Steigerung der Ge-~
schossgeschwindigkeit verlangte. :

Auf den U~Booten und Schnellbooten waren vorzugsweise 2 cm-
Flakwaffen aufgesetzt. Die V_ dieser Waffen zu erhdhen,erschien
tnzweckméssig, da das Ealibef zu klein war. Die in Entwicklung
befindlichen 3 cm -Flugzeugbordwafien fiir die itarine zu iiber-
nehmen, war nicht mdglich, da einige wichtige Funktionen durch
elektrische Gerdte ausgefiihrt wurden und die ¥orrosion durch
Seewasser in kurzer Zeit diese zumindest stSren, weiter gesehen, .
sogar zerstiren wiirde. Es war der Standpunkt der Firma, in anleh-
nug der bereits in Entwicklung befindlichen 3 cm-Taffen eine
sehr Teistungsfihige 3 cm-affe zu entwickeln und dann weiter

ein 5,% cm-Gerdt hoher Leistung zu schaffen. Diesger vorscnlag
fan” aber keinen Anklang. Somit stand es fest, dass eine neue
Waffe entwickelt werden musstes

Es war klar, dass die Entwicklung der Luftwaffe der Gegner noch
nic.t abgeschlossen war. Da andererseits die Entwicklung eines
neven Gerites ebenfalls Zeit bendtigt, tat die Marine den grogsen
Ka ibersprung von 2 auf 3,7 cm. Der Auftrag auf ein solches Ge-
T&t wurde im Frithjahr 1941 erteilt. Als Geschossanfangszeit wur-
den 1000 m/s zugrwide gelegt. Es sollte das Geschoss der welitge~
hend eingefiihrten Schnellfeuerkanone G/30 (SEG/30) Verwendungu

finden. Dgs Gerdt sollte auf Uber—und Unterwasserfahrzeugen auf-
gestellt werden kdnnen. reen ans

Wegen der Dringlichkeit musste die Fa.Rheinmetall-Borsig die
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Konstruktionsarbeiten sofort in Angriff nehmen. Die fertig-
gestellten Projekte wurden dem Amt vorgelegt, jedoch konnte

~as Amt keinen Entschluss fassen. Diese Waffe entsprach nam-
1lich nicht den Forderungen der Front, denn diese stellte 11CO
bis 1400 m/s V_ als Bedingung. Obwohl schon fiir ein Gerdt mit
1000 V_ der zuf Verfiigung stehende .erkstoff bis zur Grenze
ses Zulédssigen beansprucht und die Lebensdauer wichtiger Teile
ungesund niedrig werden wiirde, tritt bei dieser Geschos sanfangs-
geschwindigkeit e€ine weitere unglinstige Steigerung ein. Es wur-
den auftragsgeméss Untersuchungen und Projektarbeiten einge~
leitet. Hierbei ergaben sich aber zu grosse Rohrléngen und sehr
ungiinstige Masse fiir die Automatenkonstruktion. Aus:cerdem war
die gussenballistische Leistungssteigerung unwesentlich.S51e
ging auf Eosten der Lebensdauer der Rohré und ganzen JWaifenge-
wichtes. Es ergaben sich insgesamt so ungiinstige Werte,dass von
diesem Projekt wieder Abstand genommen wuxdee.

Wieder aufgegriffen wurden die Arbeiten fir ein 1000 V_-Gerdt.

Da die Projekte aAnklang fanden, gab das Amt zwel Ger&t8 in
Auftrag. -

Die Konstruktionsarbeiten wurden aber dadurch stark behindert,
dass das Marine-liunitionsamt sich iiber die fiix das Geradt von
der Fa.Rh.-B. vorgeschlagene Patronenhiilse und das dafiir vor-
gesehene Pulver nur zdgernd entscheiden konnte. Erst nach einen
Jahr wurde die bereits beim l.Projekt vorgeschnlegene Patronen--
hiilse genehmigt. So gingen die Arbeiten nur langsam voran, zu-
mal man den Eindruck hatte,das Amt beachte diese Arbeiten gar
nicht, weil die Nachfragen weniger und weniger wurden.

Im <vli des Jahres 1942 wurde plotzlich das Heereswafienamt
’Abteilung Flakentwicklung) auf diese Eonstruktion aufmerksam.
Iis Interesse ging soger soweit, dass diese Am%sstelle ernst-
lich sich mit der Entwicklung eines solchen Gerdtes befarste.
.0 kamen zu den von der liarine gestellten Forderungen nun noch
solche,die fiir die Verwendung dexr iiaffe auf dem Lande gegen
Luftziele erforderlich wurden. 4 :

Bei der Marineausfiihrung war zum Beispiel ein Waffenriickstoss

von 2C00 kg zugelassen. Um die Standsicherheit des Geré&tes zu

Jewdhrleisten, waren fiir ein Flakgeradt aber nur 800 kg gestat-
tgv. Der Riickstoss des Marineger&tes erlaubte ein Abfeuern bei
7" Erh*hung, wogegen bei der Flakausfithrung beim Vorlauf abge-
-euer; werden musste, um die Rilckstossenergie zu erreichen.

srundlegung war aber die Forderung beider Wehrmachtteile,dass
das Gerdt ohne nennenswerten Umbau bei der Marine und der Flak
Verwendung finden sollte. Hier ergab sich fiir die Konstruktion
eine schwere Aufgabe. Hinzu kam noch die Schwierigkeit, dass die
Flak das Gerdt zur Ausristung der TLuftlandetruppen vorsah. Es
woll“e miutels Flugzeugen zum Binsatzplatz befdrdert und hier
a;guyorfen werden. Das Gerdlt musste also fiir den Transport ge-
eignet in einzelne gut behandliche Teile von hichstens 1CO kg
Gewicht zerlegbar sein. Das Zusamuensetzen des Geriites sollte
von den hier ebenfalls abgesprungenen ZTruppen mit wenigen Hand-
griffen in kirzester Zeit mdglich sein, um durrh schnellste Feu-
erbereitschart die Xampfkraft zu erhdhen. Bisner fiihrten die
Lgftlandetruppen ausser der rein infanteristischen iusriistung
bis zum S.M.G. noch ein 2 ¢ém Flak-Erdger#dt mit, #hnlich im Auf-

bau
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und der Zerlegbarkeit eincs Gebirgsgeschiitzes. Beim angriff
auf Xerta wurden schliesslich von dieser Formation noch die
sogenannten Leichtgeschutze (L.G.) verwendet. Es sind dieses
die nach dem Diisenprinzip arbeitenden riickstossfreien und sehr
leichten Kanonen von 7,5 und 10,3 cm Kaliber. Die Reichweite
und Schussfolge waren aper zu klein, und so sollte dieses

3,7 cm Flakgeriit den grossen Waffenleistu gssprung von 2 om
auf 7,5 cm bzw. 10,5 cm ausgleichen.

Wicht unerwdhnt bleiben darf noch die Forderung, dass der neue
Automat gute :idglichkeiten fiir lehrfachlagerungen, wie Zwilling,
Drilling und Vierling (ohne Verwendung von rechten und linken
Teilen),haben sollte. .

In Anbetracht der jetzigen Dringlichkeit und der kurzen Ter-
mine stellten diese vielen Forderungen, wie schon erwdant,eine
fast unslésbare Aufgabe filr die Eonstrukteure dar. Die Losung
im einzelnen zu beschreiben, wiirde hier zu weit fihren.

Die ersten beiden Musterstiicke dieses Gerédtes wurden in derx
Versuchswerkstatt im Verk Tegel gefertigt. Der erste Beschuss
erfolgte im Auvgust 1945. ‘iezen llangels an der neuen Hunition
gingen die Versuche nur langsam voran. Ausserdem erfolgfte zu
dieser Zeit vom Reichsministerium fiir Bewaffnung und Liunition

diz Einfihrung einer neuen Dringlichke tseinstufung aller Kriegs-
Je.rdte. :

Trotz aller Bemitihunzen der Abteilung Flak wurde nur die 2.Dring-
lichkeitsstufe gegeben, und die Fertigstellung des Gerdtes wurde
hierdurch sehr behinderte. -

Ende September 1945 verlangte aun auch noch die Panzertruppe
dieses Gerdt. Es sollte in einen neu zu entwickelnden Flakpan-
zer eingebaut werden. bine Zwillingsanordnung wurde vorgesehen.
Nach Durchfiinrung der Xonstruktionsarbeiten wurde sofort die
Fertigung eingeleitet. Das Werk in Tegel war aber durch Luft-~
angriff zerstort. Beli einer Anzashl anderer-Firmen mussten nun
die Teile in Arbeit gezeben werden. Die Xonstruktionen wurden
Januar 1944 nsch Unterliiss verlagert. Durch Einziehungen zur
Viehrmacht wurde jetzt die Eonstruktions-Kapazitit sehr herabge-
setzt, und es wurden EKonstrukteure anderer Firmen zur Mitarbeit
heyangezogen. Inzwischen war das Gerdt in die hdchste Dringlich-
keitsstufe gesetzt und stand an 7.Stelle des gesamben Waffenbau-
programms, .

Lie erste Vorfiiarung des Gerdtes fand im Juli 1944 vor Vertre-
Tern der Wehrmachtteile statt. Trotz ansprechender Funktion wur-
v plotzlich Ende Juli das Gerdt vom Waffenbauprogramm gestri-
coen., Auf Dinspruch des Inspekieurs der Panzeriruppen eher konn-
te =Znde Auvgust der Veiterbau erfolgen. Es traten nun Ileinungs-
verschiedenheiten der \lehrmachtteile, Hsuptausschiisse und Son-
derkommissionen auf, die jede gesuzde Entwicklungsarbeit infrage
“iellten. Obwohl das Gerdt und auch die Teile zum Einbau in den
Flakpanzer schon fast fertig waren, wurde auf Grund der Front-
-age die Weiterentwicklung endgiiltig eingestellt,
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Nicht die aufstellung von Geschitzen riesenhafter Dimen51onen
ist es, welche die heutige Krleggteghnlk charakterisiert, den%
Riesengeschiitze von ca. 2 - 3 m nall?er, also gtwa das doppelte
der heute in Verwendung stehsnden g;ossten Kal;be;, waren schon
im 14 .Jahrhundert im Gebrauch. Die Uberlegenhglt aerﬂmp@grnen
Gegchiitze ist vielmehr in l.Linie einerseits in der wrndhung

.er Leistungen und der Verbesserung der Treffgenaulgkg}? und
damit der ausserordentlichen Steigerung der ‘/irkungsfénigkeit
auf grosse Intfernungen, andererseits in der Vervollkommnung der
gesamten Fonstruktion der Geschiitze und der gedlenungselgrlchtun—
gen, die ausser anderen Vorteilen zugleich eine hohe Steigerung
der Feuergeschwindigkeit ermdglicht hat,zu suchen. Alle diese
konstruktiven Fortschritte, welche die zielbewucste Ausnutzugg
jeder Verbesserung der Schiesspulver, die'dem Waffenkonstrukieur
durch die Entwicklung der txplosivstoffchemie mit immer hochwer-
t..geren Eigenschaften in die Hand gegeben wurden, vorausgesetzt,
£ind durch das gegenseitige Zusammenarbeiten der lletallurgie,der
konstruktiven Technik und der Werkstattechnik bedingt.

Gerade die Waffentechnik erfordert leichte aber unbedingt betriebs-
sichere, also auch gegeniiber den ungiinstigsten Beanspruchungen
wilerstandfédhige Konstruktionen.

Hochwertiges Material ist hierfiir die erste Bedingung. Die Grund-
stitze richtiger konstruktiver Gestaltung miissen es dann ermdg -
Lichen, unter Zuzrundelegung dieser Terkstoffe Konstruktlongn zu
schafien, die dem Geschiitzzweck vollig gerecht werden,und die
-Werkstatt muss in der Lage sein, die Anforderunzen, welche der
Konstrukteur an die Gestaltung stellit, in einwandfreier Weise
auszufilhren. '

liit der Tonstruktion der Waffe wurde iiitte 1942 begonnen. Die
EKonstruktionsbedingungen waren scharf, sollte doch dieses Gerdt
n.cht nur beim Heer zur Landverwendung kommen, sondern auch von
1er lMarine fiir Schiffs-und Eiistenbestiickung iibernommen werden.
Be:anntlich geniigen fir Landverwendung zwel Ricihtachsen,und eine
elektrische Abfeuerung ist erwinscht, wihrend dagegen die lkarine-
gerdte noch die 3.Richtachse wegen der Schiffsschwankunzen brau-

chen und die elektrische abfeusrung durch Seewassereinwirkung in
kurzer Zeit unbrauchbar wird.

ﬁi? der Fa. Rheinmetall-Borsig zugleich erhielt auch die Fa.
Yried.Krupp,issen, den Auftrag, ein 5,5 cm-Gerdt unter gleichen
Bedingungen zu erstellen.

Die ersven Projekte wurden witte November 1942 dem imt vorgelegt
unz ler zur Anfertigung eines Musterstiickes freigegeben. Schon
Anfgng ial 1943 waren die ﬁonstruktionszeichnungen fertiggestellt.,
Ua die teure Zerspanungsarbeit zu vermeiden, waren die Einzeltei-
le auch dieses Gerites aus Blech geprégt. Line Beurteilung des
Gerdtes kann bekanntlich jedoch nur dann erfolgen, wenn das Ver—
Ssuchsgerdt genau nach den vorgelegten Kbnstruktionszeichnungen

’
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gefertigt ist. So ergab sich auch hier die grosse Schwierig-
keit, schon fiir das erste Musteroerdt die Blechpragewerkzeuge
fiir das Pressen der Blechprédgeteile entsprgchend der Zeich-
nungen fertigzustellen. Trotzdem stand im November 1943 das

1. Gerit zur Erprobung bereit. Es waren die konstruktiven Be-
dinzungen erfiillt, jedoch zeisgte die lerkserprobung, dass Funk-
dion und Schiessergebnisse ungeniizend und verbesserungsfahig
waren. Die vom iAmt zum Januar 1944 angesetzte Gegeniiberstellung
mit dem Krnkurrerizgerdt der Ka.Krupp war zu kurzfristig, um

die Verbesserungen durchzufiihren. Das Kruppgerit hatte elek-
trische abfeuerung entgegen den nonstruktionsbedingungen.Auch
hier war die runktion schleéht. Das Geréf kam nicht zum Schuss.
Dieser Stand der Gerdteentwicklung veranlasste das Amt,die Ge-~
geniiberstellung bis zum Miérz 1944 zu verschieben. 5o sollten
von der Fa.Raoeinmetall-Borsig bis dahin die vorgesehenen Ver-
besserungen angebracht werden, dagegen war der Fa.Krupp noch
einmal die Gelegenheit gegeben, die Konstruktionsbedingungen
zu erfiillen und Funktionssicherheit zu erreichen.

Die Verbesserungen des ersten Rheinmetall-Borsig-Gerates,ge-
nannt "VG 17, waren so umfangreich, dass sich die Firma ent -
schloss, ein neues Gerdt zu entwickeln. Es lag ihr vor allem
daran, eine Gewichtserleichterung zu erzielen, zumal das Ge-

rat der Fa. Krupp in dieser Beziehung einen erneblichen Vor-
teil hatte. In Anbetracht der grossen Werkstoffschwierigkeiten
dieser Zeit war das 3CC kg leichtere Krupp-Gerdt trotz der elek-
trischen Abfeuerung und Funktionsmingel wohl auch aus diesem
Grunile im EKonkurrenzkampf verblieben. Aus diesem Grunde setzte
die Fa.Rheinmetall alles daran, diesen Nachteil wettzumachen
und brachte ausserdem eine KHunitionszufithrung (Sternradgetriebe)
an, mit dem Vorteil, dass die Patrone mehr in die Hohe der iiaf~
fernitte zugefihrt wurde und dadurch die Patrone keine grossen
Beschleurigungskréafie aufzunehmen hatte. Es lag auf der Hand,
dass bis zur angesetzten Gegeniiberstellung im April 1944 das
Ger&dt "VG 2" nicht fertig werden konnte, war doch die Zeit fir

Eonstruktion und Fertigung derartig umfangreiocher Arbeiten zu
UT'Z o

Die Erfahrungen an der Front zeigten die mehr und mehr unumging-
liche Notwendigkeit, ein Ger&dt dieser Art und dieses Kalibers

zu besitzen. So forderte die Front mit allem Druck die Fertig-
stellung. Diese Situation zwang das Amt, alles zu tun,um eine
Entscheidung hnerbeizufiihren. So wurde die Industrie unter Ein-
sat:: aller wdglichkeiten aufgefordert, bis zum Juli 1944 eine
Gegeniiberstellung zu erreichen. Hier sollte dann der Intscheid,
welches von beiden Ger@ten eingefihrt wird, zef#llt werden.Die
Kamgferfghrunggn aher hatten gezeigt,insbesondere beim Flakbe-
schuss, dass die in der 5,5 cm~-Sprenggranate eingedbracnte Spreng-
stoffmenge nicht ausreichte und vergrdssert werden musste, so

dass sich auch hier im Vergleich zu dem Luft-i:K die Munition mehr
zum llinengeschoss entwickelte. Bekanntlich sind liinengeschosse
mit hochempfindlichen Ziindern versehen. Fiir den Waffenkonstruk-—
teur ergibt sich hieraus wieder die schwierige Fordsrung,die Pa-
trone méglichst weich und ohne Beschleunigung zentral, d.h. in
Hohe der weffenmitte ohne Schwenk-und Kantbewegung und Stosse
%uzufuhren. Wéhrend das Gewicht der riicklaufenden Teile bei dér
VG 1" 990 kg betrug, war dieses Gewioht bei der "WG 2" auf

770 kg herabgedriickt worden.
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Durca diese erhebliche Gewichtserleichterung am "VG 2" konnte
der Zusatzausgleicher ( 1CO kg ) an der Wiege fortfallen,wo-
durca dieses Gerdt gezeniiber dem Krupp—Konkgrrenzgerat un ins-
gesant 3C0 kg leichter wurdes. Zwischenzeitlich wurde das Gerdiat

" VG 1" aber weiter entwickelt und schiessklar gemacht, so dass
also im Juli 1944 drei Geré&te, nimlich die beiden Rheinmetall-
Borsig-Gerdte "VG 1" und "VG 2" und das Kruppgerédt zur Verfiih-
rung kamene.Die kurze Konstruktions-und Fertigungszeit des "VG 2"-
Gerates zwang die Xonstrukteure,mdglichst viele VWerkzeuge wi.d
Jeile des "VG 1" zu ibernehmen. Das so entstandene "VG 2" konnte
zvar termingerecht fertiggestellt werden, stellte jedoch nicht
die dem Fonstrukteur vorschwebende beste Losung dar, war vor al-
lem die Zufithrung noch nicht zur Zufriedenheit geldst. Da Qie
Vorziige des "VG 2"-Gerédtes demnach der Fa.Rheinmetall-~Borsig
noch nicht gross genug waren, ausserdem im Entwurf neue Verbes-
serungen vorlagen, entschloss sich die Fa.Rheinmetall,zur Vor-
fithrung im Juli 1944 die Projekt-Zeichnunzgen eines génzlich neu-
en Gerdtes vorzulegen, das wirklich den strengen Xonstruktionse
bedingungen entsprach und dariiber hinaus eine erhebliche Anzahl
weliterer Vorziige hatte. Die beli der Besprechung vorgelegten Ent-
wilrfe waren auch so iiberzeugend, dass das Amt sich trotz aller
Frorntforderungen entschloss, die drei zum Entscheid bereitstehen~
den Geradte fallen zu lassen und ein neues Geradt "Gerat 58" (VG3)
als Schwerpunktaufgabe in Auftrag zu geben. Dieses Gerdat hatte
einen neuartigen Fagllblockverschluss gSystem gdnnlich dem Geréat
56 ), der mit die beste Losung einer weichen und zentralen Zu-
finrung der munition darstellte. Ausserdem ergab sich, dGass. die
ricklaufenden Teile nur ein Gewicht von 550 kg hatten. Ein wei-
terer ¥orteil lag darin, dass die Waffe senr schmal gebaut wer—
de:.. konnte und somit beste Voraussetzungen fiir die sinlagerung
a ¢ Zwillingszer&t gegeben waren. Sehr wesentlich waren aber die
Herabsetzung der Fertigungszeit und der Ferftigungskosten,die sich
ergaben durch das Beseitigen der Blechprigeteile, statt dessen
Blechabkantteile zur Verwendung kamen.

Das Gedlt sollte unter Einsetzung aller verfiigbaren Xrifte No-
vember 1944 fertig sein. Die stdndig zunehmende Luftbedrohung

und Schaden an den durch Bombenangriffe in ihrer Leistung herab~
gesetzten Werkstatten verzdgerten auch die Fertigstellung, so
dass das erste Gerdt erst Anfang Februar 1945 Tertizgestellt wer-
den konnte. Die Funktion war gut beim Einzelschuss und kleinen

Sgr%gn (2 = 3 Schuss).Gréssere Dauerbeschiisse fanden nicht mehr
sta e

Es war klar, dass binnen kurzem -das Gerdt schiessklar und er-
probt fiir die Fertigung grosser Serien freigegeben werden konn-
“3e Es waren nur kleine inderungen zu erwarten, und darum wur-
4€.. schon vor Abschluss der Versuche die Zeichnunzen des Geridtes
fur die Feriigung grosser Serien gecignet lberarbeitet und alle
Vorbereitunsen zur r-agsenfertizung zetroffene.

Schon in diesem Stadium der Entwicklung waren vom Amt die Vor-
zuge des Gerites erkannt. Die einzelnen ehrmachiteile, die bis-
her aulrerlsem die arbeiten am Geris verfolgt hatten,erteilten
nun Aufitrdge zur Verwendung des Gerdtes als Flak-Erdgerit beim
Heer; die Panzertruvpe wollte die Waffe nich% rur irn neue Pan-
zertypen! sondern in solche, die bereits in Serienfertig

lggep, einbauen. Ein grosses, vielseitiges Sonderprozramm hatte
die iiarine. Da auch die Luftwaffe Entwiirfe anfertizen liess
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zun Binbau in Panzerjéizer, wurde somit die Waffe in allen
“'ehrmachtteilen verwendet. Die Iriegscreiznisse zwangen dazu,
diz bisher in Bielefeld vorgenommene Schlusserprobung in
Unterliiss fortzusetzen, wo dieselben ebenfalls gleich einge-

stellt werden .mussien.



