
    
      [image: ]
      
    

  


Обложка создана составителем и передана в общественное достояние.




[image: ]
ФРОНТИСПИС.

«КОНЕЦ ВОЙНЫ».

ГРАФИЧЕСКАЯ ЗАПИСЬ.

За одну минуту до
назначенного часа.

Все орудия ведут огонь.

11 ноября 1918 г.
11
часов утра.

Через одну минуту после
назначенного часа.

Все орудия умолкли.


Это последняя звукометрическая запись артиллерийской активности на американском фронте близ реки Мозель. На ней воспроизведен отрезок бумажной ленты самописца звукометрической установки американских войск в тот момент, когда в 11 часов утра 11 ноября 1918 года последовал общий приказ о прекращении огня и великая война подошла к концу. Показана шестисекундная звуковая запись. Прерывистый характер записей слева свидетельствует об интенсивной артиллерийской активности; отсутствие неровностей справа указывает на почти полное прекращение стрельбы, причем два разрыва во второй строке, вероятно, объясняются тем, что американский пехотинец в порыве радости дважды выстрелил из пистолета вблизи одного из звукометрических микрофонов на передовой, празднуя наступление мира. Две минуты до и после точного часа перемирия были вырезаны из ленты для усиления контраста. Звукометрическая разведка являлась важным средством определения позиций и калибров вражеских орудий. Описание этих удивительных приборов, которые держались в секрете в США и у союзников, приведено в книге III, главе 4.
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Washington, D. C., December 24, 1918.

Уважаемый мистер Крауэлл:
Производство американских вооружений, которое в течение некоторого времени находилось в вашем ведении, сыграло важную роль в скорейшем завершении войны; тем не менее сама масштабность и сложность этой проблемы затруднили адекватное понимание данного достижения общественностью или, по сути, кем-либо, кроме тех, у кого была возможность уделить этому вопросу специальное изучение. Поскольку весь народ был призван пойти на жертвы ради войны, всему народу должна быть предоставлена возможность узнать о том, что было сделано в его интересах в сфере производства вооружений, и поэтому я прошу вас подготовить исторический очерк о производстве вооружений — столь краткий, чтобы у всех нашлось время его прочитать, столь нетехнический, чтобы каждый мог легко его понять, и столь авторитетный, чтобы все могли положиться на его точность.

Искренне ваш,



Ньютон Д. Бейкер,
военный министр.


Достопочтенный
Бенедикт Крауэлл,
помощник военного министра.





Washington, D. C., May 10, 1919.

Уважаемый господин министр:
В ответ на вашу просьбу я настоящим направляю краткую, нетехническую и авторитетную историю производства вооружений в ходе недавней войны. Главы в первоначальном виде были подготовлены офицерами, непосредственно отвечавшими за производство, и были собраны и отредактированы под моим руководством достопочтенным Робертом Дж. Балкли при содействии капитана Роберта Форреста Уилсона и капитана Бенджамина Э. Линга. Капитан Уилсон взял на себя ответственность за литературный стиль доклада и переписал большую его часть, подробно консультируясь с офицерами, предоставившими исходный материал, и с офицерами статистического отдела Генерального штаба в целях обеспечения точности.

Генерал-майор К. К. Уильямс, начальник Артиллерийского департамента; бригадный генерал В. С. Пирс, исполняющий обязанности начальника Артиллерийского департамента; генерал-майор К. Т. Менохер, начальник Воздушной службы; генерал-майор В. М. Блэк, начальник Инженерного корпуса; генерал-майор В. Л. Сиберт, начальник Службы химической войны; генерал-майор Х. Л. Роджерс, генерал-квартирмейстер; мистер Р. Дж. Торн, исполняющий обязанности генерала-квартирмейстера; генерал-майор Г. О. Сквайр, начальник Корпуса связи; бригадный генерал Чарльз Б. Дрейк, начальник Автотранспортного корпуса; и генерал-майор В. М. Айрленд, генеральный хирург, оказали содействие в подготовке направляемого материала.

Особая благодарность за подготовку и исправление отдельных глав выражается следующим офицерам:

Проблема артиллерийского вооружения — полковник Джеймс Л. Уолш.

Производство орудий — полковник Уильям П. Барба.

Мобильная полевая артиллерия — полковник Дж. Б. Роуз.

Железнодорожная артиллерия — полковник Г. М. Барнс и майор Э. Д. Кэмпбелл.

Взрывчатые вещества, метательные пороха и артиллерийские боеприпасы — полковник К. Т. Харрис и майор Дж. Герберт Хантер.

Прицелы и приборы управления огнем — полковник Х. К. Ратерфорд и майор Фред Э. Райт.

Моторизованная артиллерия — полковник Л. Б. Муди и подполковник Х. В. Олден.

Танки — подполковник Х. В. Олден.

Пулеметы — полковник Эрл Макфарленд и подполковник Герберт О'Лири.

Пехотные винтовки — майор Льюис П. Джонсон и майор Паркер Додж.

Пистолеты и револьверы — подполковник Дж. К. Битти и майор Паркер Додж.

Боеприпасы для стрелкового оружия — подполковник Дж. К. Битти, майор Ли О. Райт, майор А. Э. Хант и капитан К. Дж. Эванс.



Средства ведения окопной войны — подполковник Э. Дж. В. Рагсдейл, капитан Дж. Р. Колдвелл, капитан Р. Д. Смит и лейтенант Дж. Т. Либби.

Прочее артиллерийское имущество — подполковник С. Х. Макгрегор, майор Башфорд Дин, капитан А. Л. Фабенс и капитан Джеймс С. Уайли.

Проблема самолётостроения и производство самолетов — подполковник Джордж В. Микстер.

Двигатель Либерти и другие авиационные двигатели — лейтенант Х. Х. Эммонс, Военно-морские силы США.

Авиационное оборудование и вооружение — подполковник Э. Дж. В. Рагсдейл, майор Э. Брэдли, капитан Роберт Д. Смит, капитан Х. Э. Айвз и лейтенант Джон М. Хаммонд.

Авиационная радиотелефонная связь — полковник К. К. Калвер и подполковник Наджент Х. Слотер.

Аэростаты — капитан Х. В. Трит.

Инженерный корпус во Франции — подполковник Дж. Б. Кресс и капитан К. Бирд.

Военные железные дороги — полковник Дж. М. Милликен и мистер С. М. Фелтон.

Деятельность Инженерного корпуса внутри страны — подполковник Дж. Б. Кресс и подполковник Р. В. Кроуфорд.

Звукометрическая и светоразведывательная аппаратура и прожекторы — подполковник Дж. Б. Кресс и майор В. Д. Янг.

Отравляющие вещества — полковник М. Т. Богерт, полковник В. А. Уокер, подполковник Е. М. Чанс и подполковник Уильям Макферсон.

Средства противогазовой защиты — полковник Брэдли Дьюи и подполковник А. Л. Бесс.

Продовольственное снабжение — подполковник Дж. Х. Адамс и капитан С. Б. Джонсон.

Обмундирование и снаряжение — подполковник Ф. А. Эллисон и капитан В. Х. Портер.

Прочие задачи квартирмейстерской службы: музыкальное обеспечение — майор Джордж Х. Ричардс; топливо, масло и краски — мистер Дж. Эллиотт Холл; щетки — капитан Т. В. С. Филлипс; походные кухни — капитан Дж. Г. Уильямс и мистер М. А. Даннинг; инструменты и инструментальные ящики — мистер В. Ф. Фастинг и мистер М. Е. Мойе; скобяные изделия — подполковник Х. П. Хилл и мистер Уильям А. Грэм; фабричные предприятия — подполковник Х. П. Хилл; подгонка обуви — полковник Ф. А. Эллисон; разделка мяса — д-р В. О. Трон; упаковочные материалы — капитан Р. Х. Муди; лошади и мулы — майор А. Кедервальд.

Автотранспортные и конные средства: автотранспорт — полковник Фред Гловер; конные повозки — майор А. Вольжено.

Медицинское и стоматологическое снабжение — подполковник Дж. П. Флетчер и капитан В. Г. Гут.

Утилизация имущества — полковник Дж. С. Чеймберс и капитан Ф. С. Симпсон.

Мистер В. Л. Поллард, мистер Аарон Рахофски и лейтенант Дж. Дж. Кэмерон оказали ценнейшую помощь в сборе данных, касающихся деятельности квартирмейстерской службы.

Кантониры, лагери и прочее строительство — майор В. Г. Моупин.



Имущество Корпуса связи — бригадный генерал К. Мак. Сальтцман и капитан Дональд Макгрегор.

Достоверность всей статистики и прямых утверждений фактов была проверена и одобрена статистическим отделом Генерального штаба под руководством майора В. Р. Берджесса.

С уважением,

Бенедикт Крауэлл,
помощник военного министра,
директор по вооружениям.




Достопочтенный
Ньютон Д. Бейкер,
военный министр.









ПРЕДИСЛОВИЕ.

За исключением одного или двух случаев, данный отчет о производстве вооружений в Америке для войны против Германии и ее союзников не содержит сведений о секретных устройствах, изобретенных в рассматриваемый период. Когда необходимость соблюдения молчания в отношении жизненно важных вопросов привела к введению добровольной цензуры в американских печатных изданиях, страна полнилась слухами о новых и революционных разработках в области военных материалов, в особенности о новых наступательных вооружениях. Сегодня по отношению к американской общественности будет справедливо заявить, что такие слухи имели под собой основания. Американская изобретательность блестяще откликнулась на чрезвычайную ситуацию. Ожидаемое американское наступление в 1919 году имело бы в своем арсенале «сюрпризы» в значительных количествах, некоторые из которых вполне могли оказаться решающими. Часть этих изобретений была запущена в крупносерийное производство еще до объявления перемирия, другие же были доведены до продвинутой экспериментальной стадии, гарантировавшей их успех. Поскольку ценность этих новаций как части постоянных военных активов нации в значительной степени зависит от их секретного характера, было бы очевидно неблагоразумно упоминать или описывать их в настоящее время.

Директор по вооружениям выражает признательность от имени Америки — в том, что касается производства вооружений, — Военно-морским силам за их сотрудничество в промышленных делах внутри страны и мощную помощь в обеспечении безопасной транспортировки вооружений во Францию, а также всем другим правительственным ведомствам, каждое из которых внесло многочисленный и важный вклад в успех дела снабжения вооружениями. Этот долг также в огромной степени распространяется на Совет военной промышленности, функции которого по созданию производственных мощностей, открытию новых источников сырья, распределению материалов, установлению приоритетов, фиксации цен и выполнению роли агента по закупкам для союзников сделали его национальным промышленным распределительным центром, через который Военное министерство могло действовать без лишних затрат труда. Выражается признательность таким важнейшим ведомствам, как Управление железных дорог Соединенных Штатов, Управление по топливу Соединенных Штатов, Совет по военной торговле и Управление по продовольствию Соединенных Штатов, а также всем официальным или добровольным организациям, направленным на сохранение и мобилизацию наших национальных ресурсов. Без этого всеобщего сотрудничества история, изложенная на этих страницах, не была бы таковой, каковой она является.
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ВООРУЖЕНИЯ АМЕРИКИ, 1917–1918 ГГ.







ВВЕДЕНИЕ.

По мере того как наша война против Германии уходит в прошлое, ее временные рамки очерчиваются все более четко, и она приобретает характер целостной сущности — замкнутого периода времени, в течение которого Соединенные Штаты собрали свои людские и материальные ресурсы, воевали и разделили победу.

Будучи таковой, она предоставляет критику удобную возможность обнаружить, что те или иные действия не были выполнены. Американские самолеты не прибыли на фронт в достаточных количествах. Американские орудия определенных важнейших калибров вообще не появились. Американские химические снаряды не выпускались по врагу. Американские войска в значительной степени воевали с французскими и британскими пулеметами. Общественность хорошо знакома с подобными заявлениями.

Следует помнить, что война вплоть до своих последних недель — по сути, до последних нескольких дней — была периодом тревожного ожидания, в течение которого Америка напрягала силы для достижения цели, для реализации замысла, который в производстве вооружений почти полностью исключал 1918 год из рассмотрения, который поистине не вывел всю полноту американских людей и материальных средств на арену борьбы даже в 1919 году, а оставил на 1920 год — если бы враг еще не поддался растущей американской мощи — демонстрацию максимальной силы Соединенных Штатов на полях сражений.

Поэтому фактический период боевых действий, длившийся с 6 апреля 1917 года по 11 ноября 1918 года, был посвящен в нашей стране заложению основ такой промышленности вооружений, которая должна была принести ошеломляющие результаты в назначенный срок. То, какие вооружения более сложных видов реально производились в этот период, можно почти назвать случайным по отношению к основному предприятию — предвестниками будущих объемов.

Решение готовиться масштабно к 1919 и 1920 годам и тем самым принести в жертву в 1917 и 1918 годах те вооружения, которые могли бы быть произведены ценой менее адекватной подготовки к более отдаленному будущему, основывалось на здравых стратегических соображениях как со стороны союзников, так и с нашей стороны.

Обращаясь к прошлому, мы обнаруживаем, что 6 апреля 1917 года Соединенные Штаты едва ли осознавали всю серьезность предприятия. Существовало общее впечатление, проникавшее даже в правительственные круги, будто одни лишь союзники способны вовремя разгромить Центральные державы, а роль Америки будет в основном сводиться к моральной поддержке при расширяющейся подготовке на заднем плане в качестве страховки от любых непредвиденных бедствий. В соответствии с таким настроем мы направили первую дивизию американских войск во Францию весной 1917 года в качестве нашего залога правительствам и народам союзников в том, что мы вместе с ними участвуем в великой борьбе. Лишь после отъезда различных иностранных миссий, прибывших в нашу страну той весной, Америка полностью осознала всю серьезность ситуации.

В течение всего лета 1917 года значимость американской живой силы во Франции постепенно возрастала, но никакой определенный график, по которому могла бы работать Америка, не был выработан вплоть до осени или начала зимы, пока миссия во главе с полковником Эдвардом М. Хаусом не посетила Европу, чтобы обеспечить Америке место в Высшем военном совете и на Межсоюзнической конференции. Целью миссии Хауса было заверить союзников в том, что Америка участвует в войне со всей возможной отдачей, и определить наиболее эффективный метод ее сотрудничества.

На совещаниях в Лондоне и Париже американские представители заглянули в мысли лидеров союзников и увидели ситуацию такой, какой она была на самом деле. Два драматических фактора окрашивали все обсуждения: растущая потребность в живой силе и серьезность ситуации с судоходством. Немецкие подводные лодки действовали настолько эффективно, что перспективы переброски в достаточных масштабах как американских войск, так и американских вооружений выглядели крайне мрачно.

Что касается живой силы, Высший военный совет передал мнение военных лидеров союзников о том, что для спасения положения Америка должна к следующему июлю отправить 1 000 000 военнослужащих. Во Франции тогда (на 1 декабря 1917 г.) находились части четырех дивизий американских солдат — всего 129 000 человек.

Программу американского сотрудничества в том виде, в каком она кристаллизовалась на этих совещаниях, можно резюмировать следующим образом:

1. Спасти союзников от голода путем отправки продовольствия.

2. Оказывать содействие армиям союзников, поддерживая бесперебойный поток материальных средств, уже производившихся для них в Соединенных Штатах.

3. Отправить столько людей, сколько можно было перевезти с помощью имевшихся тогда в распоряжении Америки транспортных средств.

4. Направить усилия на создание к 1919 году крупной американской армии, оснащенной американским снабжением.

В этих совещаниях участвовали главные военные и политические деятели ведущих европейских держав, воюющих с Германией. В состав Высшего военного совета входили такие стратеги, как ген. Фош от французов и ген. Робертсон от британцев, а ген. Блисс представлял Соединенные Штаты. Председателем Межсоюзнической конференции был французский премьер-министр м-р Клемансо. М-р Уинстон Черчилль, министр вооружений, представлял Великобританию, в то время как м-р Ллойд-Джордж, премьер-министр Англии, также в некоторой степени участвовал в совещаниях.

Из органов подобного характера родилось международное соглашение об артиллерийском вооружении. Читателю будет очевидно, что это соглашение должно было отражать наилучшее мнение лидеров ведущих союзников, выработанное на основе их глубокого понимания потребностей текущей обстановки и поддержанное представителями Соединенных Штатов. Суть этого соглашения была изложена для Вашингтона в телеграмме, подписанной ген. Блиссом, — документе, который имел столь важное значение для производства вооружений в нашей стране, что его наиболее важные фрагменты приведены ниже:


Представители Великобритании и Франции заявляют, что их производство артиллерии (полевой, средней и тяжелой) в настоящее время налажено в столь крупных масштабах, что они способны в течение 1918 года полностью оснастить все прибывающие во Францию американские дивизии британскими и французскими орудиями и гаубицами лучших марок.

Британские и французские запасы и снабжение боеприпасами достаточны для обеспечения потребностей оснащенной таким образом американской армии по меньшей мере до июня 1918 года, при условии что существующие заводы по производству 6-дюймовых снарядов в Соединенных Штатах и доминионе Канада будут поддерживаться в режиме полной активности, а производство лафетов для 6-дюймовых гаубиц в Соединенных Штатах будет в достаточной степени развито.

С другой стороны, французы, а в меньшей степени и британцы, как можно скорее нуждаются в крупных поставках метательных порохов и фугасных снарядов; кроме того, британцы требуют максимально возможного производства 6-дюймовых гаубиц начиная с настоящего момента, а также 8-дюймовых и 9,2-дюймовых снарядов начиная с июня.

По обоим этим вопросам они просят помощи у американцев.

Поэтому, в целях, во-первых, ускорения и облегчения оснащения американских армий во Франции и, во-вторых, обеспечения максимального окончательного развития поставок боеприпасов при минимальной нагрузке на имеющийся тоннаж, представители Великобритании и Франции предлагают, чтобы американская полевая, средняя и тяжелая артиллерия в течение 1918 года и столь долго после этого, сколько будет сочтено удобным, снабжалась с британских и французских оружейных заводов; при этом они просят: (А) чтобы усилия Америки были немедленно направлены на производство метательных порохов и фугасных снарядов в максимально возможных масштабах; и (B) Великобритания также просит, чтобы заводы по производству 6-дюймовых, 8-дюймовых и 9,2-дюймовых снарядов, уже созданные для британских нужд в Соединенных Штатах, поддерживались в режиме наивысшей активности, а новые крупные заводы по производству этих снарядов были заложены немедленно.

Только таким путем можно минимизировать транспортную проблему и поддерживать потенциальное развитие артиллерии — как орудий, так и снарядов — объединенных французских, британских и американских армий в 1918 году и в еще большей степени в 1919 году.


Это соглашение оказало глубокое влияние на американское производство вооружений. Самое главное — оно дало нам время: время на создание производственных мощностей в грандиозных масштабах без стесняющей необходимости немедленного выпуска продукции; время на обеспечение наилучших конструкций; время на достижение высокого качества огромного объема продукции, которая должна была появиться позже, в противовес раннему количеству посредственного класса.

Поздней осенью 1917 года, вскоре после крушения России и ее выхода из войны, стало очевидно, что Германия упустит возможность перебросить свои войска с восточного фронта и сосредоточить всю свою армию против французов и британцев в 1918 году [Примечание: в тексте оригинала допущена опечатка (seize — воспользоваться вместо cease), переведено по смыслу].

Эти разведывательные данные немедленно привели к усилению внимания к аспекту живой силы в американском сотрудничестве. Еще в декабре 1917 года Военное министерство предвидело чрезвычайную потребность в людях наступающей весной, рассматривая планы переброски войск до предполагаемого предела пропускной способности всех имеющихся американских судов с добавлением того тоннажного объема, который Великобритания и другие союзники могли нам выделить. Зафиксировано, что фактическая отправка войск во Францию намного превзошла эти ранние оценки.

Затем последовало долгожданное немецкое наступление, и в Европе раздался призыв о помощи людьми. Англия, «прижатая спиной к стене», предоставила дополнительные суда для переброски шести дивизий сверх числа войск, уже запланированных к отправке, согласившись помимо этого кормить и содержать этих людей в течение 10 недель, пока они сводились в бригады с британскими частями для прохождения финальной подготовки. После отправки шести дополнительных дивизий потребность в людях все еще сохранялась, и британцы продолжали предоставлять свои суда для наших перевозок. Пик перевозок пришелся на июль, когда через Атлантику были переброшены 306 000 американских солдат — более чем в три раза больше числа, предусматривавшегося на июль по графику, принятому шестью месяцами ранее.
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ФАКТИЧЕСКИЕ ОТПРАВКИ ВОЙСК В СРАВНЕНИИ С ПРОГРАММАМИ.






Влияние этого ускорения программы по живой силе на отправку снабжения было описано подполковником Репингтоном, британским военным обозревателем, в статье, опубликованной в газете Morning Post (Лондон) 9 декабря 1918 года, частично следующим образом:


* * * они (британский военный кабинет) также призвали Америку на помощь, умоляли ее в спешке прислать всю имеющуюся пехоту и пулеметы и предоставили в ее распоряжение — к ее великому удивлению — большое количество транспорта для ускорения прибытия. * * *

Американское правительство откликнулось на эту просьбу самым преданным и великодушным образом. Заверенные своими союзниками во Франции в том, что последние смогут экипировать американские пехотные дивизии по их прибытии орудиями, лошадьми и транспортом, американцы плотно разместили свою пехоту на судах и отложили на потом отправку во Францию орудий, лошадей, транспорта, трудовых частей, авиационной службы, подвижного состава и множества других вещей, изначально предназначенных для перевозки вместе с дивизиями. Если впоследствии — и фактически вплоть до дня подписания перемирия — генерал Першинг испытывал дефицит многих незаменимых вещей, и если его операции вследствие этого проводились в условиях реальных трудностей, в отношении которых он не мог не отдавать себе отчета, то эти изъяны объяснялись вовсе не им и его штабом, не вашингтонской администрацией и не решительным генералом Марчем и его способными помощниками, а исключительно тем самоотверженным образом, с которым Америка откликнулась на призыв своих друзей.
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БРИТАНСКИЕ И АМЕРИКАНСКИЕ ЭКСПЕДИЦИОННЫЕ СИЛЫ НА ЗАПАДНОМ ФРОНТЕ.




Поистине поразительным делом, совершенным Америкой, было развертывание во Франции за 19 месяцев армии масштаба и боеспособности Американских экспедиционных сил. Война научила нас тому, что Америка способна организовывать, обучать и транспортировать войска превосходного качества такими темпами, которые далеко позади оставляют любую программу производства вооружений. Это опровергло прежнее мнение о том, что адекватная военная готовность в основном является вопросом подготовленной живой силы.

Когда война коснулась нас, наше стратегическое оснащение включало готовые разработанные планы мобилизации людей. В Военном колледже армии в Вашингтоне находились на хранении подробные планы защиты наших гаваней, побережий и границ. Имелись также определенные планы подготовки новых войск.

Тем не менее заслуживает внимания тот факт, что это оснащение не содержало никакого плана столь же важной и столь же необходимой мобилизации промышленности и производства вооружений, которые оказались наиболее сложной фазой фактической подготовки к войне. Опыт 1917 и 1918 годов стал уроком в отношении того времени, которое требуется на определение типов, создание конструкций, обеспечение мощностей и налаживание производства. Эти годы навсегда останутся памятником американскому гению мастерских и заводов, который в этот период обеспечил победу, гарантировав своевременное прибытие сокрушительной силы американских ресурсов в виде американских вооружений.

Б. К.


Washington, May, 1919.









КНИГА I.
АРТИЛЛЕРИЙСКОЕ ВООРУЖЕНИЕ.








ГЛАВА I.
ПРОБЛЕМА АРТИЛЛЕРИЙСКОГО ВООРУЖЕНИЯ.


Вооружить людей, призванных на защиту нации в 1917 и 1918 годах, превратить гражданских лиц в солдат, дав им инструменты воинской профессии, — такова была задача Артиллерийского департамента в минувшей войне.

Поверхностная мысль может отождествлять артиллерийское вооружение исключительно с артиллерией. Многих может удивить тот факт, что в американском каталоге предметов снабжения Артиллерийского департамента во время недавней войны насчитывалось более 100 000 раздельных и самостоятельных наименований. Тысячи видов артиллерийского имущества были сугубо некоммерческими, что означало необходимость их специальной разработки и производства для нужд войны.

Хотя принципы ведения боя по сути не изменились ни на йоту со времен эпохи, когда снарядами служили камни, метаемые катапультами, практически каждый успех механической науки находил свое отражение в военном деле, пока сегодня оружие, разработанное человеком для уничтожения военной мощи своего врага, не составило сложный и внушительный перечень. Когда в 1917 году Америка приняла вызов Германии, часть номенклатуры артиллерийского вооружения уже производилась в умеренных количествах в Соединенных Штатах, часть была разработана более милитаристскими нациями мира за последнее десятилетие или четверть века, а часть являлась прямым порождением двух с половиной лет отчаянных боев до вступления Америки в великую борьбу. И тем не менее всё это — как непривычное, так и знакомое — предстояло поставить здесь на производство в грандиозных масштабах и в минимальные сроки, чтобы миллионы американцев могли отправиться на встречу с врагом в надлежащей экипировке. Давайте изучим номенклатуру этого оснащения, рассмотрев на примере основных видов вооружения характер проблемы, стоявшей перед Артиллерийским департаментом в самом начале великого предприятия.

Начав с артиллерии, первой по порядку размеров шла крошечная двухместная пушка калибром 37 миллиметров (около полутора дюймов) диаметром канала ствола — европейская разработка, новая для нашего опыта, столь легкая, что пехота могла управляться с ней в полевых условиях, применявшаяся для уничтожения вражеских пулеметных точек.

Затем шли мобильные полевые орудия — знаменитые 75-мм пушки, эквивалентные по размеру нашей прежней 3-дюймовой пушке, 155-миллиметровая гаубица, французская 155-миллиметровая пушка G.P.F. (Grand Puissance Filloux), стяжавшая славную рекордами историю в этой войне, и ее американские прототипы: 4,7-дюймовые, 5-дюймовые и 6-дюймовые пушки; все они применялись для обстрела перекрестков дорог и изнурения противника в его тылу.

За ними следовали 8-дюймовые и 9,2-дюймовые гаубицы и страшная 240-миллиметровая гаубица, предназначенная для метания огромных разрушительных масс высоко в небо с тем, чтобы они падали отвесно на самые мощные укрепления противника.

Затем имелись 8-дюймовые, 10-дюймовые, 12-дюймовые и 14-дюймовые пушки на железнодорожных транспортерах для разрушения складов и баз в тылу противника. Эти виды оружия в смонтированном состоянии имели столь колоссальный вес, что требовали от 16 до 24 осей на платформе для распределения нагрузки и отдачи при стрельбе в пределах прочности стандартного тяжелого железнодорожного пути.

Все эти орудия должны были выпускаться в больших количествах, если предстояло удовлетворить будущие потребности американских войск, — тысячами в случае более мелких и сотнями и десятками в случае более крупных.

Это оружие было бы неэффективным без надлежащих запасов боеприпасов. В случае мобильных полевых орудий это означало потребность в миллионах снарядов или шрапнели для беспрерывных бомбардировок и сосредоточенных заградительных огней, которыми характеризовалась великая война. Весь вес снарядов, выпущенных в таком историческом сражении, как при Геттисберге, обеспечил бы артиллерию лишь на несколько минут в столь интенсивных бомбардировках, которыми была усеяна сталью земля Фландрии.

Артиллерия требовала огромного количества тяжелого оборудования — передков, зарядных ящиков, автомобильных грузовиков для боеприпасов и тягачей для буксировки тяжелой и среднестижелой артиллерии. Некоторые из них были оснащены самоходными гусеничными шасси, способными преодолевать подъемы крутизной 40 градусов или развивать скорость до 12 миль в час на ровной местности. Они представляли собой адаптацию для военных нужд мирной тракторной техники фермеров и строителей и впервые обеспечили крупным орудиям чрезвычайную мобильность, позволив им вступать в бой сразу по прибытии и отходить в безопасное место сразу же после выполнения поставленной задачи.

Кроме того, это артиллерийское снаряжение должно было располагать надлежащими возможностями для технического обслуживания в полевых условиях, и эта потребность породила еще один масштабный этап программы артиллерийского вооружения. Для каждой дивизии требовались подвижные артиллерийские ремонтные мастерские, состоявшие из миниатюрных механических мастерских, полностью укомплектованных силовым и трансмиссионным оборудованием и смонтированных прямо на автомобильных грузовиках. Затем требовались полутяжелые ремонтные мастерские на 5-тонных тракторах, предназначенные для корпусов так же, как грузовые автомастерские — для дивизий. Каждому штабу армии требовалась своя полупостоянная ремонтная мастерская для артиллерии и еще более крупные ремонтные мастерские для железнодорожной артиллерии.



В дополнение ко всему этому существовали базовые ремонтные мастерские во Франции, возведенные в масштабах, позволявших задействовать силы, в три раза превосходившие объединенный штат всех производственных арсеналов Соединенных Штатов в мирное время, с возможностью ежемесячно производить нарезку заново 1000 орудий, а также капитальный ремонт и починку 2000 автотранспортных средств, 7000 пулеметов, 50 000 винтовок и 2000 пистолетов. Это артиллерийское оснащение и организация его обслуживания предполагали непрерывный поток из американской промышленности огромных объемов ремонтных деталей и запасных частей для поддержания артиллерии в исправном состоянии.

Переходя далее к более личному снаряжению солдата, мы обнаруживаем, что перед Артиллерийским департаментом встала необходимость производить пехотные винтовки миллионами, а патроны к ним — миллиардами. Великая война вывела пулемет на передний план, потребовав в Соединенных Штатах производства этих сложных и дорогостоящих видов оружия десятками тысяч, включая одноместную автоматическую винтовку, саму по себе являющуюся смертоносным и эффективным типом оружия.

Одновременно с массовым применением пулеметов на поле боя развивался современный пулеметный заградительный огонь, стрельба с закрытых позиций из которого требовала прицельных приспособлений тончайшей и точнейшей выделки, а также треног с мелкокалибровыми механизмами наведения по вертикали и горизонтали, чтобы пулеметчик мог безопасно направлять смертоносный град над головами собственных невидимых, но наступающих цепей с максимальным ущербом для противника. Эти тысячи пулеметов требовали водяных рубашек для охлаждения стволов и специально сконструированных повозок для их перевозки.

Личное вооружение солдата также требовало автоматического пистолета или револьвера для ближнего боя, когда подразделения вступали в непосредственное соприкосновение с солдатами противника. Их производство исчислялось сотнями тысяч.

Потребности фронта требовали сотен тысяч траншейных ножей — смертоносных клинков, обладающих инерцией тяжелых утяжеленных рукоятей, которые в свою очередь защищались гардами, воплощавшими принцип бандитских кастетов и снабженными острыми шипами.

Затем существовало специальное оружие, во многом рожденное современной окопной войной. Оно включало минометы: от небольшого 3-дюймового «Стокса», достаточно легкого для переноски через бруствер и простого в обращении, чтобы вести стрельбу из положения между зафиксированными коленями сидящего солдата, до крупного 240-миллиметрового траншейного миномета стационарного размещения. Минометы оказались исключительно эффективными против скоплений войск, поэтому для них было разработано великое множество бомб и снарядов — не только фугасного осколочного типа, но также снаряженных ядовитыми газами или дымообразующими химикатами. Требовалось огромное количество как самих минометов, так и боеприпасов к ним.

Из укрытий траншей солдаты сначала выбрасывали гранаты, которые взрывались во вражеских окопах напротив и сеяли разрушения. Из первоначального устройства развились гранаты различных видов: газовые гранаты для зачистки блиндажей, гранаты с расплавленным металлом для вывода из строя механизмов захваченных вражеских орудий и пулеметов, бумажные гранаты для поражения силой взрывной волны. Кроме того, существовали ружейные гранаты, каждая из которых надевалась на дульную часть винтовки и металась под воздействием газов, следующих за пулей, которая проходила точно через предусмотренное для нее отверстие. Производство гранат составляло немалую часть проблемы американского артиллерийского вооружения.

В дополнение к этому траншейному оружию имелись траншейные ружья Ливенса (проекторы Ливенса), которые при залповом электрическом запуске забрасывали настоящее облако газовых баллонов в выбранный район расположения противника, обычно вызывая сильную деморализацию его сил.

Штыки для винтовок, тесаки-боло, шлемы, перископы для безопасного осмотра местности поверх брустверов траншей, панорамные прицелы, дальномеры — все это лишь немногие из артиллерийских принадлежностей общего назначения.

Затем появились те новации великой войны — танки: 3-тонный «уиппет», созданный для сопровождения пехотных цепей, 6-тонные танки, наиболее часто использовавшиеся из всех, и мощные англо-американские тяжелые танки, каждый из которых несет 37-миллиметровую пушку и четыре пулемета.

Война в воздухе предъявила дополнительные требования к вооружению. Она потребовала синхронизированного пулемета, стреляющего патронами настолько быстро, что их выстрелы сливались в единый непрерывный рев, причем каждый выстрел рассчитывался по времени столь точно, что пуля пролетала между вращающимися лопастями пропеллера. Требовались электрические нагреватели для механизмов пулеметов, чтобы предотвратить загустевание смазывающего их масла на холоде больших высот. Авиационные пулеметы требовали бронебойных пуль для борьбы с бронированными самолетами, зажигательных пуль для воспламенения водорода вражеского аэростата или поджога бензина, вытекающего через пробоину в топливном баке вражеского самолета, и трассирующих пуль для корректировки прицеливания воздушного стрелка. Другое оборудование для летчика включало счетчики выстрелов, сообщающие ему в любой момент о наличии боеприпасов, и оружейные прицелы, искусно сконструированные для автоматической корректировки прицела с учетом относительной скорости и направления движения вражеского самолета. Все это были разработки в области артиллерийского вооружения, вызванные к жизни великой войной, и каждая из них ставила перед производственной организацией задачи, требующие решения.

Затем имелись авиационные фугасные бомбы различных весовых категорий вплоть до 500 фунтов каждая, причем последние, экспериментальные, предвосхищали время, когда с небес будут сбрасываться бомбы весом 1600 фунтов; затем — бомбовые прицелы для определения момента сброса снаряда с целью поражения цели, прицелы, вносившие поправки на высоту, сопротивление воздуха и скорость полета самолета; и наконец — механизмы для подвешивания бомб на самолет и их сброса по воле оператора.

Этот список можно было бы продолжать почти бесконечно: пиротехнические средства, превратившиеся из-за потребностей в Европе в сложную систему; шлемы и доспехи — заимствования из средневековья для защиты современного солдата от ранений; ассортимент тяжелого текстиля, из которого изготавливались ремни, патронташи, вещмешки и кобуры; фляги, полевые столовые приборы, дробовики и так далее, вплоть до тысяч наименований из перечня, известного нам как современное артиллерийское вооружение.

Следует отметить, что наиболее важные статьи в этой номенклатуре относятся к некоммерческому типу. Иными словами, это не те изделия, которые промышленность страны выпускает в мирное время или обучается их производить. Множество других военных функций естественным образом удавалось стране, искусной в обращении с продовольственным снабжением для густонаселенных регионов, в решении жилищных проблем для целых городов и в управлении транспортом для ста миллионов человек; под рукой имелись необходимые способности для гладкого и эффективного ведения военных предприятий подобного характера. И тем не менее в стране к моменту начала войны почти отсутствовали знания о технике производства вооружений.

Объявление войны застало американский Артиллерийский департамент, весь офицерский состав которого насчитывал 97 человек. Лишь 10 из них имели опыт проектирования артиллерийского вооружения. Проектируемая армия численностью 5 000 000 человек требовала 11 000 обученных офицеров для руководства каждым аспектом службы вооружений. Хотя часть этого производства была связана с выпуском изделий коммерческого типа, таких как автомобили, грузовики, котелки, столовое снаряжение и тому подобное, тем не менее соотношение 97 к 11 000 дает представление об объеме знаний в области вооружений, которыми располагало Военное министерство в начале войны по сравнению с тем, что потребуется для оснащения первых 5 000 000 человек для боя.

Правительство могло привлечь интендантских офицеров из пищевой промышленности; оно могло превратить банковских кассиров в казначеев или переквалифицировать строителей в строительных квартирмейстеров; найти офицеров транспорта на великих железнодорожных магистралях, офицеров Корпуса связи в телеграфных компаниях или медицинских офицеров среди представителей профессионального сообщества. Но не существовало широкой сферы, к которой Артиллерийский департамент мог бы обратиться для поиска готовой специализированной квалификации. Лучшее, что оно могло сделать, — это набрать из тяжелой обрабатывающей промышленности экспертов-инженеров, которых впоследствии можно было обучить специфическим проблемам вооружений.

До 1914 года существовало лишь шесть правительственных арсеналов и два крупных частных артиллерийских завода, имевших представление о производстве тяжелых вооружений. После 1914 года военная промышленность в Соединенных Штатах стремительно выросла, однако в 1917 году насчитывалось всего около двух десятков фирм, занимавшихся производством артиллерийских боеприпасов, крупных орудий, винтовок, пулеметов и других важных видов вооружения для союзников. К моменту подписания перемирия около 8 000 производственных предприятий в Соединенных Штатах работали по контрактам Артиллерийского департамента. Хотя многие из этих контрактов предполагали производство, не слишком отличающееся от коммерческого выпуска, здесь возникает еще одно соотношение — 20 или более первоначальных заводов по сравнению с конечными 8 000, — которое служит показателем расширения промышленных знаний о специальных процессах, сопутствующих производству вооружений.

Оказавшись в состоянии войны, нашим первым шагом было как можно быстрее расширить наши знания в области вооружений. Война в Европе породила тысячи новых наименований вооружения, многие из которых тщательно охранялись как военные секреты и с которыми наши собственные офицеры были знакомы лишь в общих чертах. Однако, как воюющая сторона, мы сразу же обратились к союзникам, и они свободно и в полной мере поделились с нами своими запасами знаний: чертежами, спецификациями, рабочими моделями, секретными устройствами и полными технологическими процессами.

Имея под рукой эти знания, мы приняли для собственной программы определенные французские типы полевых орудий и гаубиц, а также британские типы тяжелых гаубиц. Воспроизводство британских типов не вызвало необычных трудностей, но принятие французских чертежей привлекло в ситуацию фактор, трудности которого непосвященные склонны не замечать.

Этим новым элементом для рассмотрения стало обстоятельство, что вся французская система металлообработки радикально отличается от нашей по своим приемам и нелегко приспосабливается к американским методам.

Английские и американские инженеры и цехи используют в своих измерениях дюймы и футы, в то время как французы применяют метрическую систему. Этот факт означал отсутствие в наличии единого стандартного американского сверла, развертки, метчика, плашки или другого цехового инструмента, который точно обеспечивал бы результат, требуемый французским чертежом вооружения в метрической системе. Более того, французские стандарты на металлический прокат, листы, плиты, уголки, двутавровые балки, отверстия под заклепки и шаг заклепок сильно отличаются от американских стандартов.

Было обнаружено, что полные французские чертежи во многих случаях отсутствовали, поскольку французская практика в отношении мелких деталей полагалась на память и мастерство своих ремесленников. Но даже когда получали полные чертежи, перед американским инженером-оружейником вставал выбор: либо произвести революцию в машиностроительной промышленности Соединенных Штатов, перестроив все ее оборудование под метрическую систему, либо сделать то, что и было сделано, — а именно перевести французские чертежи на язык стандартной американской цеховой практики, процесс, который в многочисленных случаях требовал недель и даже месяцев работы целых штатов экспертов, трудившихся в условиях колоссального напряжения.

Французы также не знакомы с американскими методами массового производства. Французский ремесленник всегда видит готовое изделие, и ему предоставляется свобода усмотрения в отношении окончательных размеров деталей, а также их подгонки и сборки. Но американский механик видит лишь ту деталь, в механической обработке которой он является специалистом, работая со строгими допусками и выпуская изделия, требующие минимальной подгонки или не требующие ее вовсе в сборочном цехе. Следовательно, при переводе французских чертежей было необходимо заложить в них то, чего там никогда не было раньше, а именно — жесткие допуски и точные измерения.



Figure 1.

Expenditure of Artillery Ammunition in Modern Battles.


	Year.
	Battle.
	Days' duration.
	Army.
	Rounds of artillery ammunition expended.



	1863
	Chickamauga
	2
	Union
	▏ 7,325



	1863
	Gettysburg
	3
	Union
	▎ 32,781



	1870
	St. Privat
	1
	German
	▍ 39,000



	1904
	Nan Shan
	1
	Japanese
	▎ 34,047



	1904
	Liao Yang
	9
	Russian
	█
    134,400



	1904
	Sha Ho
	9
	Russian
	██
    274,300



	1915
	Neuve Chapelle
	[1]3
	British
	██
    197,000



	1915
	Souches
	[2]1
	French
	███
    300,000



	1916
	Somme
	[3]7
	British
	████████████████████████████████████
    4000000



	1917
	Messines Ridge
	[3]7
	British
	█████████████████████████
    2753000



	1918
	St. Mihiel
	[2]4
	United States
	██████████ 1098217





[1]
Артиллерийская подготовка длилась 35 минут.



[2]
Артиллерийская подготовка длилась 4 часа.



[3]
Артиллерийская подготовка перемежающаяся в течение 7 дней.



Одним из наиболее ярких событий нынешней войны стал резкий рост использования артиллерии для предварения действий пехоты в бою. Это иллюстрируется сравнением расхода артиллерийских боеприпасов в характерных сражениях недавних войн с расходом в важных баталиях нынешней войны. Следует иметь в виду особенности каждого конкретного сражения. Сражение при Чикамоге велось в сильно лесистой местности; при Геттисберге и Санкт-Приве — на открытой сельскохозяйственной местности. Последние сражения, наряду с Наншанем и всеми рассматриваемыми ниже битвами нынешней войны, включали артиллерийскую подготовку для штурма армий, занимающих оборонительные позиции. Следовательно, расходы боеприпасов поддаются приблизительному сравнению.

Пик использования артиллерии в наступательном бою был достигнут на Сомме и у хребта Мессин, до того как получило развитие эффективное применение танков.





Когда армия численностью 100 000 человек развертывается и становится армией в 3 000 000 человек, задача прокормить три миллиона становится ровно в 30 раз масштабнее, чем была задача прокормить сто тысяч. Солдат воюющей армии ест не больше солдата спокойного гарнизона. То же самое приблизительно верно и в отношении обмундирования армии. Но потребление армией боеприпасов в военное время несоразмерно ее численному росту для удовлетворения военных потребностей.



Например, армейский пулемет в мирное время мог производить 6000 выстрелов на учебных стрельбах в течение года. Это было стандартное количество патронов, выделяемое в мирное время. Тем не менее, для одного пулемета на поле боя в такой войне, как недавняя, необходимо было обеспечить 288 875 патронов боеприпасов в течение первого года его применения; эта цифра включает начальный запас и резервный запас, а также фактическое количество произведенных выстрелов. Таким образом, пулемет в условиях войны увеличивает свой аппетит, так сказать, к боеприпасам на 4700 процентов в первый год боевых действий.



Figure 2.

Rates of Artillery Fire Per Gun Per Day in Recent Wars.


	War.
	Army.
	Ap­prox­i­mate rounds per gun per day.



	1854-1856, Crimean
	British and French
	█████
    [4]5



	1859, Italian
	Austrian
	▎
    .3



	1861-1865, Civil
	Union
	████
    4



	1866, Austro-Prussian
	Austrian
	██
    2.2



	Prussian
	▉
    .8



	1870-71, Franco-Prussian
	German
	█
    [5]1.1



	1904-5, Russo-Japanese
	Russian
	████
    4



	1912-13, Balkan
	Bulgarian
	███████
    7



	PRESENT WAR.



	September, 1914
	French
	████████
    [5]8



	Jan. 1-Oct. 1, 1918
	Italian
	████████
    [5]8



	Jan. 1-Nov. 11, 1918
	United States
	██████████████████████████████
    [5]30



	Jan. 1-Nov. 11, 1918
	French
	██████████████████████████████████
    [5]34



	Jan. 1-Nov. 11, 1918
	British
	███████████████████████████████████
    [5]35





[4] Осада Севастополя.



[5] Только боеприпасы для полевой артиллерии.


Показатели основаны на общем расходе и среднем количестве орудий в распоряжении полевых армий за период войн.

Значительная часть высокого расхода артиллерийских боеприпасов в настоящей войне по сравнению с другими современными войнами может быть отнесена за счет повышенного темпа стрельбы, ставшего возможным благодаря усовершенствованным методам снабжения в полевых условиях и находящимся ныне на вооружении скорострельным орудиям. В войнах, ведшихся до внедрения быстрострельных полевых орудий, четыре или пять выстрелов в день составляли наибольший средний темп. Даже этот показатель достигался лишь при осаде Севастополя, где армии стояли лагерем, а снабжение по воде было легким, и в Гражданскую войну в Америке, которая характеризовалась передовыми тактическими достижениями. Орудия союзных армий во Франции на протяжении всего 1918 года вели огонь с темпом, примерно в семь раз превышающим эти ранее высокие показатели.




В случае с более крупными системами вооружения рост потребления боеприпасов является еще более впечатляющим. До 1917 года Военное министерство выделяло на каждое 3-дюймовое полевое орудие по 125 патронов в год для учебной стрельбы. Боеприпасы для 75-миллиметровых орудий (эквивалент 3-дюймовых) производились в расчете на предполагаемое обеспечение 22 750 патронами на каждое орудие в течение одного года, что означает увеличение потребления боеприпасов в войне по сравнению с мирным временем на 18 100 процентов.



Figure 3.

Expenditure of Artillery Ammunition in Recent Wars.


	PAST WARS COMPARED WITH ONE MONTH OF PRESENT WAR.



	Year.
	War.
	Army.
	Rounds expended during war.



	1859
	Italian
	Austrian
	| 15,326



	1861-1865
	Civil
	Union
	██████████████ 5000000



	1866
	Austro-Prussian
	Prussian
	▏ 36,199



	Austrian
	▎ 96,472



	1870-71
	Franco-Prussian
	German
	██ 817000



	1904-5
	Russo-Japanese
	Russian
	███ 954000



	1912-13
	Balkan
	Bulgarian
	██ 700000



	1918
	Present
	British and French
	In one month.[6]

    ████████████████████████████████████ 12710000



	EXPENDITURES FOR ONE YEAR, CIVIL AND PRESENT WARS.



	1864[7]
	Civil
	Union
	█ 1950000



	1918[8]
	Present
	United States
	████ 8100000



	1918[8]
	Present
	British
	████████████████████████████████ 71445000



	1918[8]
	Present
	French
	████████████████████████████████████ 81070000





[6] В среднем за год, закончившийся 10 ноября 1918 г.



[7] Год, закончившийся 30 июня 1864 г.



[8] Год, закончившийся 10 ноября 1918 г.


Промышленные усилия, необходимые для поддержания современных армий в боеготовом состоянии, в определенной степени можно измерять по их расходу артиллерийских боеприпасов. Европейские войны последних 100 лет по большей части решались до того, как мирные резервы оказывались исчерпанными. Однако Гражданская война в Америке потребовала для своего разрешения беспрецедентной по тем временам промышленной мобилизации, которая, подобно использованию в той войне полевыми армиями окопов, более верно отражала тенденцию развития современного военного дела, нежели условия более недавних европейских войн.




Таким образом, когда армия мирного времени численностью 100 000 человек превращается в военную армию численностью 3 000 000 человек, ее потребление боеприпасов возрастает не в 30 раз, а в 48–182 раза по сравнению с 30 раза — увеличение, совершенно непропорциональное росту потребления продовольствия, обмундирования или других стандартных видов снабжения. Современные изобретения сделали возможным, а современная практика претворила в жизнь значительно возросшее применение боеприпасов. На рисунках 1, 2 и 3 графически показано, как возрос расход боеприпасов в современную эпоху.



Еще одним обстоятельством, осложнившим проблему артиллерийского вооружения, была усиливавшаяся на протяжении всей великой войны тенденция все шире использовать механические или машинные методы ведения боя в противовес более старым и простым формам, в которых в большей степени задействовался человеческий или животный фактор.

К моменту вступления Соединенных Штатов в войну уставы предписывали иметь в пехотной дивизии 50 пулеметов. К моменту подписания перемирия стандартное оснащение дивизии предусматривало 260 тяжелых пулеметов и 768 легких автоматических винтовок. Из тяжелых пулеметов дивизии только 168 должны были находиться на активной службе, а остальные — в резерве или использоваться для противовоздушной обороны. Тем не менее, сравнение двух стандартов вооружения наглядно демонстрирует тенденцию к использованию машинных методов массового уничтожения в современной войне и указывает на новые требования, предъявляемые к организации артиллерийского вооружения в целях закупки этой дополнительной машины смерти. Более того, когда боевые действия подошли к концу, Американские экспедиционные силы были близки к тому, чтобы добавить к своему полковому и дивизионному снаряжению еще значительное количество автоматических винтовок.

В великой войне время лошади уходило в прошлое, по крайней мере в том, что касалось ее связи с мобильной артиллерией, и ее место занимал бензиновый двигатель; эта тенденция ускорялась главным образом усилиями Америки, величайшей автомобильной державы из всех. Грузовики и тракторы для буксировки орудий, автомобильные грузовики для перевозки боеприпасов, вытесняющие старые конные передки и задки, и даже самоходные платформы для более крупных полевых орудий с гусеничными движителями или гусеничными лафетами, обеспечивавшими не только подвижность орудия, но и средства наведения — таковы были новые разработки. Некоторые из этих усовершенствований были произведены и направлены в войска, другие же находились на стадии разработки к моменту подписания перемирия. Общая тенденция к моторизации послужила причиной усложнения производства артиллерийского вооружения в нашей стране не только в отношении поставок самих вооружений и тяговых средств, но и в отношении выпуска увеличенных объемов боеприпасов, поскольку эти усовершенствования также способствовали росту темпов расхода пуль и снарядов.

Общая стоимость только артиллерийского вооружения, необходимого для оснащения первых 5 000 000 призванных под ружьем американцев, оценивалась в сумму от 12 000 000 000 до 13 000 000 000 долларов. Это равнялось примерно половине всех средств, ассигнованных конгрессами Соединенных Штатов от Первого Континентального конгресса до нашего объявления войны Германии, из каковых ассигнований оплачивалась стоимость каждой войны, которую мы когда-либо вели, включая Гражданскую войну, а также все огромные расходы Правительства на любую официальную деятельность за 140 лет. Снабжение артиллерийским вооружением армии такого масштаба в запланированные сроки означало бы расходование средств с такой скоростью, при которой Панамский канал можно было бы строить заново каждые 30 дней.

Выше в общих чертах обрисованы некоторые трудности сложившейся ситуации. В нашу пользу говорили величайшая в мире промышленная организация, инженерное искусство, не уступающее никакому другому, народ, традиционно обладающий универсальными навыками применения сил машин для нужд человечества, изобретательный гений, чьи достижения могли соперничать с достижениями остального мира, взятыми вместе, организаторские способности, оказавшиеся поразительно эффективными в таком начинании, какое предприняла нация в 1917 и 1918 годах, колоссальные запасы сырья (по этому показателю страна была ближе к полной самообеспеченности, чем любая другая нация земного шара), великолепные возможности внутреннего транспорта, огромный корпус квалифицированных механиков, а также закон о всеобщей воинской повинности, призванный забрать для Армии людей, не являющихся незаменимыми для промышленных усилий нации в войне, и оставить в цехах тех рабочих, чью квалификацию нельзя было изъять без некоторого ущерба для национального потенциала промышленного мастерства.

Остается лишь вкратце обрисовить некоторые достижения американской индустрии артиллерийского вооружения. В целом можно сказать, что те проекты программы артиллерийского вооружения, для которых были установлены более сжатые сроки, оказались наиболее успешными. Не было времени, когда производство бездымного пороха и фугасных снарядов не покрывало бы наши собственные потребности, причем значительные количества оставались в избытке как для Франции, так и для Англии.

Америка за 19 месяцев развития построила более 2 500 000 пехотных винтовок — количество, превышающее то, что было произведено Англией или Францией за тот же период, хотя обе эти страны в апреле 1917 года, к моменту нашего вступления в войну, уже имели производство винтовок на высокой стадии развития. (См. рис. 4.) Тем не менее, темпы франко-британского производства винтовок в 1918 году снизились, поскольку больше не было необходимости в первоначальном оснащении винтовками новых войск.

За 19 месяцев войны американские заводы выпустили более 2 879 000 000 патронов для винтовок и пулеметов. Это было несколько меньше объема производства в Великобритании за тот же период и несколько меньше такового во Франции; однако Америка начинала это дело с нуля, а во второй половине войны выпускала боеприпасы ежемесячно вдвое быстрее Франции и несколько быстрее Великобритании. (См. рис. 4.)

В период с 6 апреля 1917 года по 11 ноября 1918 года Америка произвела столько же пулеметов и автоматических винтовок, сколько Великобритания за тот же период, и 81 процент от количества, произведенного Францией; при этом к концу этих усилий Америка выпускала пулеметы и автоматические винтовки почти в три раза быстрее Великобритании и более чем в два раза быстрее Франции. (Рис. 4.) Если принять во внимание, что должно пройти немало времени, прежде чем пулеметные заводы смогут быть оснащены необходимыми станками и приспособлениями, усилия Америки в этом отношении можно оценить по достоинству.



Figure 4.

Production of Rifles, Machine Guns, and Ammunition, France and United
States Compared with Great Britain.


	AVERAGE MONTHLY RATE, JULY, AUGUST, AND SEPTEMBER, 1918.



	Machine guns and machine rifles:
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	10,947
	██████████████ 100



	France
	12,126
	████████████████ 111



	United States
	27,270
	████████████████████████████████████ 249



	Rifles:



	Great Britain
	112,821
	██████████████ 100



	France
	40,522
	█████ 36



	United States
	233,562
	██████████████████████████████ 207



	Rifle and machine-gun ammunition:



	Great Britain
	259,769,000
	██████████████ 100



	France
	139,845,000
	████████ 54



	United States
	277,894,000
	███████████████ 107



	TOTAL PRODUCTION, APRIL 6, 1917, TO NOVEMBER 11, 1918



	Machine guns and machine rifles:
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	181,404
	██████████████ 100



	France
	229,288
	██████████████████ 126



	United States
	181,662
	██████████████ 100



	Rifles:



	Great Britain
	1,971,764
	██████████████ 100



	France
	1,416,056
	██████████ 72



	United States
	2,506,742
	██████████████████ 127



	Rifle and machine-gun ammunition:



	Great Britain
	3,486,127,000
	██████████████ 100



	France
	2,983,675,000
	████████████ 86



	United States
	2,879,148,000
	████████████ 83




Британское и французское производство винтовок в течение 1918 года шло более низкими темпами по сравнению с достигнутыми ранее, поскольку отпала необходимость в первоначальном оснащении войск.




До 11 ноября 1918 года Америка произвела только в 75-миллиметровом калибре около 4 250 000 фугасных снарядов, более 500 000 химических снарядов и свыше 7 250 000 шрапнели. Из произведенных фугасных снарядов 2 735 000 были отправлены во Францию к 15 ноября 1918 года. Всего было перевезено морем 8 500 000 снарядов этого калибра, причем почти две трети из них составляла шрапнель. Американские войска на передовой израсходовали в общей сложности 6 250 000 патронов и снарядов 75-миллиметрового калибра, в основном фугасных снарядов французского производства, поступавших из франко-американского пула боеприпасов. Американские фугасные снаряды были испытаны во Франции французскими артиллерийскими экспертами и одобрены для использования французской артиллерией прямо перед перемирием.
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ЗДАНИЕ МЬЮНИШНЗ-БИЛДИНГ, ВАШИНГТОН, ОКРУГ КОЛУМБИЯ

На заднем плане — мемориал Линкольна и река Потомак.
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ПАРК 155-МИЛЛИМЕТРОВЫХ ГАУБИЦ АМЕРИКАНСКОГО ПРОИЗВОДСТВА НА АБЕРДИНСКОМ ПОЛИГОНЕ.
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155-МИЛЛИМЕТРОВЫЕ ПУШКИ G. P. F. АМЕРИКАНСКОГО ПРОИЗВОДСТВА, СХОРОНЕННЫЕ НА АБЕРДИНСКОМ ПОЛИГОНЕ.
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ОРУДИЯ РАЗЛИЧНЫХ ВИДОВ И КАЛИБРОВ, ВОЗВРАЩЕННЫЕ ИЗ ФРАНЦИИ АМЕРИКАНСКИМИ ЭКСПЕДИЦИОННЫМИ СИЛАМИ В МОМЕНТ ИХ ВЫГРУЗКИ С ПОЕЗДА В АБЕРДИНЕ.
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ИМУЩЕСТВО АРТИЛЛЕРИЙСКОГО ВООРУЖЕНИЯ АМЕРИКАНСКОГО ПРОИЗВОДСТВА, РАЗМЕЩЕННОЕ НА АБЕРДИНСКОМ ПОЛИГОНЕ.
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СКЛАДЫ АРТИЛЛЕРИЙСКОГО ВООРУЖЕНИЯ АМЕРИКАНСКОГО ПРОИЗВОДСТВА НА АБЕРДИНСКОМ ПОЛИГОНЕ.
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ПАРК ПЕРЕДКОВ АМЕРИКАНСКОГО ПРОИЗВОДСТВА, ВЕРНУВШИХСЯ ИЗ ФРАНЦИИ, НА АБЕРДИНСКОМ ПОЛИГОНЕ.
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РАБОЧАЯ ПЛОЩАДКА МАРТЕНОВСКОЙ ПЕЧИ.


Рабочая площадка здания мартеновской печи, на которой видны две печи со стороны, куда «загружаются» сырые материалы. Каждая из этих печей имеет длину 75 футов и ширину 15 футов, а расплавленная сталь находится в неглубокой ванне внутри трех дверц, в одну из которых заглядывает человек. Этот бассейн, или «ванна», как его называют, имеет длину 33 фута, ширину 12 футов и глубину примерно 2½ фута, весит около 60 тонн и состоит из чугуна и тщательно отсортированного стального лома от предыдущих операций, которые помещаются в печь через три показанные дверцы, причем печь все время находится при такой высокой температуре, что невооруженный глаз не может заглянуть внутрь печи и должен быть защищен синим или дымчатым стеклом, точно так же, как при взгляде на полуденное солнце. Глаз ничего не может разглядеть в атмосфере ванны, в которой сталь плавится и рафинируется, из-за чрезвычайно высокой температуры, дающей свет такой же белый, как солнце.









Figure 5.

Production of Artillery Ammunition, France and United States Compared
with Great Britain.


[Types for use in A. E. F.]


	MONTHLY RATE AT END OF WAR.



	Unfilled rounds:
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	7,748,000
	█████████████████████████████ 100



	France
	6,661,000
	█████████████████████████ 86



	United States
	7,044,000
	███████████████████████████ 91



	Complete rounds:



	Great Britain
	7,347,000
	█████████████████████████████ 100



	France
	7,638,000
	██████████████████████████████ 104



	United States
	2,712,000
	███████████ 37



	TOTAL PRODUCTION, APRIL 1, 1917, TO NOVEMBER 11, 1918.



	Unfilled rounds:
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	138,357,000
	█████████████████████████████ 100



	France
	156,170,000
	█████████████████████████████████ 113



	United States
	38,623,000
	████████ 28



	Complete rounds:



	Great Britain
	121,739,000
	█████████████████████████████ 100



	France
	149,827,000
	████████████████████████████████████ 123



	United States
	17,260,000
	████ 14





По артиллерийским боеприпасам всех калибров Америка к концу войны выпускала незаснаряженные снаряды быстрее французов и почти так же быстро, как британцы; однако из-за нехватки переходников и дополнительных детонаторов (дефицита, который быстро преодолевался к концу войны) темпы производства готовых выстрелов составляли лишь около трети от показателей Великобритании или Франции. По общему объему производства за 19 месяцев участия в войне Америка выпустила более четверти того количества незаснаряженных снарядов, которое Великобритания произвела за то же время, и примерно четверть того объема, который поступил с французских заводов боеприпасов. Только по готовым выстрелам Америка значительно отставала от показателей двух главных союзников в течение 1917 и 1918 годов. (Рис. 5.)

Производство готовых артиллерийских выстрелов стремительно росло, начиная с раннего лета 1918 года, и в октябре приближалось к половине темпов производства в Великобритании или Франции. На рисунке 6 графически показано, как увеличивались поставки артиллерийских боеприпасов.



Figure 6.

Complete Rounds of Artillery Ammunition Produced for the Army Each
Month During 1918 (Figures in Thousands of Rounds).


	Jan.
	██ 130



	Feb.
	██ 138



	Mar.
	██████ 500



	Apr.
	███████████ 906



	May
	████████████ 1034



	June
	████████████████ 1319



	July
	█████████████ 1051



	Aug.
	████████████████████████ 1984



	Sept.
	██████████████████████████████ 2548



	Oct.
	████████████████████████████████████ 3026



	Nov.
	███████████████████████████████ 2570



	Dec.
	████████████████████████ 2024






Что касается артиллерии как таковой, война закончилась слишком рано, чтобы американская промышленность успела выйти на уровень крупномасштабного производства. Производство тяжелых артиллерийских установок неизбежно представляет собой долгий и сложный процесс даже тогда, когда заводы уже существуют и кадры механиков обучены этой работе. Америке в значительной степени пришлось создавать свою индустрию артиллерийского вооружения с нуля — здания, оборудование и все остальное, — а затем набирать и обучать рабочие кадры. Национальным опытом производства артиллерии в великой войне, наиболее близким к нашему, был опыт Великобритании, которая стартовала с нуля, точно так же, как и мы. Интересно поэтому узнать, как Великобритания расширяла свою артиллерийскую промышленность, и свидетельство британского министерства вооружений может пролить новый свет на наши собственные усилия в этом отношении. Обсуждая артиллерию в войне, британское министерство вооружений опубликовало заявление, выдержка из которого приводится ниже:


Очень трудно сказать, сколько времени прошло, прежде чем британская армия была полностью укомплектована артиллерией и боеприпасами. Конечная численность армии, на которую был нацелен расчет, непрерывно увеличивалась в течение первых трех лет войны, так что потребности в артиллерийском вооружении постоянно росли. Вероятно, справедливо будет утверждать, что оснащение армии по плану, составленному ранним летом 1915 года, было завершено к сентябрю 1916 года. Однако в результате битвы при Вердене и начальных этапов битвы на Сомме в стандарт оснащения дивизии армии были внесены большие изменения, за которыми последовало дальнейшее увеличение в сентябре 1916 года. Армия была полностью укомплектована по этому новому стандарту лишь к весне 1918 года.




Figure 7.


Complete Units of Mobile Artillery Produced for the Army Each Month
During 1918.


	Jan.
	██████ 73



	Feb.
	█████ 68



	Mar.
	███████ 89



	Apr.
	███████ 86



	May
	██████ 76



	June
	████████ 106



	July
	███████ 85



	Aug.
	██████████████ 180



	Sept.
	█████████████████████ 271



	Oct.
	████████████████████████████████████ 465



	Nov.
	█████████████████████ 266



	Dec.
	██████████████████████ 279






Таким образом, Англии потребовалось три с половиной года, чтобы полностью укомплектовать свою армию артиллерией и боеприпасами по стандарту, востребованному к концу войны. Исходя из этого, у Америки к моменту заключения перемирия оставалось в запасе два года, чтобы сравняться с достижением Великобритании в этом отношении.

Что касается производства стволов орудий, готовых к монтажу, достижения американской артиллерийской промышленности были более впечатляющими. К моменту окончания боевых действий Америка превзошла британский темп производства и приближалась к французскому. По общим итогам за весь период войны (с 6 апр. 1917 г. по 11 нояб. 1918 г.) американское производство стволов орудий едва ли могло сравниться с британским или французским, что объясняется тем фактом, что на создание кузнечных производств потребовались многие месяцы, прежде чем производство смогло пойти вперед.

По готовым артиллерийским установкам темпы производства Америки к концу войны стремительно приближались как к британским, так и к французским. По общему объему производства завершенных установок за 19 месяцев войны американское артиллерийское производство выпустило примерно четверть от того, что сошло с заводов британского вооружения, и менее пятой части того, что произвела Франция за тот же период. На рисунке 8 наглядно представлены сравнительные показатели Америки в производстве стволов орудий и готовых артиллерийских установок.



Figure 8.

Production of Artillery, France and United States Compared with Great
Britain.


	AVERAGE MONTHLY RATE AT END OF WAR.



	Gun bodies (new):
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	802
	██████████████████████ 100



	France
	1,138
	███████████████████████████████ 142



	United States
	832
	███████████████████████ 104



	Complete units:



	Great Britain
	486
	██████████████████████ 100



	France
	659
	██████████████████████████████ 136



	United States
	412
	███████████████████ 85



	TOTAL PRODUCTION, APRIL 1, 1917, TO NOVEMBER 11, 1918.



	Gun bodies (new):
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	11,852
	██████████████████████ 100



	France
	19,492
	████████████████████████████████████ 164



	United States
	4,275
	████████ 36



	Complete units:



	Great Britain
	8,065
	██████████████████████ 100



	France
	11,056
	██████████████████████████████ 137



	United States
	2,008
	█████ 25






Иногда подчеркивался тот факт, что американской Армии приходилось закупать значительное количество артиллерии и других предметов снабжения за рубежом (последние включали аэропланы, грузовые автомобили, продовольствие и обмундирование, а также многочисленные другие материалы). Тем не менее, этому факту противостоит то обстоятельство, что каждый раз, когда мы тратили доллар на закупку артиллерийского вооружения у правительств союзников, мы продавали союзным правительствам артиллерийское вооружение или материалы для переделки в боеприпасы на сумму в пять долларов. Межсоюзническое соглашение по артиллерийскому вооружению предусматривало, что определенные заводы боеприпасов в Соединенных Штатах должны продолжать поставки союзникам, а новые заводы для союзников должны строиться и поддерживаться нами. Таким образом, покупая артиллерию и боеприпасы у союзников, мы отправляли им в огромных количествах сырье, полуфабрикаты и полностью собранные узлы, а также такие товары военного времени, как порох и взрывчатые вещества, поковки для орудий и других тяжелых устройств, двигатели и строительную сталь. В следующей таблице приведен баланс поставок артиллерийского вооружения между Америкой и правительствами союзников:


Purchase and sales from Apr. 6, 1917, to Nov. 11, 1918.


	Purchases: By Army Ordnance Department from Allied governments
	$450,234,256.85



	Sales:



	By Army Ordnance Department to Allied governments
	200,616,402.00



	By United States manufacturers other than Army Ordnance Department to Allied governments
	2,094,787,984.00



	Total
	2,295,404,386.00




Заслуга в деле обеспечения артиллерийского вооружения не может принадлежать исключительно тем людям, которые носили форму и входили в состав артиллерийского ведомства. Скорее она принадлежит американской науке, инженерии и промышленности, которые объединили свои лучшие таланты, чтобы сделать развитие артиллерии достойным величия Америки.







ГЛАВА II. ПРОИЗВОДСТВО ОРУЖИЯ.


Единственное назначение орудия — метать снаряд. Самым первым снарядом был камень, брошенный рукой и рукой человека — либо при нападении на врага, либо на зверя, на которого охотились ради пищи. Оба эти применения метательных снарядов сохраняются по сей день, и во все времена, от доисторических дней до наших дней, каждый человек, у которого был снаряд для метания, неуклонно стремился к большей дальности полета и более тяжелому снаряду.

Человек, который мог бросить самый тяжелый камень на самое большое расстояние, был вооружен мощнее всех. В библейской битве между Давидом и Голиафом рука Давида была усилена и удлинена кожаной пращой очень простой конструкции. Многочисленные тренировки придали молодому пастуху мышечную силу и точность направления, а его более длинная рука и более точный прицел дали ему возможность одолеть своего более тяжело вооруженного противника.

Позже стали конструировать машины наподобие арбалета, установленного на небольшом деревянном станке, который обычно представлял собой желоб с открытым верхом, куда укладывался тяжелый камень. Тетива арбалета натягивалась мощным винтом, приводимым в действие мускульной силой человека, и это арбалетное устройство при спуске метало камень весом во много фунтов на довольно большое расстояние поверх стен осажденного города или с таких стен в лагерь и ряды осаждающих. Это снова была попытка механическими средствами развить и удлинить размах руки и увеличить массу снаряда.

С развитием взрывчатых веществ, которое произошло гораздо раньше, чем многие предполагают, появилась возможность еще больше увеличить дальность и вес метаемого снаряда, хотя первые орудия состояли из деревянных клепок, подогнанных друг к другу и стянутых обручами наподобие длинного и тонкого ствола, обмотанного сырой сыромятной кожей во много слоев, которая при высыхании оказывала сжимающее усилие на клепки ствола точно так же, как стальные обручи бочек, используемых в повседневной коммерческой жизни в наши дни.

Это первое орудие служило довольно долго, пока не наступила железная эра. И тогда в конструкции орудий стал применяться тот же принцип, который мы видим в историческом орудии «Монс Мег» в Эдинбургском замке. Ствол этого орудия изготовлен из продольно расположенных квадратных железных брусков, а похожие железные бруски в горячем состоянии навивались вокруг клепок, чтобы удерживать их на месте и обеспечивать большую прочность, чем это было возможно с деревянными клепками и обручами из сыромятной кожи.

Таким образом, на протяжении всей железной эры развитие артиллерии неуклонно шло вперед. Каждая военная держава при содействии своих лучших инженеров, конструкторов и производителей всегда стремилась создать более прочное орудие — с более тяжелым снарядом или без него, — но в любом случае добиваясь большей мощности. В качестве особого достижения мы находим в марте 1918 года ставшее ныне знаменитым дальнобойное орудие немцев, которое в то время вело огонь по Парижу, куда оно пунктуально каждые 20 минут посылало снаряд диаметром приблизительно 9 дюймов в течение значительной части каждого дня, пока орудие не износилось. Это произошло после сравнительно небольшого числа выстрелов, вероятно, не более 75 в общей сложности. Быстрый износ был обусловлен огромными требованиями, которые большая дальность предъявляла к материалу орудия. Немцы при обстреле Парижа использовали три такие дальнобойные установки, и, как известно, в городе упало 183 снаряда.

Немцы, судя по всему, с большой тщательностью и на основе опыта рассчитали факторы, приведшие к созданию этого знаменитого типа дальнобойного орудия, которое имело эффективную дальность стрельбы приблизительно 75 миль — дальность, которую, по мнению наших экспертов, опытному конструктору и производителю сейчас вполне по силам повторить и превзойти по своему усмотрению. Фактически, было бы трудно установить предел дальности стрельбы, которая могла бы быть достигнута орудием, спроектировать и построить которое возможно уже в настоящее время. В этой связи интересно отметить, что знаменитый французский артиллерийский завод в Ле-Крезо в 1892 году выпустил первое известное и достоверно подтвержденное дальнобойное орудие, которое было сконструировано на базе 12-дюймового орудия, но расточено для стрельбы 6-дюймовым снарядом. И вместо обычных 8 миль, ожидаемых от полета 6-дюймового снаряда, это раннее дальнобойное орудие из Крезо обеспечило дальность около 21 мили 6-дюймовым снарядом при использовании порохового заряда 12-дюймового орудия.

Тесно связанным с разработкой самого орудия и необходимым элементом его успешного применения является требование, чтобы само оружие можно было легко транспортировать с места на место, где его имеющаяся дальность стрельбы и способность метать снаряд могут быть использованы с максимальной эффективностью. Для этого требуется орудийный лафет, выполняющий различные функции, главная из которых заключается в установке орудия в желаемом положении, где оно может быть наиболее эффективным против противника. Кроме того, лафет должен обладать устойчивостью, чтобы выдерживать, поглощать и компенсировать колоссальные энергии отдачи, высвобождаемые при выстреле орудия. Очевидно, что сила, толкающая снаряд вперед, равна противодействующей силе, направленной назад; и чтобы справиться с этой силой отдачи назад, поглотить ее и распределить в землю, лафет должен обладать некоторыми весьма специфическими и важными свойствами. С этой целью предусмотрено так называемое «тормозное устройство», которое позволяет орудию в момент выстрела целиком откатываться назад внутри управляющего аппарата, смонтированного на неподвижном лафете.

Откат всего орудия назад с помощью механизма торможения регулируется по скорости и времени пружинами, сжатым воздухом, сжатым маслом и т. д., либо все вместе, либо в комбинациях двух или трех из этих средств; так что вся энергия отдачи поглощается, а движение орудия назад прекращается за долю секунды и на пути всего в несколько дюймов. Насилия и нагрузки передаются от механизма отката к неподвижной части лафета, которая обязательно закрепляется на грунте с помощью сошников, вгоняемых силой отдачи каждого выстрела в землю все глубже, благодаря чему весь аппарат надежно удерживается на месте для производства последующих выстрелов.

В мобильной артиллерии, опять же, скорострельность имеет первостепенное значение. 75-миллиметровое орудие современного производства способно вести огонь с темпом, превышающим 20 выстрелов в минуту — то есть один выстрел каждые 3 секунды.

Однако орудие обслуживается с такой скоростью редко. Более обычный темп стрельбы составляет 6 выстрелов в минуту, или 1 примерно каждые 10 секунд, и этот темп стрельбы может поддерживаться из 75-миллиметрового орудия с высокой точностью в течение сравнительно долгого времени.

Более крупные орудия обслуживаются пропорционально с меньшей скоростью, вплоть до того, что по мере перехода к калибрам 14-дюймовых пушек, установленных как на железнодорожных транспортерах, так и на стационарных позициях для береговой обороны, темп стрельбы снижается до одного выстрела в три минуты для железнодорожных установок и до одного выстрела в минуту для береговых установок, хотя в отдельных случаях может достигаться и более высокая скорострельность.

В условиях скорострельной стрельбы орудие сильно нагревается из-за тепла, выделяющегося при сгорании пороха внутри ствола при давлениях, достигающих 35 000 фунтов на квадратный дюйм или более, которые возникают в момент выстрела. Это тепло передается через стенки ствола и отводится за счет охлаждающих свойств воздуха. Тем не менее, стенка ствола становится настолько горячей, что может опалить или обжечь приложенную к ней руку. Быстрая стрельба и нагревание орудия сокращают эффективный срок службы оружия по причине того, что горячие пороховые газы реагируют с горячим металлом быстрее, чем с холодным; поэтому орудие прослужит гораздо большее число выстрелов, если вести огонь с низким темпом, а не с высоким.

Было бы полезно постоянно помнить о том, что единственная цель орудия — стрелять снарядом, как было сказано в самом начале этой главы. Все остальные операции, связанные с жизнью орудия, его производством, транспортировкой к месту использования, наведением, заряжанием и всеми его функциями и действиями, подчинены единой цели — фактическому ведению огня.



Рассмотрим теперь на мгновение срок службы, скажем, одного из 14-дюймовых орудий.

На крупных сталелитейных заводах требуется от сотен до тысяч рабочих, чтобы составить коллектив, необходимый для прохождения колоссальных масс стали через различные процессы, которые в конечном итоге приводят к созданию готового орудия.

От первой операции на сталелитейном заводе до изготовления орудия, готового к первому испытанию, может потребоваться до 10 месяцев. За эти 10 месяцев производства одной из таких 14-дюймовых пушек на само орудие и его лафет расходуется примерно 200 000 долларов. Разумеется, хотя на окончательную поставку одного орудия после начала его первой операции уходит 10 месяцев, следует помнить, что вслед за ним идут другие орудия и что на хорошо оборудованном заводе артиллерийского вооружения можно непрерывно выпускать по два, а возможно, и по три орудия такого типа в месяц, если это необходимо.

Помня теперь, что для производства одного такого 14-дюймового орудия требуется 10 месяцев и что вся его цель заключается в том, чтобы сделать выстрел, рассмотрим время, необходимое для совершения этого выстрела. При воспламенении капсюля и поджоге порохового заряда снаряд начинает движение вперед по каналу ствола орудия с возрастающей скоростью, так что к моменту, когда он вылетает из дульного среза и отправляется на выполнение своей задачи смерти и разрушения, на это уходит от одной тридцатой до одной пятидесятой доли секунды в зависимости от определенных условий.

Предполагая, что на это ушла одна пятидесятая доля секунды и что срок службы крупного орудия высокого давления при нормальном темпе стрельбы составляет 150 выстрелов, очевидно, что на фактическое производство этих 150 выстрелов расходуется всего три секунды времени. Следовательно, активный срок службы орудия, на создание которого ушло 10 месяцев, составляет всего три секунды при реальном выполнении функции метания снаряда.

Тем не менее, после того как орудие отстреляло свой ресурс в 150 выстрелов, расточка изношенного лейнера и установка нового представляют собой относительно простую и недорогую процедуру, которая снова делает орудие пригодным к службе с затратами времени и денег, гораздо меньшими, чем те, которые потребовались бы на изготовление нового орудия.

По мере уменьшения размера порохового заряда достигается прогрессивно увеличивающийся срок службы стенок канала ствола орудия, так что у нас был опыт стрельбы из 75-миллиметрового орудия в количестве 12 000 выстрелов без серьезного влияния на точность огня. Орудия крупного калибра, такие как 12-дюймовые гаубицы, с уменьшенным пороховым зарядом, требуемым для меньших дульных скоростей при гаубичной стрельбе, сохраняли точность огня после 10 000 выстрелов.

Исходя из того, что в боевой обстановке орудия обслуживаются боеприпасами, наводятся, ведут огонь и обслуживаются расчетом людей, тщательно обученных каждому движению, необходимому для успешного использования оружия, крайне важно, чтобы конструкция и материал были таковыми — как по расчетам в проектировании, так и по изготовлению материала, — чтобы обеспечивать поддержание боевого духа расчета, обслуживающего орудие. Каждый человек должен быть уверен до глубины души, что его орудие — лучшее в мире, что оно будет вести себя должным образом, что оно защитит его и его товарищей-солдат, заботящихся о благополучии своей страны, что оно будет точно и хорошо отзываться на любое предъявляемое к нему требование, что оно не подведет и не разорвется, что оно не станет стрелять куда попало, а во всех отношениях обеспечит требуемый в его работе результат.

С этой целью на протяжении поколений было известно, что требования к производству материалов артиллерийского вооружения, особенно для тела орудия, находятся на самом высоком уровне и требуют высочайшего качества материала, качества изготовления и проектирования.

Хорошо известно и признано, что сталь, используемая в производстве орудий, должна быть высочайшего качества и самого лучшего сорта для своих целей. Для получения этого сорта и качества требуются самые экспертные знания в области производства стали. До недавнего времени эти знания в Америке были сосредоточены у офицеров Артиллерийского департамента Армии и Военно-морского флота, а также у сравнительно небольшого числа производителей — не более четырех в общей сложности, — причем только два из этих производителей обеспечили необходимое оборудование и приспособления для производства полных комплектов орудий.

До 1914 года количество орудий, производство которых было предусмотрено как в нашей стране, так и в странах Европы, за исключением Германии, было очень небольшим. Можно сказать, что общая сумма орудий, закупленных Соединенными Штатами у двух упомянутых заводов, не превышала в среднем 55 орудий в год в калибрах от 3 до 14 дюймов, и что тот запас орудий, который благодаря столь низким темпам прироста производства был нам обеспечен, был плачевно мал для вступления в войну масштаба той, которую эта страна только что пережила.

Упомянутые два завода, не поощрявшиеся крупными закупками артиллерийского вооружения подобно аналогичным отраслям в Германии, не были способны к массовому производству, когда мы вступили в войну. Но в то же время стволы орудий, выпускавшиеся этими предприятиями, по крайней мере не уступали по качеству тем, что строились в любой другой стране мира; так что, хотя искусство изготовления крупнокалиберных орудий существовало в нашей стране и поддерживалось на должном уровне по качеству, оно было крайне недостаточно по объемам доступного производства.

Когда Соединенные Штаты столкнулись с войной в апреле 1917 года, были немедленно предприняты шаги по приобретению в кратчайшие сроки адекватного запаса готовой артиллерии всех калибров, необходимых нашим войскам, причем таким образом, чтобы эти поставки поспевали к моменту прибытия наших людей на берега Франции. Многие тысячи поковок для орудий, а также готовые орудия были заказаны союзниками у немногих производителей оружия в нашей стране; и эти производители в момент нашего вступления в конфликт были полностью заняты по меньшей мере на год вперед заказами от французского и английского артиллерийских ведомств. Вся эта продукция была немедленно полезна и доступна для объединенных армий союзников, поэтому ей было позволено поступать в их распоряжение, причем поковки предотвращали разрыв в выпуске готовых изделий британскими и французскими арсеналами, которые в то время использовали полуготовые орудия, производившиеся на старых заводах, существовавших в нашей стране в апреле 1917 года.

Некоторое представление об объемах этого производства в нашей стране можно получить из следующей таблицы, показывающей материалы, поставленные союзникам в период с апреля 1917 года по дату подписания перемирия 11 ноября 1918 года.



	Guns of calibers from 3-inch to 9.5-inch furnished to the allies
	1,102



	Additional gun forgings furnished to the allies
	tubes
	14,623



	Shell and shell forgings furnished to the allies in this period
	pieces
	5,018,451




Поставляя все эти материалы из наших обычных источников производства в нашей стране на отделочные арсеналы союзников, мы лишь поддерживали нашу позицию как части общего источника снабжения. План французских и британских инженеров-артиллеристов с началом войны в 1914 году заключался в том, чтобы построить свои заводы как можно быстрее и в как можно больших масштабах. К моменту вступления Соединенных Штатов в войну все эти заводы работали и требовали сырья в таких объемах, которые значительно превосходили возможности отечественных сталеваров Великобритании и Франции. Следовательно, их вторжение в запасы полуфабрикатов для артиллерийского вооружения в Соединенных Штатах было необходимым. Отправляя эти большие количества наших собственных материалов за рубеж, когда они были нужны нам самим, мы определенно увеличивали темпы и объемы поставок готового артиллерийского вооружения для использования нашей собственной армией в полевых условиях, и в то же время оказывали неоценимую пользу союзникам. Это объясняется тем, что французы и британцы согласились снабжать наши первые армии готовым боевым оружием, в то время как мы предоставляли им так необходимые им сырьевые материалы.

Четыре производителя оружия в Америке тем временем превратились в общей сложности в 19 производителей. Все эти 19 заводов в октябре 1918 года практически полностью функционировали. Многие из них выпускали крупнокалиберные орудия быстрее, чем предполагалось проектами этих предприятий. В октябре 1918 года, когда на 3 из 19 заводов еще не было завершено оснащение станочным оборудованием, было произведено 2031 комплект орудийных поковок калибров от 3 до 9,5 дюймов, что составляет темп свыше 24 000 орудий в год. Эта цифра, конечно, ничего не говорит о мощностях страны по окончательной доводке орудий; тем не менее, это расширение можно противопоставить тому факту, что наш запас готовых орудий до 1917 года составлял всего 55 единиц в год.




Monthly production of finished cannon, ranging in size from 75 millimeters to 240 millimeters,
at the various machining and assembling plants.[9]


	Caliber.
	1917
	1918
	Total



	Dec.
	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	75-millimeter
	5
	45
	48
	52
	74
	127
	169
	142
	204
	199
	214
	320
	214
	1,813



	3-inch antiaircraft
	3
	16
	24
	16
	2
	
	11
	10
	11
	22
	50
	34
	31
	230



	4.7-inch
	
	
	
	
	
	
	6
	8
	15
	29
	71
	50
	39
	218



	155-millimeter howitzer
	
	
	3
	10
	16
	28
	75
	110
	248
	206
	350
	231
	179
	1,456



	155-millimeter gun
	
	
	
	
	
	
	
	2
	
	14
	51
	22
	40
	129



	8-inch howitzer
	
	
	
	34
	38
	8
	
	
	28
	22
	33
	14
	14
	191



	240-millimeter howitzer
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	
	
	1
	
	2



	Total
	8
	61
	75
	112
	130
	163
	261
	272
	507
	492
	769
	672
	517
	4,039





[9] Для превращения их в готовые к службе комплекты к этим орудиям необходимо было добавить лафеты, противооткатные устройства и прицелы.





Monthly production of cannon forgings.


	Caliber.
	1917
	1918
	Total



	Dec.
	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	75-millimeter
	4
	13
	73
	62
	79
	239
	376
	574
	678
	754
	1,385
	674
	310
	5,221



	3-inch antiaircraft
	
	
	6
	7
	5
	4
	12
	10
	6
	49
	163
	124
	18
	404



	4.7-inch gun
	
	
	9
	10
	8
	28
	
	70
	100
	84
	35
	25
	53
	422



	155-millimeter howitzer
	2
	13
	26
	61
	44
	146
	133
	176
	204
	273
	279
	276
	62
	1,695



	155-millimeter gun
	
	
	
	
	1
	15
	4
	42
	28
	56
	105
	79
	24
	354



	8-inch howitzer
	
	
	
	34
	38
	8
	
	
	28
	22
	33
	14
	14
	191



	240-millimeter howitzer
	
	
	
	
	
	
	
	
	30
	21
	31
	22
	49
	153



	Total
	6
	26
	114
	174
	175
	440
	525
	872
	1,074
	1,259
	2,031
	1,214
	530
	8,440






Наша цепочка оружейных заводов, обеспечившая столь выдающийся объем производства, была построена следующим образом:

Один завод — в Арсенале Уотертаун, Уотертаун, шт. Массачусетс, близ Бостона — для производства черновых механически обработанных орудийных поковок более крупных мобильных калибров. Этот завод был полностью построен и оснащен на правительственной земле за государственные средства и прекрасно способен производить черновые орудийные поковки высочайшего качества в темпе два комплекта в день для 155-миллиметровых пушек G. P. F. и один комплект в день для 240-миллиметровых гаубиц.

В Арсенале Уотервлит, Уотервлит, шт. Нью-Йорк, были проведены масштабные расширения существующего предприятия, которое всегда было главным оплотом Армии по доводке и сборке орудий всех калибров, включая самые крупные. Это предприятие было расширено с целью производства четырех готовых 240-миллиметровых гаубиц в день и двух 155-миллиметровых пушек G. P. F. в день.

В Бриджпорте, шт. Коннектикут, компанией Bullard Engineering Works был построен совершенно новый завод для Соединенных Штатов, выпускавший по четыре 155-миллиметровые пушки G. P. F. в день.

В Филадельфии корпорация Tacony Ordnance Corporation в качестве агентов Правительства полностью возвела новый завод, укомплектованный руководящими кадрами и рабочими из числа экспертов, хорошо обученных и опытных в сложном искусстве производства стали и орудийных поковок. 11 октября 1917 года на месте этого грандиозного предприятия были лишь размечены колышками контуры будущих зданий. Семь месяцев спустя, 15 мая 1918 года, весь комплекс зданий, включающий полноценный сталелитейный завод от выплавки стали до окончательного завершения 155-миллиметровых орудийных поковок, был полностью построен стоимостью около 3 000 000 долларов. Эта сложная и быстротечная строительная операция была успешно осуществлена в течение необычайно суровой зимы 1917–1918 годов. 29 июня 1918 года первая партия орудийных поковок была принята и отправлена с этого предприятия, так что мы имеем поразительное предприятие по строительству полноценного сталелитейного завода с нуля до отправки его первых поковок за общие затраты времени всего в восемь с половиной месяцев.

На другом предприятии — заводах компании Midvale Steel Co. в Филадельфии — были проведены масштабные расширения, позволяющие производить некоторые из более крупных орудий с их последующей доводкой в Арсенале Уотервлит.

На заводе компании Bethlehem Steel Co. в Бетлихеме, шт. Пенсильвания, еще в мае 1917 года были размещены заказы и выделены ассигнования на расширение этого предприятия с целью обеспечения быстрого выпуска большого количества орудийных поковок и готовых орудий.

Значительные расширения были проведены на заводах компании Standard Steel Works Co. в Бернеме, шт. Пенсильвания, для увеличения их существующих мощностей по ковке и термообработке, так что на этом предприятии производилось по два комплекта поковок для 155-миллиметровых гаубиц и один комплект поковок для 155-миллиметровых пушек в день.



В Питтсбурге, шт. Пенсильвания, заводы компаний Heppenstall Forge & Knife Co. и Edgewater Steel Co. были расширены с целью обеспечения ежедневного производства на первом заводе поковок для одного 3-дюймового зенитного орудия и одной 4,7-дюймовой пушки, а на втором — поковок для одной 155-миллиметровой пушки G. P. F. и одной 240-миллиметровой гаубицы в день.

В Коламбусе, шт. Огайо, компания Buckeye Steel & Castings Co. совместно с заводами компании Symington-Anderson Co. в Рочестере, шт. Нью-Йорк, расширили свои мощности для обеспечения ежедневного производства шести комплектов поковок для 75-миллиметровых орудий.

На предприятии компании Symington-Anderson Co. в Рочестере, шт. Нью-Йорк, был создан отделочный завод для 75-миллиметрового орудия проектной мощностью 15 готовых орудий в день.

В Эри, шт. Пенсильвания, одно из самых замечательных достижений в области быстрого строительства и успешной механической работы было осуществлено путем возведения завода, строительство которого началось в июле 1917 года и первая продукция с которого была отправлена на Абердинский полигон в феврале 1918 года. Компания American Brake Shoe & Foundry Co. построила этот завод и управляла им в качестве агентов Артиллерийского департамента, и ей принадлежит большая заслуга за энергию и организаторские способности.

Вряд ли история хранит свидетельства о каком-либо аналогичном предприятии, на котором орудия выпускались бы на заводе через семь месяцев со дня начала его возведения. Этот завод был спроектирован на выпуск 10 155-миллиметровых гаубиц системы Шнейдера в день, и до подписания перемирия он с лихвой превзошел все ожидания, регулярно выпуская до 15 гаубиц в день, или 90 в неделю.

В Детройте, шт. Мичиган, компания Chalkis Manufacturing Co. приспособила существующее предприятие, и были возведены дополнительные мощности для производства трех 3-дюймовых зенитных орудий в день.

В Мэдисоне, шт. Висконсин, Северо-западная артиллерийская компания (Northwestern Ordnance Co.) построила для Соединенных Штатов совершенно новый завод, прекрасно оборудованный для производства четырех орудий 4,7-дюймовой модели в день.

В Милуоки, шт. Висконсин, компания Wisconsin Gun Co. возвела для Правительства совершенно новый завод, способный выпускать по шесть 75-миллиметровых орудий ежедневно. Заводы как в Милуоки, так и в Мэдисоне проявили себя с самой лучшей стороны и дали нам орудия высочайшего качества.

В Чикаго компания Illinois Steel Co. расширила существующие мощности для производства большего количества необходимой электропечной стали, которая ковалась в орудия на нескольких предприятиях, выпускавших орудийные поковки как для Армии, так и для Военно-морского флота.

В Индиана-Харборе, шт. Индиана, заводы компании Standard Forgings Co., чьим единственным бизнесом было массовое производство поковок с помощью паровых молотов и гидравлических прессов, были расширены до колоссальной степени выпуска по 10 комплектов орудийных поковок для 155-миллиметровой гаубицы и 25 комплектов в день для 75-миллиметрового орудия. Следует отметить, что это стало триумфом организаторских способностей и что данный завод был одной из наших главных опор в отношении этих орудий.

В Гэри, шт. Индиана, компания American Bridge Co. создала, пожалуй, лучший в мире завод по производству орудийных поковок, включающий четыре пресса усилием от 1000 до 3000 тонн ковочной мощности и все другое необходимое оборудование для ежедневного выпуска двух комплектов 155-миллиметровых пушек G. P. F. и эквивалента полутора комплектов в день 240-миллиметровых гаубиц.

В Балтиморе, шт. Мэриленд, завод корпорации Hess Steel Corporation был расширен по сравнению со своими мощностями мирного времени и стал производить в три раза быстрее нормы специальные стали, необходимые для производства орудий.

Становится очевидным, что совокупность машин, зданий и оборудования, необходимая для производства этих орудий в требуемый короткий срок и с заданным темпом производства, сама по себе представляла колоссальную задачу. Она требовала выпуска огромных объемов сырья и сосредоточения в одном месте большого числа людей, способных осуществлять чрезвычайно сложные механические процессы производства. Успех этого плана и его реализация во многом обусловлены преданностью производителей, которые беззаветно вышли вперед в начале 1917 года и согласились по просьбе Артиллерийского департамента полностью передать свои заводы под требования департамента; согласились также взять на себя производство совершенно незнакомых им изделий; согласились поделиться всеми своими организаторскими способностями и огромными материальными ресурсами ради успеха предприятий, которые Соединенным Штатам пришлось построить для создания нового производства, в новых местах и в невиданных ранее масштабах.

СОЗДАНИЕ КРУПНОГО ОРУДИЯ.

Сталь, разумеется, и сталь в некоторых из ее лучших разновидностей составляет основу производства орудий. Слово «сталь» для целей производства орудий означает гораздо больше, чем обычно подразумевается под этим словом в его повседневном и наиболее общепринятом использовании. Только сталь высочайшего качества пригодна для производства орудий, как уже указывалось ранее, когда обратное внимание привлекалось к абсолютной надежности, которую обслуживающие расчеты должны возлагать на свои орудия, и к суровости условий применения крупнокалиберных орудий.

Совершим краткую экскурсию по заводу крупнокалиберных орудий, наблюдая за процессами, в ходе которых из сырьевых материалов в конечном итоге рождается одно из наших выносливых и эффективных крупных орудий.

Войдя в здание мартеновской печи на одном из наших заводов крупнокалиберных орудий, мы обнаруживаем две большие печи, в которые загружаются сырые материалы. Каждая из этих печей имеет длину 75 футов и ширину 15 футов, и в них в неглубокой ванне или бассейне лежит расплавленная сталь. Бассейн имеет длину около 33 футов, ширину 12 футов и глубину примерно 2½ фута. Этот бассейн, или «ванна», как его называют, весит приблизительно 60 тонн и состоит из чугуна и тщательно отобранного стального лома от предыдущих операций.

Печь во время плавки этих сырьевых материалов в ванне все время поддерживается при столь высокой температуре, что человеческий глаз не может заглянуть внутрь расплавленной массы без защиты синим или дымчатым стеклом, точно так же, как при взгляде на полуденное солнце. Глаз ничего не видит в атмосфере ванны, в которой сталь плавится и рафинируется, потому что температура настолько чрезвычайно высока, что свет испускается столь же белый, как от солнца.

После 12 или 15 часов рафинирования в этой печи металл проверяется, анализируется в химической лаборатории, и если обнаруживается, что он рафинирован до надлежащей степени, ему дают вытечь из печи с противоположной стороны от той, через которую он поступил. Вытекая из печи, вся садка весом 60 тонн попадает в огромный ковш, который подвешен к мостовому крану, способному безопасно выдерживать этот большой вес.

Затем ковш с помощью крана переносится к тяжелой чугунной форме, которая сконструирована так, чтобы вмещать столько из 60 тонн расплавленного металла, сколько требуется для конкретной орудийной заготовки, находящейся в производстве.

Форма, которую мы видим перед собой сейчас во время нашего воображаемого путешествия по орудийному заводу, позволит получить из расплавленного металла «слиток» диаметром 40 дюймов и высотой 100 дюймов. Поверх этого слитка находится так называемая «прибыльная надставка», выложенная кирпичом. Эта прибыльная надставка представляет собой ту часть расплавленного металла, которой дали остыть в кирпичной футеровке медленнее, чем слиток остывает в самой чугунной форме. Слиток с прибыльной надставкой будет весить приблизительно 60 000 фунтов.

Эта прибыльная надставка предназначена для обеспечения большей прочности той части слитка, которая используется для орудийной заготовки. В ковку идет только та часть слитка, которая находится ниже прибыльной надставки. Сама прибыльная надставка в ходе последующей операции срезается в горячем состоянии под прессом и впоследствии переплавляется.

Затем слиток помещается под ковочный пресс усилием 2000 тонн, который работает со слитками диаметром до 45 дюймов. Там он куется в квадратную форму после выхода из формы в восьмиугольном виде. Однако перед тем как поместить его под этот пресс, проводят тщательный химический анализ слитка, чтобы определить его пригодность для орудийных целей, а затем перед помещением под пресс весь слиток нагревают в зарядной камере, обогреваемой газовым или масляным пламенем.
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ВИД КОВША, СОДЕРЖАЩЕГО 60 ТОНН РАСПЛАВЛЕННОЙ СТАЛИ И ПОДВЕШЕННОГО К МОСТОВОМУ КРАНУ.

Ковш принимает металл из печи, а кран транспортирует ковш к форме.
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РАСПЛАВЛЕННАЯ СТАЛЬ, ВЕЛИКОЛЕПНО ОТЛИТАЯ ИЗ КОВША В ФОРМУ ТЯЖЕЛОЙ ЧУГУННОЙ КОНСТРУКЦИИ НА ПРЕДПРИЯТИИ TACONY ORDNANCE CORPORATION.


Стрелка от буквы А указывает на готовый слиток из формы. Выложенная кирпичом прибыльная надставка является частью формы и предназначена для обеспечения большей прочности той части слитка, которая используется для орудийной заготовки; в ковку идет только часть ниже прибыльной надставки, а сама прибыльная надставка срезается в горячем состоянии под прессом в ходе последующей операции.
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ВИД ИЗЛОЖНИЦЫ.
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КОВОЧНЫЙ ПРЕСС УСИЛИЕМ 2000 ТОНН НА ЗАВОДЕ TACONY ORDNANCE CORPORATION.


Этот пресс может ковать слитки диаметром до 45 дюймов. Слиток под прессом показан в частично откованном состоянии. Обратите внимание, что первоначальная восьмиугольная форма слитка, в которой он вышел из формы, откована до квадратной формы, а позже будет откована в круглую форму. После извлечения из формы слиток подвергся тщательному химическому анализу для определения его пригодности для использования в качестве орудийного ствола.
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A 9,000 TON HYDRAULIC FORGING PRESS IN THE PLANT OF THE MIDVALE
STEEL CO.

Этот пресс необходим для орудий столь крупного калибра, как 14-дюймовые и 16-дюймовые орудия. Деталь под прессом является броневой плитой, а не орудийной заготовкой.
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ТРИ ТРУБЫ 155-МИЛЛИМЕТРОВЫХ ОРУДИЙ, ПОДВЕШЕННЫЕ У ПЕЧИ.


Три трубы 155-миллиметровых орудий, подвешенные у печи и готовые к нагреву и закалке для придания им необходимого сочетания твердости и вязкости. Дверца печи открыта. Трубы остаются в этой печи в течение примерно восьми часов при температуре 1500° по Фаренгейту или до получения ярко-желтого цвета, однородного по всей детали.
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ТРУБА ДЛЯ 12-ДЮЙМОВОГО ОРУДИЯ СРАЗУ ПОСЛЕ ВЫХОДА ИЗ ПЕЧИ, ГДЕ ОНА БЫЛА ЗАКАЛЕНА ПРИ БЕЛОМ КАЛЕНИИ И ТЕПЕРЬ ГОТОВА К ОХЛАЖДЕНИЮ НА ЗАВОДЕ КОМПАНИИ MIDVALE STEEL CO.

Длина орудийной трубы составляет 41 фут.
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ТРУБА 155-МИЛЛИМЕТРОВОГО ОРУДИЯ НА ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКЕ ПЕРЕД РАСТОЧКОЙ НА ЗАВОДЕ TACONY ORDNANCE CORPORATION.
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ТРУБА 155-МИЛЛИМЕТРОВОГО ОРУДИЯ НА ТОКАРНОМ СТАНКЕ ВО ВРЕМЯ РАСТОЧКИ.


Слиток, из которого была изготовлена эта труба, вышел из формы в восьмиугольном виде, а затем был откован в квадратную форму и в конце концов скруглен. Теперь в нем также частично просверлено отверстие. Через это отверстие в конечном итоге пройдет снаряд.








Ковочный пресс, используемый для орудий более крупных калибров, таких как 14-дюймовые и 16-дюймовые, имеет весовую емкость 9000 тонн.

После того как кованый слиток под прессом преобразуют из квадратного сечения в цилиндрическую форму, ему дают остыть, а затем отправляют в механический цех, где его обтачивают и высверливают отверстие, через которое в конечном итоге пройдет снаряд. Это отверстие несколько меньше диаметра снаряда, поскольку при чистовой операции, когда орудие окончательно собирается и монтируется, отверстие должно отличаться от требуемого диаметра менее чем на одну тысячную долю дюйма — это единственный допуск, допускаемый от точности, с которой изготавливаются снаряды. В противном случае точность стрельбы орудия пострадает, а надежность его прицеливания будет неудовлетворительной.

Во время всех этих операций со слитком сталь в основном находится в том мягком состоянии, в котором она покинула ковочный пресс. Как известно, сталь способна принимать множество степеней «отпуска». Отпуск — это старый термин, который больше не вполне точно описывает желаемое или получаемое состояние, но он достаточно выразителен для целей данного описания. Это состояние представляет собой определенную степень твердости, превышающую ту, которой обычно обладает мягкая сталь, в сочетании с максимально возможной степенью вязкости. Такое сочетание твердости и вязкости, доведенное до надлежащей степени, противостоит взрывной силе пороха, а также сводит износ орудия при стрельбе к минимуму, делая его как можно менее значительным.

Для достижения этого сочетания твердости и вязкости необходимо взять расточенные и обточенные трубы орудий и подвесить их с помощью специально изготовленного приспособления в печи, где они нагреваются в течение примерно восьми часов до температуры около 1500° F или до ярко-желтого цвета, однородного по всей детали.

После выдержки в течение указанного времени труба с помощью кранового оборудования переносится в резервуар с теплой водой, в который ее погружают, и тепло быстро отводится от нее до почти атмосферной температуры. Эта так называемая «закалка» создает необходимую степень твердости, требуемую проектом артиллерийских офицеров; однако деталь еще не приобрела требуемой степени вязкости. Эта вязкость теперь придается твердой детали путем ее повторного нагрева в другой печи до температуры примерно 1100° F (тепловато-розово-красного цвета) в течение примерно 14 часов. После этого изделию дают естественным и медленным образом остыть до атмосферной температуры.

Артиллерийские инспекторы на этом этапе определяют, обладает ли деталь необходимыми свойствами в достаточной степени, вырезая из трубы образец длиной 5 дюймов и диаметром ½ дюйма. Концы этого образца снабжаются резьбой для надежного закрепления в машине. Затем образец растягивают до тех пор, пока полудюймовый стержень не сломается. Машина регистрирует величину усилия, необходимого для разрушения этого образца, что дает артиллерийскому инженеру данные испытания на степень твердости и вязкости, до которой деталь была доведена процессами термообработки, описанными выше.

После того как удовлетворительное физическое состояние установлено путем растяжения и разрыва описанных образцов, вся поковка отправляется в отделочный цех, где ее обрабатывают на станках до зеркального блеска всех поверхностей. Диаметры точно измеряются, и поковки собираются в форму готового орудия.

В этом процессе требуется иной вид заботы и точности. До сих пор задача заключалась в обеспечении металла надлежащей консистенции и качества. С этого момента изготовление орудия требует механической обработки и подгонки этого металла до формы и вида, столь точных, что могут быть достигнуты полная прочность орудия и наилучшая точность стрельбы.

Чтобы объяснить, как и почему кольца надеваются на орудийную трубу и как различные кольца насаживаются с натягом на внешний диаметр орудия, потребуется несколько строк.

Орудия изготавливаются из концентрических цилиндров, насаженных с натягом один на другой. Цель этого метода конструкции двойственная. Сугубо практическая цель заключается в достижении по всей толщине стенки каждого цилиндра надежности и однородности металла, которых гораздо надежнее добиться в тонких деталях, чем в толстых; другая цель более тесно связана с теорией конструирования орудий.

Когда полый цилиндр подвергается внутреннему давлению, стенки цилиндра испытывают неравномерное напряжение по всей своей толщине, причем слой у канала ствола испытывает гораздо более сильное напряжение, чем наружный слой. Это легко понять, если рассмотреть, например, цилиндр из резины с каналом ствола диаметром 1 дюйм и наружным диаметром 3 дюйма, что примерно соответствует пропорциям многих орудий. Если подать внутреннее давление воздуха на цилиндр до тех пор, пока канал ствола не расширится до 2 дюймов, наружный диаметр при этом не увеличится на 1 дюйм. Но предположим, что он увеличился бы так же, как канал ствола, то есть на 1 дюйм: тогда диаметр и, следовательно, окружность канала ствола увеличились бы на 100 процентов, а окружность внешней поверхности — на 33⅓ процента. То есть внутренний слой испытывал бы напряжение в три раза большее, чем внешний, и внутренний слой начал бы рваться раньше, чем внешний достиг бы чего-то близкого к своему пределу прочности. Следовательно, вся стенка цилиндра не вносила бы свой полный вклад в сопротивление внутреннему давлению, что привело бы к перерасходу материала, а также к потере прочности. Рассмотрим теперь вместо нашего простого цилиндра составной цилиндр, состоящий из двух концентрических: внутреннего с исходным каналом ствола чуть больше 1 дюйма и внешнего с исходным наружным диаметром чуть меньше 3 дюймов, так что когда внешний напрессовывается на внутренний (при этом его внутренний диаметр изначально слишком мал, чтобы надеться на внутренний без растяжения), канал ствола внутреннего цилиндра доводится до 1 дюйма, а внешняя поверхность внешнего цилиндра — до 3 дюймов. Теперь мы имеем цилиндр тех же размеров, что и наш простой цилиндр, но в другом состоянии: слои внутреннего цилиндра сжаты, а слои внешнего — растянуты.

Если теперь начать подавать давление воздуха в канал ствола, мы сможем приложить определенное давление, прежде чем сойдет на нет сжатие внутреннего слоя и он придет в нейтральное состояние, после чего можно будет продолжать увеличивать давление до тех пор, пока мы не растянем внутренний слой на 100 процентов сверх нейтрального состояния, как и раньше; на это потребовалось бы столько же дополнительного давления, сколько составило полное давление, использованное нами с простым цилиндром. Таким образом, мы выиграли все то давление, которое необходимо для перевода внутреннего слоя нашего составного цилиндра из состояния сжатия в нейтральное состояние. Если мы так соразмерили диаметр соединения нашего внутреннего и внешнего цилиндров и так рассчитали величину растяжения, необходимую для натягивания внешнего цилиндра на внутренний, что при этом не вызвали чрезмерного напряжения ни в одном из слоев внешнего цилиндра, этот выигрыш является реальным, достигнутым за счет того, что слои внешнего цилиндра вносят лучший вклад в прочность сопротивления внутреннему давлению. В этом заключается теория составного орудия.

Количество используемых цилиндров обычно увеличивается до определенного предела в зависимости от размера орудия, руководствуясь практическими соображениями; а «натяг», или величина, на которую внутренний диаметр внешнего цилиндра меньше наружного диаметра того цилиндра, на который он должен быть насажен, представляет собой предмет тонкого расчета. Грубо говоря, он составляет около полутора тысячных дюйма на каждый дюйм диаметра, изменяясь в зависимости от положения цилиндра в орудии; и его точное соблюдение по всей длине цилиндра крупного орудия является тонким делом оружейного искусства и мастерства механика.

Метод сборки заключается в том, что холодную трубу устанавливают вертикально и подготавливают для циркуляции воды внутри канала ствола трубы для поддержания ее в охлажденном состоянии. Затем кольцо, внутренний диаметр которого меньше внешнего диаметра трубы, на которую оно должно быть насажено с натягом, измеряется и аккуратно нагревается до температуры примерно 450° F, или примерно до температуры хорошей печи для выпечки или жаркого. Эта умеренная температура настолько расширяет материал в кольце, что разница в диаметрах преодолевается и горячее кольцо расширяется до большего внутреннего диаметра, чем внешний диаметр холодной трубы, на которую должно быть надето кольцо. Затем горячее расширенное кольцо устанавливается на место вокруг казенной части трубы и медленно и осторожно охлаждается, так что при сжатии от высокой температуры до обычной низкой температуры кольцо сжимается в направлении своего первоначального диаметра и тем самым оказывает сжимающее давление или сжимающее напряжение на казенную часть трубы.

Теперь при выстреле труба имеет тенденцию расширяться под действием давления, и этому расширению препятствует сначала сжимающее усилие, создаваемое усаженным кольцом, а затем и само кольцо, так что составная система оказывается прочнее и лучше способна сопротивляться взрывному заряду горящего пороха, чем это было бы в случае, если бы орудие было изготовлено из цельного куска и имело ту же толщину металла.

Это краткое пояснение покажет, почему для изготовления готового орудия требуется так много деталей и какова причина большого количества необходимых металлорежущих станков и операций механической обработки для осуществления производства готового изделия. Иногда один или несколько внешних цилиндров заменяются слоями проволоки, намотанной под натяжением.

Как наше 4,7-дюймовое орудие образца 1906 года, которым наши войска были оснащены в течение долгого времени и которое забрасывает снаряд весом 45 фунтов на расстояние около 6 миль, так и французское 75-миллиметровое (2,95-дюймовое) орудие, успешно используемое французами с 1897 года, были спроектированы для буксировки лошадьми, причем орудия лучше всего использовать при буксировке упряжками из 6 или 8 лошадей. Поскольку лошадь обладает постоянной тяговой силой всего в 650 фунтов, очевидно, что вес, буксируемый упряжкою из 6 лошадей, не должен превышать 3900 фунтов. Таким образом, существуют все стимулы для того, чтобы делать мобильную артиллерию такого рода как можно более легкой, совместимо с прочностью, требуемой для выполняемой работы. Таким образом, тяговая сила лошади в сочетании с ее скоростью была лимитирующим фактором при проектировании и определении веса мобильной полевой артиллерии.

Как однажды сказал один из наших ведущих американских артиллерийских инженеров: «ограниченная сила лошади — это то, что определяло вес нашей артиллерии», и «если бы божественное провидение дало лошади скорость оленя и силу слона, мы могли бы иметь гораздо более широкий и эффективный диапазон применения нашей мобильной артиллерии».
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УЧАСТОК ЗАВОДА MIDVALE STEEL CO., ПОКАЗЫВАЮЩИЙ ТИПЫ 6-ДЮЙМОВЫХ, 7-ДЮЙМОВЫХ И 8-ДЮЙМОВЫХ НИКЕЛЕВО-СТАЛЬНЫХ КАЗЕНОЗАРЯДНЫХ НАРЕЗНЫХ ОРУДИЙ.
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ТРИ ГОТОВЫХ 8-ДЮЙМОВЫХ НАРЕЗНЫХ ОРУДИЯ КАЛИБРОМ 45 КАЛИБРОВ, УСТАНОВЛЕННЫЕ НА ТУРРЕЛЬНЫХ ЛАФЕТАХ НА ЗАВОДЕ КОМПАНИИ MIDVALE STEEL CO., ГДЕ ОНИ БЫЛИ ИЗГОТОВЛЕНЫ.


На переднем плане изображены три крупные орудийные трубы в частично завершенном виде. Эта компания начала производство первого артиллерийского вооружения в Америке в 1880 году.








Одним из ответов американских артиллерийских инженеров на эту проблему, разработанным в ходе недавней войны, стало создание трактора на замену лошади, и этот трактор обладает скоростью оленя и силой слона. Самые мощные тракторы устанавливаются на гусеничных движителях и в разговорной речи известны как «катерпиллеры» (гусеничные). Один из таких мощных гусеничных тракторов, на котором установлена 8-дюймовая гаубица с дальностью стрельбы 6 миль, обслуживаемый и управляемый всего двумя людьми, способный подниматься в гору и спускаться с нее, преодолевать бурелом, деревья и т. д., недавно прошел суровые испытания на Абердинском полигоне. Здесь его пустили через густой лес, в котором он на полном ходу врезался в живое дерево акации диаметром 17 дюймов у основания. Это дерево, почти самое высокое в лесу, было повержено в результате атаки трактора, который переехал через него, а затем выехал из леса, занял позицию и произвел выстрел почти за такое же короткое время, какое требуется для рассказа об этом поступке. Воистину сила слона и скорость оленя были привлечены на помощь артиллерийскому инженеру для любых будущих боевых операций.

Общее число рабочих, занятых в производстве орудий в этой стране одновременно, составило 21 329 человек, и подсчитано, что по меньшей мере столько же было занято в производстве лафетов и приборов управления стрельбой. Следовательно, к октябрю 1918 года к выпуску полностью готовых крупнокалиберных орудий было привлечено в общей сложности не менее 42 000 рабочих. Более того, эти люди приобрели такой навык в своей работе, что можно сказать, что трудное искусство изготовления орудий прочно утвердилось в этой стране и что Соединенные Штаты теперь и в любое время в ближайшем будущем могут полагаться на этот обученный корпус ремесленников в деле производства орудийных металлов высочайшего качества.



ПРОИЗВОДСТВО ПОКОВОК ОРУДИЙ.




Production of cannon forgings during the war at the various plants.


	Caliber.
	Contractor.
	1917
	1918
	Total



	Dec.
	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	75-mm. field gun, model 1916
	Bethlehem Steel Co., Bethlehem, Pa.
	2
	1
	32
	14
	13
	3
	75
	23
	7
	1
	180
	1
	
	352



	Standard Forgings Co., Indiana Harbor, Ind.
	1
	5
	11
	10
	19
	5
	67
	29
	2
	
	
	
	
	149



	Buckeye Steel Co., Columbus, Ohio
	
	
	
	
	
	154
	
	10
	
	
	
	
	
	164



	75-mm. field gun, model 1897
	do.
	
	
	
	
	
	44
	162
	419
	325
	322
	658
	181
	224
	2335



	Standard Forgings Co.
	
	
	
	
	
	
	10
	32
	275
	310
	471
	245
	39
	1382



	75-mm. field gun, model 1917
	Bethlehem Steel Co.
	1
	7
	30
	38
	47
	33
	62
	61
	69
	121
	76
	247
	47
	839



	3-inch anti-aircraft gun
	do.
	
	
	6
	7
	5
	4
	12
	10
	6
	46
	112
	109
	5
	322



	Heppenstall Forge & Knife Co., Pittsburgh, Pa.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	3
	51
	15
	13
	82



	4.7-inch gun
	Bethlehem Steel Co.
	
	
	9
	10
	8
	28
	
	70
	94
	66
	14
	
	43
	342



	Heppenstall Forge & Knife Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	6
	18
	21
	25
	10
	80



	155-mm. howitzer
	Bethlehem Steel Co.
	
	10
	26
	51
	9
	37
	25
	5
	
	11
	52
	19
	32
	277



	Standard Forgings Co.
	2
	3
	
	10
	20
	55
	44
	89
	74
	169
	127
	157
	10
	760



	Standard Steel Co.
	
	
	
	
	15
	54
	64
	82
	130
	93
	100
	100
	20
	658



	155-mm. gun
	Bethlehem Steel Co.
	
	
	
	
	1
	9
	
	21
	7
	5
	4
	1
	
	48



	Edgewater Steel Co., Pittsburgh, Pa.
	
	
	
	
	
	
	
	
	4
	13
	21
	24
	5
	67



	Standard Steel Car Co., Burnham, Pa.
	
	
	
	
	
	6
	4
	21
	14
	23
	41
	21
	9
	139



	Tacony Ordnance Co., Philadelphia, Pa.
	
	
	
	
	
	
	
	
	3
	15
	31
	26
	
	75



	American Bridge Co., Gary, Ind.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	7
	10
	25



	8-inch howitzer
	Midvale Steel Co.
	1
	5
	11
	10
	19
	5
	67
	29
	2
	
	
	
	
	149



	240-mm. howitzer
	Bethlehem Steel Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	30
	16
	16
	19
	16
	97



	Edgewater Steel Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	
	
	14
	15



	Tacony Ordnance Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	4
	15
	3
	12
	34



	Watertown Arsenal
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	[10]
	
	7
	7



	Total
	
	6
	26
	114
	174
	175
	440
	525
	872
	1074
	1259
	2031
	1214
	530
	8440







[10] Цифры в первой таблице обозначают поставку только комплектных наборов поковок. Поставки готовых и принятых орудийных поковок не в полных наборах производились вагонами и другими крупными партиями различными заводами до наступления дат, когда получение ими металлорежущих станков позволило им производить готовые комплекты. Например, Арсенал Уотертаун осуществил свою первую вагонную отгрузку поковок 28 октября 1918 года.


МЕХАНИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА И СБОРКА ОРУДИЙ.




Progress of the work of machining and assembling cannon at the various factories during the war.


	Caliber.
	Contractor.
	1917
	1918
	Total



	Dec.
	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	75-mm. field gun, model 1916
	Symington-Anderson Co., Rochester, N. Y.
	
	
	
	
	1
	51
	81
	61
	88
	48
	74
	12
	
	416



	Wisconsin Gun Co., Milwaukee, Wis.
	
	
	
	
	
	8
	18
	20
	38
	27
	5
	
	
	116



	Watervliet Arsenal, Watervliet, N. Y.
	4
	38
	18
	14
	26
	35
	8
	
	8
	
	5
	5
	5
	166



	Bethlehem Steel Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	1
	
	
	
	2



	75-mm.field gun, 1897 model
	Symington-Anderson Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	52
	50
	136
	239



	Wisconsin Gun Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	2
	6
	26
	35



	75-mm.field gun, model 1917
	Bethlehem Steel Co.
	1
	7
	30
	38
	47
	33
	62
	61
	69
	121
	76
	247
	47
	839



	3-inch antiaircraft gun
	Chalkis Manufacturing Co., Detroit, Mich.
	
	
	
	
	
	
	
	1
	7
	19
	48
	29
	30
	134



	3-inch antiaircraft gun, 15-pdr.
	Watervliet Arsenal
	3
	16
	24
	16
	2
	
	11
	9
	4
	3
	2
	5
	1
	96



	4.7-inch, model 1906
	Northwestern Ordnance Co., Madison, Wis.
	
	
	
	
	
	
	
	
	5
	7
	31
	23
	32
	98



	Watervliet Arsenal
	
	
	
	
	
	
	6
	8
	10
	22
	40
	27
	7
	120



	155-mm howitzer
	American Brake Shoe & Foundry Co., Erie, Pa.
	
	
	3
	10
	16
	28
	75
	110
	248
	206
	350
	231
	179
	1,456



	155-mm. gun
	Bullard Engine Works Co., Bridgeport, Conn.
	
	
	
	
	
	
	
	1
	
	14
	28
	18
	36
	97



	Watervliet Arsenal
	
	
	
	
	
	
	
	1
	
	
	23
	4
	4
	32



	8-inch howitzer
	Midvale Steel Co.
	
	
	
	34
	38
	8
	
	
	28
	22
	33
	14
	14
	191



	240-mm.
	Watervliet Arsenal
	
	
	34
	38
	8
	
	
	
	1
	
	
	1
	
	2



	Total
	
	8
	61
	75
	112
	130
	163
	261
	272
	507
	492
	769
	672
	517
	4,039










Глава III МОБИЛЬНАЯ ПОЛЕВАЯ АРТИЛЛЕРИЯ.


Случайный наблюдатель мог бы предположить, что как только Артиллерийский департамент преуспел в налаживании производства орудий различных размеров, описанных в предыдущей главе, битва за обеспечение артиллерией была практически выиграна. Но это было не так. Даже после того, как массивные трубы выходили в готовом виде из сложных процессов сталелитейных заводов, задача артиллерийских офицеров только начиналась. Каждое из этих орудий нужно было сделать мобильным в полевых условиях, и оно должно было быть оснащено механизмом для восприятия ретроградного удара при стрельбе («отдачи») и предотвращения подпрыгивания оружия при каждом выстреле с потерей прицела.

Мобильность орудию придает лафет, на котором оно перемещается. Устройство, которое поглощает отдачу и возвращает орудие в исходное положение, называется противооткатным устройством (в случае гидропневматической конструкции французского образца) или механизмом отката. Лафет и противооткатное устройство (или механизм отката) вместе известны как установка.

Ковка, расточка, подкрепление, механическая обработка и отделка корпуса орудия — это еще не половина битвы по производству современного военного оружия; это едва ли ее треть. Ни один артиллерийский офицер 1917–1918 годов никогда не забудет душераздирающий опыт производства установок — работу, которая шла параллельно с производством самих орудий. Производство лафетов часто представляло собой инженерные и производственные проблемы самого сложного порядка. Что касается противооткатных устройств, то краткий анализ той роли, которую они играют в работе орудия, покажет характер проекта по их серийному производству.

Школьная аксиома о том, что действие равно противодействию, приобретает особую значимость применительно к стрельбе из современного артиллерийского орудия большой мощности. Усилие, прилагаемое для того, чтобы забросить тяжелый снаряд на расстояние 7 миль или более из дульного среза орудия, в равной степени прилагается к казенной части оружия при его откате. Некоторые из этих сил, безопасно и легко управляемых механическими средствами, почти непостижимы для человеческого разума.

Не так давно легковой автомобиль весом 2 тонны проехал со скоростью 120 миль в час по пляжу во Флориде. Представьте себе такой автомобиль, движущийся со скоростью 337 миль в час, что намного быстрее, чем когда-либо передвигался человек; затем представьте себе механизм, который остановил бы этот автомобиль, движущийся со скоростью почти 6 миль в минуту, остановил бы его на пространстве в 45 дюймов и за полсекунды времени, без малейшего повреждения автомобиля. Это в точности эквивалентно подвигу, совершаемому противооткатным устройством 240-миллиметровой гаубицы после выстрела.

Представьте себе паровоз весом 150 000 фунтов, движущийся со скоростью 53,3 мили в час. Действие противооткатного устройства 240-миллиметрового орудия после выстрела эквивалентно остановке этого локомотива менее чем за 4 фута за полсекунды без повреждений.

Поковка для противооткатного устройства 155-миллиметровой гаубицы представляет собой стальной блок весом почти 2 тонны — в точных цифрах, 3875 фунтов. Он должен быть расточен и обработан на станке до тех пор, пока его вес вместе со вспомогательными деталями собранного противооткатного устройства, положенными с ним на весы, не составит всего 870 фунтов. Было бы несправедливо по отношению к современному гидропневматическому противооткатному устройству сказать, что оно должно быть отделано с точностью часов. Оно должно быть отделано с механической точностью, сопоставимой только с чистовой обработкой такого деликатного инструмента, как штурманский секстант или механизм, регулирующий телескоп Лика по движению Земли. Никакие тяжелые изделия, выпускавшиеся ранее в американских цехах, не требовали при своей отделке такой степени микроскопического совершенства, которой добивались от противооткатных устройств.

Мы переняли у французов, величайших из всех производителей артиллерии, четыре противооткатных устройства — одно для 75-миллиметрового орудия, одно для 155-миллиметрового орудия, второе для 155-миллиметровой гаубицы и четвертое для 240-миллиметровой гаубицы. Эти механизмы никогда ранее не строились за пределами Франции. Действительно, можно было найти пессимистов, готовых заявить, что никто, кроме французских механиков, не сможет построить их вообще и что наша попытка скопировать их может закончиться только провалом. И тем не менее американский механический гений «одолел» каждую из этих проблем, как выражаются рабочие в замасленных спецовках, и сделал это чуть более чем за год после того, как чертежи поступили в мастерские. Не было ни одного из этих прекрасных механизмов, во Франции являвшихся продуктом кропотливого ручного труда металлистов глубокого и унаследованного мастерства, который в конце концов не стал бы в американских цехах практической задачей серийного производства.

Короче говоря, задачу создания французских противооткатных устройств в Соединенных Штатах можно рассматривать как кульминацию всего американского артиллерийского предприятия в войне против Германии, показатель его успеха. Она бросила самый грозный вызов американскому промышленному мастерству. Нашлись люди, с мнением которых приходилось считаться и которые были убеждены, что пытаться производить французские противооткатные устройства здесь нецелесообразно. Хотя превосходство этих устройств отката в их соответствующих классах общепризнанно, Германия так и не смогла их создать, в то время как Англия при свободно предлагаемом сотрудничестве французских артиллерийских инженеров даже не пыталась этого сделать. Французы строили их поодиночке, как производятся определенные автомобили на заказ и по очень высокой цене. Когда американские заводы предложили не только выпускать французские противооткатные устройства, но и производить их путем изготовления деталей и сборки в соответствии с современной практикой серийного производства, ряды скептиков увеличились.

И тем не менее, как мы уже говорили, это было сделано. Первые из этих противооткатных устройств, когда-либо произведенные за пределами французской промышленности, были произведены в Америке и изготовлены типично американскими методами серийного производства.

Первыми из этих противооткатных устройств, поступившими в серийное производство, стали устройства для 155-миллиметровой гаубицы. Грубые поковки начали выпускаться в больших количествах компанией Mesta Machine Co. весной 1918 года, в то время как Арсенал Уотертаун, другой подрядчик, вышел на серийное производство грубых поковок в сентябре 1918 года. На своем специализированном заводе противооткатных устройств в Детройте компания Dodge Bros. выпустила первое готовое противооткатное устройство 155-миллиметровой гаубицы в июле 1918 года и перешла к их серийному производству в сентябре, выпустив 495 штук только за ноябрь и доведя их общее число до огромной цифры в 1601 штуку к концу апреля 1919 года.

Следующим по порядку времени заводским вопросом, который предстояло решить, стало противооткатное устройство 155-миллиметрового орудия. Грубые поковки на компании Carnegie Steel Co., являвшейся единственным подрядчиком, пошли в серийное производство весной 1918 года. Первое из готовых противооткатных устройств сошло с завода Dodge в октябре 1918 года; и хотя 30 штук были выпущены заводом и приняты до конца года, можно сказать, что серийное производство началось 1 января 1919 года, когда фабрика стала выпускать их со скоростью более четырех штук в день. В марте был достигнут пик производства в 361 противооткатное устройство, а общий объем производства к концу апреля составил 880 штук.

Тяжелое противооткатное устройство 240-миллиметровой гаубицы стало третьим, поступившим в серийное производство. Грубые поковки выпускались серийно весной 1918 года компанией Carnegie Steel Co., в то время как Арсенал Уотертаун, другой подрядчик, выпустил ряд таких грубых поковок в августе 1918 года. Двумя подрядчиками по чистовой обработке и выпуску готовых противооткатных устройств выступали компания Otis Elevator Co. на своем заводе в Чикаго и Арсенал Уотертаун. Арсенал изготовил опытное противооткатное устройство в октябре 1918 года. В январе компания Otis Elevator Co. выпустила свои первые четыре устройства, в то время как серийное производство началось в феврале 1919 года, причем оба подрядчика в том месяце выпустили 19 противооткатных устройств — цифра, которую можно считать хорошим серийным объемом, если принять во внимание размер этого механизма. Оба завода вместе в апреле выпустили большое количество из 89 противооткатных устройств для 240-миллиметровки.

Последним в серийное производство поступило самое трудное в изготовлении из всех четырех, то, которое грозило вообще бросить вызов американской промышленности своей непосильностью — противооткатное устройство 75-миллиметрового орудия. Двумя подрядчиками по грубым поковкам для этого противооткатного устройства были Carbon Steel Co. и Bucyrus Co. Компания Carbon Steel Co. приступила к их крупносерийному производству весной 1918 года, а компания Bucyrus Co. вышла на серийную основу производства в октябре 1918 года. Только за тот месяц оба подрядчика вместе выпустили 1305 комплектов поковок.

Механическая и чистовая обработка 75-го противооткатного устройства находилась в руках Арсенала Рок-Айленд и компании Singer Manufacturing Co., которая построила для этой цели дорогостоящий завод в Элизабетпорте (штат Нью-Джерси). Первое противооткатное устройство этого размера, появившееся и принятое после суровых испытаний, сошло с арсенала в октябре. После этого производство на некоторое время прекратилось. Подрядчики действительно изготавливали противооткатные устройства в этот период, но они не могли пройти испытания. Механическая обработка и производство деталей казались столь совершенными, насколько позволяло человеческое мастерство, но устройства все равно не функционировали безупречно. Приходилось вносить регулировки, казалось бы, самого микроскопического и тривиального характера — возникали проблемы с кожей клапанов и с маслом для цилиндров. Эти вопросы, которые едва ли могли вызвать хоть сколько-нибудь заметную задержку в производстве менее тонких механизмов, свидетельствуют о той бесконечной тщательности, которую необходимо было применять при производстве противооткатных устройств. В конце концов производители преодолели препятствия и изучили все секреты и необходимые процессы, после чего 75-миллиметровые противооткатные устройства начали поступать: 2 в январе 1919 года, а затем 13 в феврале, 20 в марте и 23 в апреле.

Следует помнить, что под серийным производством в данном конкретном случае понимается серийный выпуск противооткатных устройств столь безупречного качества, чтобы они выдерживали правительственную инспекцию и принимались в качестве части нашего национального артиллерийского вооружения. В этой инспекции правительству помогали французские инженеры, присланные с крупных артиллерийских заводов во Франции, которые разработали противооткатные устройства и до успешного исхода американской попытки являлись их единственными производителями. Такая инспекция естественным образом требовала, чтобы американские противооткатные устройства во всех отношениях не уступали своим французским прототипам.

Поскольку производство французских противооткатных устройств венчает достижения американской артиллерийской промышленности, здесь, в этом месте, перед тем как приводить какое-либо описание производства полевой артиллерии, составляющего тему этой главы, приводится таблица показателей, демонстрирующая результаты работы различных предприятий, занимавшихся созданием этих устройств.






American acceptances of recuperators by firms on Army ordnance orders only.


	Item, process, and firm.
	1918
	1919
	To­tal, Nov. 11, 1918.
	To­tal 1918.
	To­tal, Apr. 30, 1919.



	To Ju­ly 1.
	Ju­ly.
	Au­gust.
	Sep­tem­ber.
	Oc­to­ber.
	No­vem­ber.
	De­cem­ber.
	Jan­u­ar­y.
	Feb­ru­ar­y.
	March.
	A­pril.



	75-mm. gun recuperator:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Forging—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Carbon Steel Co.
	259
	259
	254
	750
	1,005
	300
	552
	407
	49
	
	
	2,600
	3,379
	3,835



	Bucyrus Co.
	
	
	29
	78
	300
	173
	111
	
	68
	
	
	435
	691
	759



	Total
	259
	259
	283
	828
	1,305
	473
	663
	407
	117
	
	
	3,035
	4,070
	4,594



	Finish machining and assembling—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Singer Manufacturing Co.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	3
	8
	
	
	11



	Rock Island Arsenal
	
	
	
	
	1
	
	
	2
	13
	17
	15
	1
	1
	48



	Total
	
	
	
	
	1
	
	
	2
	13
	20
	23
	1
	1
	59



	155-mm. howitzer recuperator:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Forging—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Mesta Machine Co.
	676
	646
	648
	899
	1,080
	226
	
	49
	
	31
	
	4,000
	4,175
	4,255



	Watertown Arsenal
	
	
	
	160
	80
	80
	
	25
	1
	
	
	268
	320
	346



	Total
	676
	646
	648
	1,059
	1,160
	306
	
	74
	1
	31
	
	4,268
	4,495
	4,601



	Machining complete and assembling—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Dodge Bros.
	
	1
	27
	249
	285
	495
	403
	141
	
	
	
	796
	1,460
	1,601



	155-mm. gun recuperator:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Forging—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Carnegie Steel Co.
	212
	213
	229
	269
	401
	389
	21
	
	
	
	
	1,480
	1,734
	1,734



	Finish machining and assembling—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Dodge Bros.
	
	
	
	
	1
	10
	19
	116
	270
	361
	103
	
	30
	880



	240-mm. howitzer recuperator:
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Forging—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Carnegie Steel Co.
	286
	99
	115
	61
	70
	79
	
	
	
	
	
	678
	710
	710



	Watertown Arsenal
	
	
	21
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	21
	21



	Total
	286
	99
	136
	61
	70
	79
	
	
	
	
	
	699
	731
	731



	Finish machining and assembling—
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Otis Elevator Co.
	
	
	
	
	
	
	
	4
	14
	41
	62
	
	
	121



	Watertown Arsenal
	
	
	
	
	1
	
	
	
	5
	19
	27
	1
	1
	52



	Total
	
	
	
	
	1
	
	
	4
	19
	60
	89
	1
	1
	173




Процесс производства противооткатных устройств требует четырех этапов: ковки, грубой механической обработки, чистовой механической обработки и сборки. В случае противооткатных устройств 155-миллиметровой гаубицы вся механическая обработка выполнялась одной фирмой; в остальных случаях грубая механическая обработка выполнялась различными фирмами, включая, для противооткатных устройств 155-миллиметрового орудия и 240-миллиметровой гаубицы, фирмы, осуществлявшие ковку. Полные записи по грубой механической обработке отсутствуют.



Поэтому, обсуждая здесь производство полевой артиллерии в период войны, мы занимаемся главным образом лафетами и противооткатными устройствами, поскольку они представляли собой основные трудности. Поскольку производство корпусов орудий для этих различных единиц было рассмотрено в предыдущей главе, любые необходимые ссылки на них будут краткими. Ради дополнительной ясности для читателя, не искушенного в этих вопросах, следует провести четкую грань между полевой артиллерией и так называемой железнодорожной артиллерией, которая также обладала ограниченной мобильностью. Мобильная полевая артиллерия состояла из всех орудий на колесном ходу или гусеничных орудий размером вплоть до 240-миллиметровой гаубицы включительно, а также включала зенитные орудия различных размеров. Все мобильные орудия калибром крупнее 240-миллиметровой гаубицы устанавливались на железнодорожных платформах.

Список производившихся здесь в период войны образцов мобильной полевой артиллерии выглядел следующим образом:

маленькое 37-миллиметровое орудие, так называемая пехотная пушка, одно из которых могли поднять с земли два крепких мужчины, — французской конструкции;

75-миллиметровые орудия — три их типа: французская 75-мм пушка, принятая на вооружение Соединенными Штатами целиком; наша собственная 3-дюймовая пушка, переконструированная под французский калибр; и британская 3,3-дюймовая пушка, переконструированная аналогичным образом;

4,7-дюймовое орудие американской разработки;

5-дюймовые и 6-дюймовые орудия, взятые из нашей береговой обороны и военно-морских складов и установленные на мобильные лафеты;

155-миллиметровое орудие — французское оружие с диаметром ствола приблизительно 6 дюймов;

155-миллиметровая гаубица, также французская;

8-дюймовая и 9,2-дюймовая гаубицы британских конструкций, производившиеся в Соединенных Штатах на момент объявления войны;

240-миллиметровая гаубица — французская и американская; и, наконец,

зенитные орудия.

В современную эпоху, но до 1917 года, Соединенные Штаты разработали типы полевых артиллерийских орудий и производили их в количествах, указанных в следующей таблице:



	
	Pieces.



	2.95-inch mountain gun
	113



	3-inch gun
	544



	4.7-inch gun
	60



	5-inch gun
	70



	6-inch howitzer
	40



	7-inch howitzer
	70



	Total
	897




Сравнение этого списка с приведенным выше перечнем вооружений, запущенных в производство в ходе войны против Германии, показывает, что мы значительно расширили ассортимент нашей артиллерии по типам. Тот факт, что мы смогли сделать это с самого начала и немедленно приступить к производству множества видов оружия, чуждых и неизвестных нашему опыту, не дожидаясь разработки собственных моделей и типов, объясняется исключительно великодушием правительств Франции и Великобритании, с которыми мы объединили усилия. Всего мы изготовили восемь новых образцов вооружения, заимствовав чертежи трех из них у британцев и пяти у французов.

Непосвященному может показаться, что путь Соединенных Штатов к крупномасштабному выпуску артиллерии был усыпан розами благодаря действиям британского и французского правительств, согласившихся передать нам без оговорок чертежи и спецификации, являвшиеся результатом многолетней разработки на их оружейных заводах. Однако это было верно лишь в относительной степени. Во многих случаях мы не могли получить полные чертежи в течение нескольких месяцев после вступления в войну из-за принятой у континентальных производителей практики доверять множество точных измерений памяти работающих в цехах механиков. Следовательно, на доработку чертежей ушло несколько месяцев, и когда мы их получили, наши трудности только начались.

Сначала возникла проблема перевода полученных планов. Все французские размеры даны в метрической системе. Миллиметр — это одна тысячная доля метра, а метр равен 39,37 дюйма. Дюйм составляет приблизительно 0,0254 метра. Таким образом, перевод французских чертежей на практику американских заводов предполагает сотни математических вычислений, большинство из которых выполняются до четырех-пяти знаков после запятой. Более того, французские чертежи для цехов выполнены в иной системе проекций, чем та, которая используется в нашей стране. Этот факт потребовал переделки чертежей даже тогда, когда измерения в метрической системе сохранялись. Если учесть, что такой механизм, как противооткатное устройство 155-миллиметрового орудия, требует перевода 416 чертежей, то тот факт, что подготовка французских чертежей для нашего собственного использования заняла не более двух месяцев, является замечательным, особенно учитывая, что в Соединенных Штатах было трудно найти чертежников и инженеров, знакомых с такой переводческой работой.

Как только наши спецификации были разработаны на основе французских чертежей, возникла необходимость найти американских производителей, готовых сделать ставки на контракты. Обычный производитель взглянул бы на эти спецификации, осознал бы, какого рода узкоспециализированная и сложная работа потребуется для производства орудийных лафетов или противооткатных механизмов, и покачал бы головой. Во многих случаях ничего подобного раньше в Соединенных Штатах не предпринималось.

Однако в результате усилий правительства были созданы расширенные мощности по производству мобильной полевой артиллерии следующим образом:

в Уотертауне (штат Нью-Йорк) компания New York Air Brake Co. в качестве агента Соединенных Штатов построила совершенно новый завод для выпуска 25 орудийных лафетов в месяц для 75-миллиметровых пушек образца 1916 года — американского 3-дюймового типа, модифицированного под французские размеры.

В Толидо (штат Огайо) на заводе компании Willys-Overland Co. были возведены дополнительные мощности для производства суточного объема в 17 французских 75-миллиметровых орудийных лафетов образца 1897 года.

В Элизабетпорте (штат Нью-Джерси) компания Singer Manufacturing Co. построила для правительства совершенно новый завод для ежедневной чистовой обработки 17 французских 75-миллиметровых противооткатных устройств.

В Нью-Бригене (штат Коннектикут) завод компании New Britain Machine Co. был переоборудован, и созданы дополнительные мощности для производства двух лафетов для 3-дюймовых зенитных орудий в день.

В Детройте (штат Мичиган) компания Dodge Bros. в качестве агентов правительства построила совершенно новый завод стоимостью около 11 000 000 долларов для окончательной механической обработки грубо обработанных поковок пяти противооткатных устройств ежедневно для 155-миллиметрового орудия и полной механической обработки деталей двенадцати противооткатных устройств ежедневно для 155-миллиметровой гаубицы. Их огромный новый завод для этой цели установил рекорд скорости строительства в одну из самых суровых зим недавней истории.

На заводе корпорации Studebaker Corporation в Детройте были расширены мощности для выпуска трех лафетов в день для 4,7-дюймовых орудий.

В Плейфилде (штат Нью-Джерси) на фабрике компании Walter Scott Co. были созданы расширенные мощности по производству 20 лафетов в месяц для 4,7-дюймовых орудий.

В Вустере (штат Массачусетс) на заводе компании Osgood Bradley Car Co. были построены дополнительные мощности для ежедневного производства пяти лафетов для 155-миллиметровых гаубиц.

В Гамильтоне (штат Огайо) на предприятиях компании American Rolling Mill Co. были сделаны пристройки для обеспечения ежедневного производства трех лафетов для 155-миллиметровых гаубиц.

Завод компании Mesta Machine Co. в Уэст-Хомстеде (штат Пенсильвания), недалеко от Питтсбурга, был расширен до огромной мощности по выпуску поковок для 40 противооткатных устройств в день для 155-миллиметровых гаубиц.

На цехах компании Standard Steel Car Co. в Хаммонде (штат Индиана) были созданы значительно расширенные мощности для ежедневного выпуска двух лафетов для 240-миллиметровых гаубиц.

На заводе компании Otis Elevator Co. в Чикаго (штат Ильинойс) были созданы дополнительные мощности для чистовой механической обработки количества деталей, эквивалентного двум с половиной противооткатным устройствам в день для 240-миллиметровых гаубиц.

Были осуществлены масштабные пристройки к заводу компании Morgan Engineering Co. в Альянсе (штат Огайо) для ежемесячного производства 20 импровизированных установок для 6-дюймовых орудий, снятых с береговых фортификационных сооружений.



Мощности арсеналов Соединенных Штатов в Уотертауне (штат Массачусетс) и в Рок-Айленде (штат Иллинойс) по производству лафетов и противооткатных устройств полевых орудий были значительно увеличены.

Это строительство лафетов для крупнокалиберных орудий требовало высочайшей точности механической обработки и подгонки в тех местах, где в проблему вступала конструкция тормоза или противооткатного устройства, а крупные заводы, построенные для этой цели выпуска лафетов и противооткатных устройств, поражали воображение скоростью своего возведения, быстротой оснащения новым и сложным инструментом и качеством своей продукции.

Каждая мобильная орудийная установка должна быть оснащена щитом из броневой плиты. Масштабы артиллерийского проекта можно оценить по тому факту, что наша первоначальная потребность в броне для орудий доходила до в общей сложности 15 000 тонн, которые должны были быть произведены как можно скорее. Между тем у нас не было реального источника получения брони в таких больших количествах, поскольку предыдущие требования нашего артиллерийского производства никогда не предъявляли на нее спроса. Довоенных производителей артиллерийской брони было трое: Simmons Manufacturing Co. из Сент-Луиса; Thomas Disston & Sons из Филадельфии; и Crucible Steel Co. Для удовлетворения нового спроса были развиты два источника брони — завод Mosler Safe Co. компании Standard Ordnance Co. и компания Universal Rolling Mill Co. Процесс изготовления этой брони в прошлом был строжайше охраняемым секретом, что влекло за собой масштабные эксперименты на новых заводах, прежде чем удалось получить удовлетворительный материал.

Новая артиллерийская программа требовала производства 120 000 колес различных типов и размеров для мобильных лафетов. Арсенал Рок-Айленд и два коммерческих предприятия до войны выпускали артиллерийские колеса в ограниченных количествах. Пришлось построить один совершенно новый завод для производства колес, в то время как семь уже существовавших фабрик были специально оснащены для этой работы. Нам пришлось развивать новые источники поставок дуба и гикори и построить сушильные камеры специально под колесный проект.

Крупнейший заказ на резиновые шины в истории американской резиновой промышленности был размещен в качестве относительно небольшой части артиллерийской программы, причем сумма заказа составила 4 250 000 долларов. Резиновые шины на колесах всех более тяжелых типов артиллерийских лафетов, чтобы эти единицы можно было буксировать на хорошей скорости с помощью механических транспортных средств, были по сути американским нововведением. Никаких шин такого размера в этой стране никогда не производилось. Следовательно, фирмам, получившим заказы, пришлось строить машины, специально разработанные для этой цели.

Учитывая, что практически все производители американской металлообрабатывающей промышленности требовали станки, а некоторые ведомства правительства реквизировали заводы по производству станков в целых регионах страны, очевидно, что необходимость в более тяжелых типах металлорежущих станков, требуемых производителями артиллерийских материалов, представляла собой серьезную проблему с самого начала. По сути, поставки станков никогда не были адекватными, и нехватка этого оборудования в значительной степени сдерживала и затрудняла скорость производства нашей артиллерии.

Страна была прочесана мелким гребнем в поисках цехового оборудования. Правительство шло практически на любые честные меры ради приобретения этой незаменимой оснастки. Например, когда завод Dodge в Детройте оснащался для производства 155-миллиметровых противооткатных устройств, правительственные агенты обнаружили эшелоны с оборудованием, адресованным российскому правительству и ожидавким отправки. Эти станки были реквизированы прямо на причалах. Один огромный продольно-строгальный станок по металлу упал за борт во время перегрузки на лихтер, который должен был доставить его на океанский сухогруз для отправки в российский порт. Правительственные водолазы зацепили этот станок тросами, и его подняли на поверхность и немедленно отправили на завод Dodge.

Трехдюймовое орудие, которое мы строили в течение многих лет до войны, было исправным и эффективным оружием; тем не менее мы не могли запустить его в производство немедленно в том виде, в каком оно было. Наши первые дивизии во Франции по международному соглашению должны были быть оснащены французами 75-миллиметровыми орудиями, в то время как мы по эту сторону океана, стремясь получить все конструкции орудий проверенной ценности, рассчитывали производить 75-мм орудия в больших количествах в этой стране. Диаметр ствола французской 75-мм пушки на долю дюйма меньше нашей 3-дюймовой пушки, причем точный эквивалент 75 миллиметров составляет 2,95275 дюйма. Таким образом, если бы мы строили собственную 3-дюймовую пушку (и британскую 3,3-дюймовую пушку, как мы и планировали), а также продолжали проект 75-миллиметрового орудия в больших масштабах, мы бы столкнулись с необходимостью обеспечивать три вида боеприпасов практически одинакового размера со всеми задержками и путаницей, которые влечет за собой подобная ситуация. Следовательно, мы решили переконструировать американское и британское орудия так, чтобы их каналы стволов имели единый размер в 75 миллиметров, упростив тем самым проблему боеприпасов и сделав доступными для нас в случае нехватки запасы снарядов этого размера во Франции.

Принимая во внимание все вышеперечисленные соображения, теперь очевидно — как это было очевидно и тогда, — что мы не могли надеяться оснастить нашу армию артиллерией американского производства так же быстро, как эта армия могла быть собрана, обучена и отправлена во Францию; и это было особенно верно, когда весной 1917 года политика в отношении армии изменилась, предоставив каждому миллиону человек почти вдвое больше полевых орудий, чем требовала наша программа до той даты. Следовательно, когда 27 июня 1917 года военный министр приказал начальнику Артиллерийского департамента обеспечить необходимую артиллерию для 2 000 000 человек, подлежащих мобилизации в 1917 и первой половине 1918 года, первой мыслью наших офицеров было найти сторонние источники артиллерии, которые мы могли бы получить для чрезвычайной ситуации, которая не разрешилась бы до тех пор, пока наши новые мощности не достигли бы крупномасштабного производства.

Мы нашли этот источник во Франции. Французы издавна занимали ведущее положение в Европе по производству артиллерии, и даже огромные потребности войны не смогли полностью задействовать мощности их старых и новых заводов. Два дня спустя, 29 июня 1917 года, верховный комиссар Франции письменно предложил нам от имени Франции ежедневные поставки пяти 75-миллиметровых орудий с лафетами, начиная с 1 августа 1917 года. Французы также предложили в это время поставить нам 155-миллиметровые гаубицы; а 19 августа 1917 года французское правительство уведомило генерала Першинга, что каждый месяц, начиная с сентября, он может получать с французских заводов по двенадцать 155-миллиметровых орудий и лафетов системы Филлу.

До подписания перемирия у французов были заказаны 75-миллиметровые орудия в количестве 3068 штук, и из этого числа 1828 были поставлены. Из 1361 заказанной у французов 155-миллиметровой гаубицы к 11 ноября 1918 года было поставлено 772. Из 577 заказанных у французов 155-миллиметровых орудий до заключения перемирия было поставлено 216.

С британских заводов мы заказали 212 8-дюймовых гаубиц системы Виккерса, причем 123 из них были поставлены до подписания перемирия; что же касается 9,2-дюймовых гаубиц модели Виккерса, то из заказа на 132 единицы были завершены 40. В дополнение к этому в Англии изготавливались 302 британские 6-дюймовые гаубицы для поставки нам к 1 апреля 1919 года. Эти цифры, за исключением тех, которые относятся к заказу на британские 6-дюймовые гаубицы, не включают меры, принимавшиеся этим правительством в течение последних нескольких недель военных действий для дополнительных поставок иностранной артиллерии.

Что касается нашего собственного производства артиллерии, то, когда мы преодолели все трудности — перевели чертежи, построили новые заводы, оснастили их станками и штампами, калибрами и другими приспособлениями, необходимыми для металлообработки, и мобилизовали самих квалифицированных рабочих, — мы стали продвигаться вперед впечатляющими темпами. К моменту подписания перемирия мы выпускали 412 артиллерийских установок в месяц. Сравните это с показателем Великобритании в 486 единиц в месяц осенью 1918 года и оцените наш прогресс, помня, что Англия имела фору примерно в три года. Сравните это с ежемесячным объемом производства Франции в 659 единиц в месяц и помните, что Франция была крупнейшим производителем артиллерии в мире. Что касается самих стволов орудий, мы добились ежемесячного выпуска в 832 единицы по сравнению с 802 у Великобритании и 1138 у Франции. И наши артиллерийские мощности тогда, осенью 1918 года, только выходили на уровень серийного производства.

В период войны — с 6 апреля 1917 года по 11 ноября 1918 года — мы произвели 2008 комплектных артиллерийских установок по сравнению с 11 056, выпущенными Францией, и 8065, завершенными Великобританией за тот же период. За эти 19 месяцев мы выпустили 4275 стволов орудий, в то время как за те же месяцы Франция произвела 19 492, а Великобритания — 11 852.

37-МИЛЛИМЕТРОВЫЕ ПЕХОТНЫЕ ПОЛЕВЫЕ ОРУДИЯ

Самым мелким оружием из всех построенных нами полевых орудий было французское 37-миллиметровое орудие, диаметр канала ствола которого в наших измерениях составлял около 1,5 дюйма, а точнее — 1,45669 дюйма. Это было так называемое пехотное полевое орудие, которое пехотинцы перетаскивали за собой во время наступления. Его основное применение на войне заключалось в разрушении немецких бетонных дотов, пулеметных гнезд и других опорных пунктов вражеского сопротивления. На службе его обслуживали пехотинцы, а не артиллеристы: расчёт из восьми человек управлял каждым орудием, причем командир расчета был наводчиком. Один из номеров расчета был заряжающим, и он же мог вести огонь из орудия. Остальные шесть человек выполняли роль помощников.

37-миллиметровая установка в ее современном виде состоит из орудия с раздвижными станинами, смонтированного на оси и колесах. С помощью прицепного устройства на повозке для боеприпасов ее может тянуть одна лошадь или один мул. Сама повозка для боеприпасов представляет собой не что иное, как переконструированную повозку для пулеметных боеприпасов. Колеса и ось можно легко снять и оставить на небольшом расстоянии позади места, где требуется установить орудие. Вся установка весит всего 340 фунтов и имеет длину около 6 футов.

Орудие опирается на свою переднюю ногу, которая опускается, образуя треногу с двумя ногами раздвижных станин. Само орудие можно снять со станин, а банник вставить в ствол через открытую казенную часть. Эту часть оружия могут нести при наступательных действиях два человека. Еще два человека способны переносить станины, когда их ноги зафиксированы вместе, в то время как четыре других члена расчета несут ящики с боеприпасами.

В повозке для боеприпасов помещается 14 ящиков с боеприпасами, каждый из которых содержит 16 патронов. Уложенный в ремни на станине ящик с запасными частями содержит разнообразный ассортимент таких деталей, с которыми легко работать в полевых условиях. Инструментальная сумка в брезентовом чехле также перевозится на повозке вместе с шанцевым инструментом и другими принадлежностями.

Оснащенное телескопическим прицелом для стрельбы прямой наводкой и квадрантом или коллиматорным прицелом для стрельбы с закрытых позиций, это небольшое артиллерийское орудие обеспечивает высокую точность. Длина ствола самого орудия составляет 20 калибров, что означает, что его длина в 20 раз превышает 37 миллиметров, или составляет около 29 дюймов. Длина откатки при стрельбе орудия составляет 8 дюймов.

Для этого орудия сначала предусматривалось два типа боеприпасов; но, поскольку фугасный снаряд оказался не столь эффективным, как хотелось бы, от него полностью отказались в пользу осколочно-фугасного снаряда в снаряде весом 1¼ фунта. Этот снаряд снаряжается 240 гранами тротила и подрывается донным ударным взрывателем. Дальность стрельбы орудия составляет 3500 метров, или значительно более 2 миль. Было установлено, что для разрушения вражеской пулеметной точки или другой сильно укрепленной позиции требуется всего от трех до шести выстрелов из этого орудия.

В великой войне 37-миллиметровое орудие нашло свое место и доказало свою полезность. Первоначальная модель была разработана на арсенале в Пюто во Франции в 1885 году; но серийное производство оружия началось лишь после 1914 года.

В нашей стране мы приступили к производству 37-миллиметровых орудий в октябре 1917 года. Пока наши цехи переналаживали производство для выполнения этой задачи, 620 таких орудий были закуплены у французов и переданы Американским экспедиционным силам. Для достижения большей скорости производства наши руководители разобрали орудие и разделили его на три группы, известные как группа ствола, казенная группа и группа противооткатных устройств. Помимо них, в качестве производственных единиц выступали ось с колесами и станины.

Группа ствола была передана компании Poole Engineering & Machine Co. из Балтимора, шт. Мэриленд, которая разместила субподряды на некоторые детали у компании Maryland Pressed Steel Co. из Хейгерстауна, шт. Мэриленд. Казенная группа производилась компанией Krasberg Manufacturing Co. из Чикаго. Машиностроительный завод C. H. Cowdrey Machine Works из Фитчбурга, шт. Массачусетс, выпускал противооткатные механизмы. Оси и колеса строились компанией International Harvester Co. из Чикаго. Станины выпускались компанией Universal Stamping & Manufacturing Co., также из Чикаго.

При укладке в ящики для заморской отправки орудие, повозка для боеприпасов и все принадлежности весили 1550 фунтов и занимали около 15 кубических футов пространства.

Первая поставка готовых 37-миллиметровых орудий с наших заводов состоялась в июне 1918 года, и к моменту прекращения боевых действий производители выпускали орудия со скоростью 10 штук в день. В период с июня по ноябрь за границу было отправлено 122 американских 37-миллиметровых орудия, и еще больше было готово к отправке при подписании перемирия. Орудие оказалось настолько успешным в боевых условиях за рубежом, что наш первоначальный заказ в 1200 единиц был увеличен до 3217 до подписания перемирия, включая 620 единиц, закупленных у французов.

Различные группы этого орудия отправлялись на завод компании Maryland Pressed Steel Co. в Хейгерстауне, шт. Мэриленд, для сборки и там испытывались на специально построенном полигоне в 8 милях от завода.

На каждый пехотный полк выдавалось три 37-миллиметровых орудия — по одному на каждый батальон. Требуемое оснащение дивизии составляло, следовательно, 12 орудий.
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37-МИЛЛИМЕТРОВАЯ ПЕХОТНАЯ ПУШКА.





[image: ]
[image: ]
ДВА ВИДА 75-МИЛЛИМЕТРОВОГО ПОЛЕВОГО ОРУДИЯ МОДЕЛИ 1918 ГОДА (АМЕРИКАНСКОГО).







Figures on 37-millimeter gun production.


	Guns procured from the French Government
	620



	Guns ordered manufactured in United States, October, 1917
	1,200



	Increase in order, September, 1918
	1,397



	Total number ordered in United States
	2,597



	Total number of guns completed prior to the signing of the armistice
	884



	Guns delivered for overseas shipment prior to the signing of the armistice
	300



	Guns shipped to various camps in this country
	26



	Guns shipped to other points in this country
	4



	On hand at Hagerstown Arsenal, proof fired
	425



	Completed and ready for proof firing
	129




75-МИЛЛИМЕТРОВЫЕ ОРУДИЯ.

Следующим по возрастанию размеров идет 75-миллиметровое орудие, которое было безусловно самым полезным и наиболее часто использовавшимся артиллерийским орудием в великой войне. Фактически американскую артиллерийскую программу можно разделить на две категории: 75-миллиметровые орудия в одной категории и все остальные калибры в другой, поскольку можно практически сказать, что на каждое произведенное орудие другого калибра мы выпускали и одно 75-миллиметровое. По количеству 75-миллиметровые орудия составляли почти половину нашей полевой артиллерии. 75-миллиметровое орудие метало снаряды весом от 12 до 16 фунтов и имело эффективную дальность стрельбы более 5,5 мили.

Мы подошли к военному производству этого оружия, имея в наличии три типа для производства: нашу собственную 3-дюймовую пушку; ее британскую родственницу — 3,3-дюймовую пушку, или 18-фунтовое орудие; и французское 75-миллиметровое орудие с диаметром канала ствола 2,95275 дюйма. Решение принять на вооружение 75-миллиметровый калибр и модифицировать под этот размер два других орудия, обеспечив взаимозаменяемость боеприпасов с французами, стало историческим эпизодом в американском развитии артиллерийского вооружения 1917 года.

В то время как в 1917 году французы с их избыточными производственными мощностями начали работу над нашими первыми заказами на 1068 орудий этого калибра для снабжения наших войск в период до тех пор, пока американские заводы не смогут выйти на серийное производство, мы готовили к этой задаче свои предприятия. Грубо говоря, 75-миллиметровое орудие состоит из пушки, смонтированной на двухколесной опоре для транспортировки. Эта опора также обеспечивает возможность прицеливания с помощью соответствующих механизмов вертикальной и горизонтальной наводки. Как пояснялось ранее, также предусмотрено противооткатное устройство для поглощения энергии выстрела, допускающее определенное движение пушки назад и затем возвращающее ее в положение для следующего выстрела, — возвращающее «на линию огня», как говорят артиллеристы. Именно благодаря своему противооткатному устройству современное полевое орудие главным образом отличается от своего собрата конца девятнадцатого века. Без противооткатного устройства орудие при каждом выстреле сбивалось бы с прицела и его приходилось бы наводить заново; орудие же с противооткатным устройством нужно наводить только в начале стрельбы.

Вступая в войну, мы обнаружили, что в нашем распоряжении имеется 544 полевых орудия старой 3-дюймовой модели 1902 года. Лафет этого орудия был снабжен однолучевой станиной старого образца. Однако к 1913 году мы уже экспериментировали с раздвижными станинами, и они были настоятельно рекомендованы нашими экспертами по артиллерийскому вооружению; а в 1916 году мы разместили заказы почти на 300 лафетов с раздвижными станинами, которые стали известны как модель 1916 года. Из этих заказов 96 лафетов должна была изготовить компания Bethlehem Steel Co., а остальные — Арсенал Рок-Айленд.

Тем временем компания Bethlehem Steel Co. уже некоторое время занималась выпуском лафетов для британских 3,3-дюймовых орудий. Здесь имелись мощности, которые можно было использовать по максимуму; и поэтому в мае 1917 года мы заказали компании Bethlehem 268 британских лафетов. Одновременно мы заказали у той же компании приблизительно 340 собственных лафетов модели 1916 года стоимостью 3 319 800 долларов. Несколько недель спустя было принято решение привести все наши орудия этого типа в соответствие с французским 75-миллиметровым калибром, и эти законтрактованные в мае британские и американские лафеты было велено модифицировать под 75-миллиметровые орудия. Лафеты нуждались в небольших изменениях, а орудия — и того меньше. Впоследствии мы одно за другим быстро разместили у компании Bethlehem Steel Co. заказы на изготовление еще 1130 британских лафетов, причем все они должны были быть адаптированы под 75-миллиметровые орудия.

Затем Артиллерийский департамент озаботился поиском других производственных мощностей для изготовления лафетов к этому оружию. Артиллерийский комитет Совета национальной обороны нашел компанию New York Air Brake Co. в качестве предприятия, готового взяться за эту работу; и в июне 1917 года эта компания подписала контракт на производство 400 американских лафетов модели 1916 года стоимостью 3 250 000 долларов.

К декабрю мы получили чертежи французских лафетов этого калибра и заключили контракт с автомобильной компанией Willys-Overland Motor Car Co. на производство 2927 штук. Таблица в конце этого раздела показывает объемы производства, достигнутые на этих различных заводах.

Производство лафетов для 75-миллиметровых орудий дало конкретные результаты: к моменту прекращения боевых действий наши местные заводы выпускали их со скоростью 393 штуки в месяц, а наши подрядные предприятия во Франции изготавливали 171 штуку в месяц. Всего мы получили с американских заводов 1221 лафет. При таких темпах прироста к февралю 1919 года мы строили бы по 800 лафетов в месяц.

Можно сказать, что мы были глубоко впечатлены трудностями, связанными с переносом на почву нашей страны производства противооткатных устройств для французских 75-миллиметровых орудий. Было под вопросом, сможет ли вообще какое-либо предприятие, кроме французских механиков, обученных долгими годами их производства, изготовить это устройство. Поначалу казалось, что мы вообще не сможем найти ни одного производителя, который согласился бы взять на себя такое бремя. Лишь в феврале 1918 года из Франции были получены полные чертежи и спецификации противооткатного устройства. Наконец, компания Singer Manufacturing Co., производитель швейных машин, согласилась взяться за эту новую работу, и 29 марта компания заключила контракт на производство 2500 систем отката для лафетов 75-миллиметровых орудий. В апреле 1918 года Арсеналу Рок-Айленд было поручено выпустить 1000 таких противооткатных устройств.
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ДВА ВИДА ФРАНЦУЗСКОГО 75-МИЛЛИМЕТРОВОГО ОРУДИЯ.


Этот тип орудия используется французской армией с 1897 года и был наиболее часто применяемым союзниками орудием в Великой войне. Это орудие метает снаряд весом 12,3 фунта на расстояние 8400 метров или шрапнель весом 16 фунтов на расстояние 9000 метров. Вес орудия с лафетом составляет 2657 фунтов. Боевая начальная скорость снаряда составляет 1805 футов в секунду, а для шрапнели — 1755 футов в секунду.
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75-МИЛЛИМЕТРОВОЕ ПОЛЕВОЕ ОРУДИЕ МОДЕЛИ 1917 ГОДА (БРИТАНСКОЕ).


Это орудие метает снаряд весом 12,3 фунта на расстояние 8300 метров и 16 фунтов шрапнели — на расстояние 8900 метров. Вес орудия с лафетом составляет 2887 фунтов. Его начальная скорость для снаряда составляет 1750 футов в секунду, а для шрапнели — 1680 футов в секунду.








Производство стволов для 75-миллиметровых артиллерийских установок было вполне удовлетворительным. Компания Bethlehem Co., компания Wisconsin Gun Co., компания Symington-Anderson Co. и Арсенал Уотервлит были подрядчиками, строившими стволы орудий. Были заказаны стволы трех типов, но все под один и тот же 75-миллиметровый калибр: американского типа (модифицированная 3-дюймовая пушка), британского типа (модифицированная 3,3-дюймовая пушка) и французского типа.

Наша подготовка в области артиллерийского вооружения обеспечила бы нас достаточным количеством 75-миллиметровых орудий для планируемой армии в 3 360 000 человек на фронте летом 1919 года, а также с учетом надлежащего обеспечения обучения в Соединенных Штатах. Из 75-миллиметровых орудий, построенных в этой стране, до вступления перемирия в силу в Американские экспедиционные силы было отправлено 143 установки. Тем временем французы поставили нашим войскам 1828 установок этого калибра. Общее оснащение 75-миллиметровыми орудиями нашей армии во Франции из всех источников составило таким образом 1971 орудие со всеми принадлежностями.





	Unit.
	Contractor.
	Number ordered.
	Number completed at signing of armistice.
	Number floated overseas to Nov. 11, 1918.
	Number completed up to April 17, 1919.



	75-mm. gun carriage, model 1916
	Rock Island Arsenal
	472
	159
	 34
	185



	Bethlehem Steel Co.
	455
	14
	 25



	New York Air Brake Co.
	400
	33
	 97



	75-mm. gun carriage (French)
	Willys-Overland Co.
	2,927
	291
	
	1,299



	75-mm. gun carriage (British), complete
	Bethlehem Steel Co.
	2,868
	724
	124
	921



	75-mm. gun carriage limber (British), complete
	do.
	968
	439
	
	1,010



	75-mm. gun carriage limber, model 1918
	do.
	436
	436
	
	441



	American Car & Foundry Co.
	3,661
	3,661
	980
	3,661



	75-mm. gun caisson, model 1918
	Bethlehem Steel Co.
	1,666
	302
	4,957
	831



	American Car & Foundry Co.
	20,356
	11,680
	
	18,301



	75-mm. caisson limber, model 1918
	Bethlehem Steel Co.
	1,916
	1,210
	
	1,916



	American Car & Foundry Co.
	20,675
	15,526
	4,126
	20,675



	75-mm. cannon, model 1916
	Symington-Anderson Co.
	640
	416
	19
	 416



	Wisconsin Gun Co.
	160
	116
	 116



	Watervliet Arsenal
	264
	161
	 192



	Bethlehem Steel Co.
	340
	2
	 2



	75-mm. cannon (French)
	Symington-Anderson Co.
	4,300
	103
	
	860



	Wisconsin Gun Co.
	2,050
	9
	
	190



	75-mm. cannon (British)
	Bethlehem Steel Co.
	2,868
	592
	124
	909




4,7-ДЮЙМОВЫЕ ОРУДИЯ.

Создав 4,7-дюймовое полевое орудие модели 1906 года, Америка привезла во Францию оружие собственного производства. К тому же это было проверенное орудие, созданное в ходе тщательных экспериментов и испытаний. К моменту вступления в войну в реальных войсках имелось 60 таких орудий. 4,7-дюймовые орудия благодаря своей большей дальнобойности и мощи обещали быть особенно полезными для уничтожения вражеских 77-миллиметровых орудий.



Лафет модели 1906 года для 4,7-дюймового орудия относится к типу с длинным откатом, причем длина отката составляет 70 дюймов. Откат гасится гидравлическим цилиндром, после чего система пружин возвращает орудие в положение стрельбы. Максимальный угол возвышения орудия составляет 15 градусов; при этом угле возвышения с 60-фунтовым снарядом орудие имеет дальность стрельбы 7260 метров, или 4,5 мили. С 45-фунтовым снарядом при угле возвышения 15 градусов может быть достигнута дальность 8750 метров, или почти 5,5 мили. Эту дальность можно увеличить примерно до 10 000 метров, или значительно более чем до 6 миль, опустив станину в подготовленную для нее ямку — прием, который часто применялся на поле боя для получения большей дальности. Общий вес лафета с передком составляет около 9800 фунтов.

Заказ на 250 4,7-дюймовых лафетов был размещен у компании Walter Scott Co. в Плейнфилде, шт. Нью-Джерси, 12 июля 1917 года по рекомендации комитетов Совета национальной обороны, которые помогали Артиллерийскому департаменту в отборе промышленных фирм, готовых принять артиллерийские заказы. Из 250 заказанных у этого предприятия единиц 49 были поставлены до подписания перемирия.

Арсенал Рок-Айленд также ранее привлекался к выпуску 4,7-дюймовых лафетов; и мощности этого предприятия, хотя и небольшие, были задействованы. 23 июля 1917 года арсеналу было поручено поставить 183 лафета. В конце декабря 1917 года корпорация Studebaker Corporation получила заказ на 500 штук. 30 сентября 1918 года Арсеналу Рок-Айленд был выдан дополнительный заказ на 120 лафетов, в то время как заказ компании Studebaker был сокращен до 380. Как на предприятии Walter Scott Co., так и в корпорации Studebaker Corporation пришлось предусмотреть дополнительные производственные мощности.

К 12 декабря 1918 года в общей сложности было изготовлено и поставлено 381 лафет 4,7-дюймового типа. Эти лафеты включали в себя противооткатный механизм. Только за один месяц октябрь 1918 года было произведено 113 штук, и этот темп продолжался бы, если бы не было подписано перемирие.

Стволы для 4,7-дюймовых установок выпускались на Арсенале Уотервлит и компанией Northwestern Ordnance Co. в Мэдисоне, шт. Висконсин. Поставки с Арсенала Уотервлит начались в июне 1918 года и составили в общей сложности 120 штук к декабрю, в то время как компания Northwestern Ordnance Co., начав поставки в августе, завершила к декабрю 98 штук.

Up to the 15th of November, 64 complete 4.7-inch units had been
floated for our forces overseas.

Поковки для 4,7-дюймовых пушечных стволов изготавливались компаниями Bethlehem Steel Co. и Heppenstall Forge & Knife Co. из Питтсбурга, шт. Пенсильвания.

Из-за большой разницы в площади поперечного сечения между дульной и казенной частями кожуха возникали большие трудности при термообработке этих поковок, особенно у тех производителей, которые не имели предыдущего опыта производства орудийных поковок.
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ВИДЫ СПЕРЕДИ И СЗАДИ НАШЕГО 4,7-ДЮЙМОВОГО ОРУДИЯ И ЛАФЕТА МОДЕЛИ 1906 ГОДА, КОТОРЫМИ НАШИ ВОЙСКА БЫЛИ ОСНАЩЕНЫ ДОЛГОЕ ВРЕМЯ.

Это орудие метает снаряд весом 45 фунтов на расстояние около 6 миль.
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ДВА ВИДА 155-МИЛЛИМЕТРОВОГО ОРУДИЯ МОДЕЛЬ 1918 ГОДА G. P. F.

На верхнем рисунке показано орудие, смонтированное на автогрузовике для быстрого перемещения.






Чтобы произвести достаточное количество поковок для снабжения цехов чистовой механической обработки, заказ на 50 кожухов был позже выдан компании Edgewater Steel Co. из Питтсбурга, шт. Пенсильвания, где эти кожухи были откованы. Затем они были отправлены на предприятие Heppenstall Forge & Knife Co. для черновой механической обработки и в конце концов возвращены на завод Edgewater Steel Co. для термообработки. Заказ на 150 кожухов был также выдан корпорации Tacony Ordnance Corporation.

Незадолго до подписания перемирия конструкция кожуха была изменена таким образом, что тяжелая казенная часть отковывалась отдельно в виде казенного кольца. Однако эта конструкция не производилась.

Было решено разработать 4,7-дюймовый орудийный лафет, обладающий характеристиками лафета 75-миллиметрового полевого орудия с раздвижными станинами модели 1916 года, чтобы можно было получить большую высоту подъема и широкий угол горизонтальной наводки. Компании Bethlehem Steel Co. перед войной был дан небольшой заказ на 36 лафетов их собственной конструкции, и их опытный лафет проходил испытания на полигоне. Однако эта конструкция была недостаточно усовершенствована для использования в войне.





	Unit.
	Contractor.
	Number ordered.
	Number completed at the signing of armistice.
	Number completed up to April 17, 1919.



	4.7-inch gun carriage, model of 1906
	Rock Island Arsenal
	303
	183
	183



	Studebaker Corporation
	380
	88
	175



	Walter Scott Co.
	250
	49
	57



	4.7-inch gun-carriage limber
	American Car & Foundry Co.
	433
	433
	433



	Maxwell Motor Co.
	479
	82
	250



	4.7-inch gun caisson
	American Car & Foundry Co.
	1,848
	320
	848



	Ford Motor Co.
	1,001
	106
	400



	4.7-inch cannon
	Northwestern Gun Co.
	
	56
	



	Watervliet Arsenal
	
	93
	




Шестнадцать таких установок, а также 48 находившихся ранее в наличии были отправлены морем за границу к 11 ноября 1918 года.

5-ДЮЙМОВЫЕ И 6-ДЮЙМОВЫЕ ОРУДИЙНЫЕ ЛАФЕТЫ.

В условиях военной чрезвычайной ситуации Америка стремилась поставить на фронт каждый фунт артиллерии, который она могла добыть из любого источника. Соответственно, еще до того, как были запущены какие-либо производственные проекты, Артиллерийский департамент провел инвентаризацию готовности Соединенных Штатов, чтобы выяснить, какие уже существующие орудия мы можем обнаружить и приспособить для использования в качестве мобильной артиллерии во Франции. В результате поисков было обнаружено несколько тяжелых орудий, которые могли послужить этой цели: часть из них принадлежала армии — это были орудия наших береговых укреплений; часть принадлежала военно-морскому флоту из запасов снабжения линкоров; а часть являлась собственностью частного торговца — Фрэнсиса Баннермана с сыном из Нью-Йорка.

Орудия для этого импровизированного использования были получены следующим образом:

От Береговой артиллерии, рода войск армии, мы получили девяносто пять 6-дюймовых орудий длиной 50 калибров и двадцать восемь 5-дюймовых орудий длиной 44,6 калибра; из запасов ВМФ поступило сорок шесть 6-дюймовых орудий длиной от 30 до 50 калибров; от Фрэнсиса Баннермана с сыном — тридцать 6-дюймовых орудий длиной 30 калибров. В общей сложности это составило 199 орудий огромной разрушительной силы, ожидавших лишь подходящих мобильных лафетов, чтобы доблестно послужить на западном фронте. Задачей Артиллерийского департамента было взять эти орудия и как можно быстрее установить их на полевые лафеты импровизированного типа, которые можно было изготовить быстрее всего.

Во многие полученные таким образом орудия пришлось внести незначительные изменения, чтобы приспособить их для использования на лафетах полевой артиллерии. Различные орудия береговой обороны были оставлены в неизменной длине, поскольку планировалось в конечном итоге вернуть их на те укрепления, откуда они были взяты. Орудия ВМФ, все 6-дюймового калибра, были отправлены на Арсенал Уотервлит для обрезки до единообразной длины в 30 калибров.

Необходимость скорости производства требовала, чтобы лафеты для этих орудий имели простейшую конструкцию, совместимую с прочностью, необходимой для полевых операций, и точностью, необходимой для эффективности. Когда были проведены испытания первых выпущенных лафетов, оказалось, что требования выполнены с избытком.

24 сентября 1917 года были размещены заказы с компанией Morgan Engineering Co. из Альянса, шт. Огайо, на 70 лафетов для 6-дюймовых установок. Несколько дней спустя это число было увеличено до 74, а 28 сентября 1917 года той же компании был выдан заказ на 18 дополнительных 6-дюймовых орудийных лафетов и 28 лафетов для 5-дюймовых орудий. Заказы на передки были размещены в той же компании 1 декабря.

Вскоре выяснилось, что понадобятся крупные транспортные повозки для отдельной перевозки длинных 6-дюймовых береговых орудий из-за их большого веса. 15 февраля 1918 года компании Morgan Engineering Co. было поручено построить эти необходимые транспортные повозки.

Трудности с получением квалифицированной рабочей силы, необходимых материалов и инструментов задержали производство этих лафетов, однако восемнадцать 6-дюймовых орудийных лафетов, заказанных 28 сентября 1917 года, были готовы в марте 1918 года, в то время как двадцать восемь 5-дюймовых орудийных лафетов, заказанных в тот же день, были закончены в апреле. В августе 1918 года были выпущены семьдесят четыре 6-дюймовых орудийных лафета. Производство по дополнительному заказу на тридцать семь 6-дюймовых орудийных лафетов только начиналось, когда было подписано перемирие.



6-дюймовый орудийный лафет вместе с установленным на нем орудием весит около 41 000 фунтов. Это оружие может обеспечить максимальную дальность стрельбы более 10 миль. Комплектная 5-дюймовая орудийная установка весит около 23 500 фунтов и имеет максимальную дальность более 9 миль. Чтобы понять трудности, с которыми столкнулся Артиллерийский департамент при создании лафетов для этих орудий, следует вспомнить, что эти крупные орудия изначально строились для стационарного размещения и поэтому были намного тяжелее мобильных типов. Этот факт усложнил задачу проектирования колесных лафетов. Оказалось, что ими сложнее маневрировать, чем более легкими типами орудий.





	Model.
	Size.
	Number ordered.
	Number completed prior to Nov. 11.
	Number floated for overseas.



	1897
	5-inch
	28
	28
	26



	1917
	6-inch
	74
	74
	68



	1917-A
	6-inch
	18
	18
	4



	1917-B
	6-inch
	37
	1
	




155-МИЛЛИМЕТРОВЫЕ ГАУБИЦЫ.

Свидетельством адаптивности и мастерства американской промышленности является то, что мы смогли успешно воспроизвести в нашей стране знаменитую 155-миллиметровую гаубицу, которая до 1917 года строилась только на заводе своего первоначального разработчика — великой фирмы Schneider et Cie. во Франции. Это мощное оружие является прекрасным примером искусства французских оружейников в стране, где искусство создания оружия было доведено до совершенства, неизвестного нигде больше.

История 155-миллиметровой гаубицы уходит корнями в девятнадцатый век. В ходе ее разработки французские конструкторы настолько укрепили ее структуру, увеличили дальность стрельбы и улучшили общие эксплуатационные качества, что в 1914 году она была готова занять свое место в качестве одного из двух наиболее используемых и известных видов оружия союзников, вторым из которых было 75-миллиметровое полевое орудие.

В таком усовершенствованном виде гаубица весит менее 4 тонн и чрезвычайно мобильна для оружия своего размера. Она способна метать 95-фунтовый снаряд на расстояние далеко за 7 миль и вести огонь несколько раз в минуту. Быстрота стрельбы обеспечивается гидропневматической системой отката, которая поддерживает короткий ствол орудия и аккумулирует энергию отката за счет сжатия воздуха. При наведении орудия вверх под углом 45 градусов противооткатный механизм возвращает его на линию огня менее чем за 13 секунд. Лафет орудия чрезвычайно легкий, он собран из штампованных стальных деталей, содержащих множество остроумных конструктивных особенностей для снижения веса. Снаряд и метательный пороховой заряд заряжаются раздельно.



Созданная в Америке 155-миллиметровая гаубица была практически идентична той, что строилась во Франции. Любая из важных деталей американского оружия была взаимозаменяема с деталями, поступившими с завода Шнейдера. Однако колеса нашего полевого лафета мы оснастили резиновыми шинами, а орудию сделали прямой броневой щит вместо изогнутого.

Весной 1917 года мы купили чертежи гаубицы у компании Schneider et Cie. и сразу же начали работу по переводу спецификаций в американские меры. Эта работа занимала усилия экспертного штаба до 8 октября 1917 года.

Чтобы облегчить воспроизводство здесь, мы разделили оружие как производственную единицу на три группы: само орудие, лафет и противооткатное устройство (или систему отката) — и передали каждую группу отдельным подрядчикам. Разумеется, возникла обычная трудность с поиском производителей, готовых взяться за производство столь сложного устройства и имеющих при этом механические цехи с оборудованием и талантом, необходимыми для такой работы, а также с приобретением для этих цехов узкоспециализированного оборудования, которое потребовалось бы.

Компания American Brake Shoe & Foundry Co. из Эри, шт. Пенсильвания, чья великолепная работа по строительству специального завода была описана в предыдущей главе, в августе 1917 года приняла заказ на 3000 гаубичных стволов и к октябрю 1918 года выпускала по 12 из них ежедневно. Компания выпустила свой первый ствол в феврале 1918 года, примерно через шесть месяцев после получения контракта, построив и оснастив за это время сложнейший завод. Сомнительно, чтобы летопись промышленности любой страны могла представить подвиг, равный этому.

Фактически производство стволов предприятием в Эри настолько опередило производство лафетов и других важных деталей для гаубицы, что к сентябрю 1918 года мы смогли продать французам 550 гаубичных стволов. Когда 11 ноября 1918 года было подписано перемирие, компания изготовила 1172 ствола.

В ноябре 1917 года мы разместили заказы на 2469 лафетов для этого оружия, разделив заказ между компаниями Osgood-Bradley Car Co. из Вустера, шт. Массачусетс, и Mosler Safe Co. из Гамильтона, шт. Огайо. Затем последовала долгая борьба за получение инструментов и оборудования, квалифицированной рабочей силы и необходимых количеств лучших марок стали и бронзы — усилия, в которых подрядным компаниям постоянно помогали инженеры Артиллерийского департамента. Все препятствия были преодолечены, и первые лафеты были готовы к испытаниям в июне 1918 года. Когда было подписано перемирие, было поставлено 154 лафета, и производство продвигалось столь стремительно, что месяц спустя это число возросло до 230.



Передки производились компанией Maxwell Motor Car Co., которая имела заказы на выпуск 2575 штук. Первые поставки передков поступили в сентябре 1918 года, а в октябре выпускалось по семь штук в день; к дню перемирия было завершено в общей сложности 273 штуки. Месяц спустя общее число готовых передков составило 587.

Именно при изготовлении противооткатных систем возникли наибольшие проблемы. Никаких механизмов, хотя бы отдаленно похожих на этот, в нашей стране никогда не производилось. Здесь не существовало ни одного завода, способного выпустить такое высокосложное, точное и деликатное устройство.

Наконец, после долгих поисков правительственных инстанций и долгих переговоров братья Додж из Детройта, производители автомобилей, согласились взять на себя эту ответственность. Для этого они построили и оснастили прекрасный завод стоимостью 10 000 000 долларов, описанный в другом месте.

Это противооткатное устройство гаубицы изготавливается из цельной поковки весом 3875 фунтов, но готовый противооткатный механизм весит всего 870 фунтов. Каждый цилиндр должен быть расточен, отшлифован и доведен до такой степени тонкости и точности, которая требует величайшей тщательности.

Трудности почти всякого рода испытывались с поковками и другими элементами противооткатных устройств. Сталь анализировалась, и ее металлургические формулы менялись. Работа по механической обработке шла успешно до самой последней операции — полировки внутренней поверхности длинных каналов цилиндров до зеркального блеска с сохранением при этом предельной точности, необходимой для предотвращения утечки масла через поршни. До тех пор такая точность в американском тяжелом машиностроении была неизвестна. Пока многие технологические процессы не были отлажены, поставки задерживались.

Даже с поставкой первого противооткатного устройства трудности не исчезли. Этот механизм не имеет никаких регулировок, которые можно было бы произвести в полевых условиях, а зависит в своей безупречной работе от предельной точности соотношения его деталей. Потребовалась переделка некоторых мелких деталей, прежде чем первые опытные образцы удалось заставить функционировать.

Тем не менее все препятствия и трудности были окончательно преодолены, и на заводе, возведенном во время лютых морозов одной из наших самых суровых зим, практически с абсолютно новым оборудованием и рабочими производство пошло полным ходом, и первое противооткатное устройство было поставлено в начале июля 1918 года, спустя девять месяцев после подписания контракта. Вскоре после этого месяца началось серийное производство, и к ноябрю выпускалось в среднем по 16 противооткатных устройств в день. Из 3120 законтрактованных противооткатных устройств к моменту подписания перемирия было готово 898, а месяц спустя это количество увеличилось до 1238.



Сталь, требуемая для противооткатных устройств в этих 155-миллиметровых гаубицах, а также для 155-миллиметровых орудий, имела специальный состав; при этом все кузнечные мощности в нашей стране были задействованы в другом военном производстве. Новые мощности для производства этих поковок пришлось развивать путем наращивания мощностей компании Mesta Machine Co. из Питтсбурга до тех пор, пока они не смогли удовлетворить наши требования. Само правительство заключило контракты на эти поковки и поставляло их братьям Додж.

Каждая гаубица требовала около 200 наименований разнообразного оборудования, такого как воздушные и жидкостные насосы и другие инструменты. Они закупались из множества источников, и многие из этих подрядчиков испытывали с мелкими деталями ровно столько же трудностей, сколько крупные фирмы с более важными узлами гаубиц.

Многие из проблем, связанных с выпуском комплектной установки, невозможно было узнать или понять до тех пор, пока с ними не сталкивались в ходе реального производства. Механические эксперты, представляющие компанию Schneider et Cie., постоянно присутствовали на месте, чтобы помогать решать трудности по мере их возникновения.

Правительство обратилось во Францию за вспомогательным запасом лафетов для гаубиц американского производства, разместив заказы на 1361 лафет у французских предприятий. Из этого числа 772 были готовы к моменту подписания перемирия, и французы рассчитывали вскоре выпускать лафеты со скоростью 140 штук в месяц. Здесь также следует отметить, что мы разместили в Англии заказ на 302 британские 6-дюймовые гаубицы — орудие, очень похожее на французскую гаубицу. Британский контракт должен был быть выполнен 1 апреля 1919 года.

Различные детали 155-миллиметровой гаубицы собирались в комплектные установки и испытывались на Абердинском полигоне. После сборки и испытаний вся установка разбиралась и упаковывалась в ящики, специально разработанные для отправки за границу. Один ящик вмещал два лафета гаубиц с противооткатными устройствами в пространстве, меньшем того, которое занял бы один лафет на своих колесах.

Следует отметить, что первый ствол 155-миллиметровой гаубицы американского производства был поставлен в феврале, а первое противооткатное устройство — в июле. До того как противооткатные устройства были готовы, остальные части гаубицы прошли полигонные испытания с использованием противооткатного устройства французского производства.

В августе и сентябре 1918 года в Абердине был подготовлен первый полк, оснащенный 155-миллиметровыми гаубицами. Крупнокалиберные орудия были упакованы и находились на причале для отправки за океан, когда было подписано перемирие. За этими первыми должен был последовать непрерывный поток гаубиц. Были приняты все меры для сборки установок и их упаковки в ящики для отправки за границу на Эриском полигоне в Порт-Клинтоне, шт. Огайо.



Ни одна из построенных здесь 155-миллиметровых гаубиц не дошла до Американских экспедиционных сил, однако поставки этого оружия из Франции до подписания перемирия составили в общей сложности 747 штук.





	Unit.
	Contractor.
	Number ordered.
	Number completed Nov. 11, 1918.
	Number completed Apr. 17, 1919.



	155-mm. howitzer carriage
	Osgood Bradley Car Co.
	900
	136
	369



	155-mm. carriage replacement parts.
	do.
	49
	
	0



	155-mm. howitzer carriage
	do.
	250
	
	93



	Do.
	American Rolling Mill Co. (old Mosler Safe contract).
	1,270
	18
	26



	Do.
	Rock Island Arsenal
	172
	
	0



	155-mm. howitzer carriage limbers
	Maxwell Motor Co.
	2,575
	273
	700



	Do.
	Rock Island Arsenal
	100
	
	0



	155-mm. howitzer caisson
	Ford Motor Co.
	8,937
	4,373
	8,937



	155-mm. howitzer cannon
	American Brake Shoe & Foundry Co.
	
	1,172
	1,789




155-МИЛЛИМЕТРОВЫЕ ОРУДИЯ G. P. F.

Воспроизводство в Соединенных Штатах французского 155-миллиметрового орудия G. P. F. (французское обозначение) представляет собой во многом ту же историю, что и история гаубицы аналогичного калибра: история трудностей с переводом чертежей, внесением в них точности отделочных размеров, которую французский завод обычно оставляет на усмотрение мастерства самого механика, трудностей с поиском производителей, желающих взяться за работу, а затем с обеспечением их подходящим сырьем и оборудованием и, прежде всего, с поиском необходимых квалифицированных механиков.

Это странное крупное чудовище среди оружия имеет прочную конструкцию. Вся установка весит 19 860 фунтов. Орудие обладает чрезвычайно высокой начальной скоростью снаряда — 2400 футов в секунду; такая скорость метания забрасывает 95-фунтовый снаряд на 17 700 ярдов, или чуть более чем на 10 миль.

Колеса лафета имеют двойной протектор из массивной резиновой шины. Благодаря остроумному устройству на колеса за несколько минут можно надеть гусеничный ход всякий раз, когда встречается мягкий грунт.

Центр тяжести установки расположен низко. Колеса имеют небольшие размеры, а люлька соединена цапфами сзади таким образом, чтобы уменьшить высоту ствола. Лафет имеет раздвижные станины, что обеспечивает большой зазор для отката при высоком угле возвышения и большой угол горизонтальной наводки. При передвижении лафет опирается на полуэллиптические рессоры, как и передок лафета.

Лафет этой установки состоит из двух крупных стальных отливок. Нижняя часть лафета опирается на ось, которая несет на шарнирных пальцах две секции раздвижных станин. Верхняя часть лафета опирается на нижний лафет, вращается на нем и несет в цапфенных подшипниках противооткатное устройство. Основной трудностью в производстве лафетов было получение в нашей стране чрезвычайно крупных стальных отливок из тонкостенной высококачественной стали.

Лафеты в количестве 1388 штук были заказаны в ноябре 1917 года у компании Minneapolis Steel & Machinery Co. Первая поставка лафетов была произведена в августе 1918 года, и на последней неделе октября они выпускались со скоростью семь штук в день. К дате перемирия было произведено 370 лафетов, из которых 16 были отправлены за границу.

Мы также разместили во Франции заказы на 577 таких лафетов, из которых 216 были готовы к моменту подписания перемирия. Американский ежемесячный объем производства лафетов в октябре составлял 162 штуки.

Само 155-миллиметровое орудие далеко не просто в производстве. Оно имеет значительную длину и состоит из ряда кожухов и скрепляющих колец, обеспечивающих необходимое сопротивление высоким давлениям, возникающим при стрельбе, так как это орудие с высокой начальной скоростью. За исключением небольшого изменения в способе скрепления колец с кожухом, наше орудие идентично французскому.

Заказы на 2160 стволов были выданы Арсеналу Уотервлит и заводу Bullard Engineering Works в Бридппорте, шт. Коннектикут, в ноябре 1917 года. Завод Bullard Engineering Works должен был построить новые здания, а также закупить и установить специальное оборудование, а Арсенал Уотервлит должен был расширить свои цехи, а также закупить и установить массу дополнительного оборудования — работа, которая потребовала времени на обоих предприятиях.

Первые поставки стволов поступили с Арсенала Уотервлит в июле 1918 года. В течение октября было поставлено 50 стволов, и казалось несомненным, что к началу 1919 года будет достигнута запланированная скорость в восемь стволов в день. Мы отправили за границу 16 стволов. К 11 ноября мы получили 71 ствол, и это число возросло до 109 к 12 декабря.

Передки в том же количестве, что и лафеты, были заказаны у компании Minneapolis Steel & Machinery Co., которая изготовила передок к каждому из поставленных ею лафетов. Этот передок имеет чрезвычайно тяжелую ось, аналогичную передней оси автомобиля. Его размер и вес создавали трудности при получении его в виде штамповки.

Братьям Додж была поручена задача производства противооткатных устройств для этого орудия на их специальном заводе. Однако противооткатные устройства 155-миллиметрового орудия были поставлены на второе место по сравнению с производством противооткатных устройств для 155-миллиметровых гаубиц, которые были проще в изготовлении из этих двух видов.

Поковки были доступны, и работа над противооткатными устройствами началась в апреле 1918 года. Однако быстрое завершение этих сложных механизмов было невозможно, так как первые поковки столкнулись со множеством задержек при их механической обработке. В цикле операций, когда все было ускорено до предела, должно было пройти более трех месяцев со дня получения поковки противооткатного устройства до дня, когда готовый механизм может быть передан инспектору в качестве собранного изделия.
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155-МИЛЛИМЕТРОВАЯ ГАУБИЦА МОДЕЛИ 1918 ГОДА (ШНЕЙДЕРА).

Это оружие метает снаряд или шрапнель весом 95 фунтов. Начальная скорость для снаряда составляет 1420 футов в секунду. Вес гаубицы с лафетом составляет 7600 фунтов.
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8-ДЮЙМОВАЯ ГАУБИЦА МОДЕЛИ 1917 ГОДА.






В октябре 1918 года было поставлено первое противооткатное устройство 155-миллиметрового орудия. Завод рассчитывал выйти на максимальную производительность в 10 штук в день. К 1 декабря компания построила еще 12 штук. После подписания перемирия заказ компании был сокращен до 880 штук, все из которых были полностью изготовлены к 1 мая 1919 года.

Для того чтобы иметь противооткатные устройства, доступные для использования на установках, отправленных из Соединенных Штатов без этих механизмов, 110 черновых поковок противооткатных устройств были отправлены во Францию, где была выполнена работа по механической обработке и завершению.

Перевод французских чертежей для этого оружия представлял собой одну из самых сложных работ, выполненных Артиллерийским департаментом. Не считая деталей самого орудия, лафет с передком состоит из 479 деталей, в то время как само противооткатное устройство насчитывает 372 детали. Наши чертежники должны были выполнить в общей сложности 150 чертежей лафета и испытательных инструментов; 50 для передков лафетов; 142 для противооткатного устройства; 74 для инструментов и принадлежностей; или всего 416. Было чрезвычайно трудно найти чертежников, которые могли бы выполнить эту работу, и перевод, осуществленный за несколько недель, считается замечательным достижением.

Орудийные стволы для этой пушки испытывались на Эриском полигоне и там же упаковывались для отправки за океан. К моменту подписания перемирия у нас было много стволов и лафетов, ожидавших отправки по плану в Францию, где они должны были быть оснащены противооткатными устройствами.





	Unit.
	Contractor.
	Number ordered.
	Number completed Nov. 11, 1918.
	Number completed Apr. 17, 1919.
	Number floated Nov. 11, 1918.



	155-mm. gun carriage model 1918 (Filloux).
	Minneapolis Steel & Machinery Co.
	1,446
	370
	800
	16



	155-mm. gun carriage limber, model 1918 (Filloux).
	do.
	1,446
	370
	800
	16



	155-mm. gun cannon proper
	Bullard Engine Works
	1,400
	53
	250
	16



	Do.
	Watervliet Arsenal
	760
	18
	68




8-ДЮЙМОВЫЕ ГАУБИЦЫ

В первые дни войны британцы разработали 8-дюймовую полевую гаубицу, которая зарекомендовала себя на полях сражений в Франции. Великобритания загрузила собственные заводы заказами на это оружие, а затем обратилась к Соединенным Штатам за дополнительными производственными мощностями. Компания Midvale Steel & Ordnance Co. в Настау, шт. Пенсильвания, производила эту артиллерийскую систему для британцев в момент нашего вступления в войну.

14 апреля 1917 года, ровно через восемь дней после того, как мы официально объявили о своем намерении воевать с Германией, компания Midvale Steel Co. получила заказ на 80 таких 8-дюймовых гаубиц. Подразумевалось, что производство по нашему заказу начнется после выполнения британского контракта, над которым компания Midvale работала в то время. Заказ включал в себя полностью укомплектованные артиллерийские системы с лафетами, передками, инструментами и принадлежностями, и все это должно было быть построено в соответствии с британскими спецификациями.

Компания Midvale передала на субподряд заказы на станины компании Cambria Steel Co.; на колеса — компании American Road & Machinery Co.; на передки и огневые платформы — компании J. G. Brill Co.; а на открытые прицелы — компании British-American Manufacturing Co. Панорамные прицелы для этих орудий поставлялись Франкфордским арсеналом.

Производство продвигалось столь успешно, что 13 декабря 1917 года первая 8-дюймовая гаубица прошла испытание стрельбой с хорошими результатами. В начале января 1918 года готовые установки стали поступать со скоростью три штуки в неделю, увеличившись до четырех штук в неделю в апреле и до шести штук в неделю в мае.

Последующий контракт с компанией Midvale увеличил общее число заказанных у этого предприятия гаубиц до 195. Все эти орудия модели, известной как Mark VI, были произведены и приняты до подписания перемирия, причем 96 из них были отправлены за океан со всем комплектом принадлежностей. Каждая готовая установка обошлась примерно в 55 000 долларов. Эти орудия забрасывали 200-фунтовый снаряд на 11 750 ярдов.

Однако ход войны развивался столь стремительно, что вскоре возникла потребность в артиллерийских системах такого же размера, но с большей дальностью стрельбы. В связи с этим была разработана новая конструкция, известная как Mark VIII½, обладавшая дальностью стрельбы более 13 000 ярдов. 2 октября 1918 года мы разместили в компании Midvale заказ на 100 таких 8-дюймовых гаубиц, указав лафеты нового, более тяжелого типа.

Когда мы вступили в войну, компания Bethlehem Steel Co. в Витлееме, шт. Пенсильвания, производила для британского правительства гаубицу с диаметром канала ствола 9,2 дюйма. Компания Bethlehem рассчитывала завершить эти британские контракты в июле 1917 года. 9,2-дюймовая гаубица была примерно того же размера, что и 240-миллиметровая гаубица, производство которой мы готовились развернуть. Тем не менее, стремясь задействовать каждую частичку производственных мощностей страны, мы заказали 100 единиц 9,2-дюймовых гаубиц у компании Bethlehem Steel Co. и разместили дополнительные заказы на 132 такие установки в Англии. Британские предприятия поставили 40 гаубиц до подписания перемирия.





	Mark.
	Size.
	Contractor.
	Number ordered.
	Number completed Nov. 11, 1918.
	Number floated.
	Number completed to Apr. 17, 1919.



	VI
	8-inch howitzer.
	Midvale Steel Co.
	195
	167
	96
	195



	VIII½
	do.
	do.
	100
	
	
	34



	Model 1917
	9.2-inch howitzer.
	Bethlehem Steel Co.
	100
	
	
	1
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9,2-ДЮЙМОВАЯ ГАУБИЦА ОБРАЗЦА 1917 ГОДА.

This gun shoots shell weighing 290 pounds 8,690 meters. The weight of the howitzer and carriage is 29,100 pounds.
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ДВА ВИДА 240-МИЛЛИМЕТРОВОЙ ГАУБИЦЫ ОБРАЗЦА 1918 ГОДА.






240-МИЛЛИМЕТРОВЫЕ ГАУБИЦЫ.

План производства французских 240-миллиметровых гаубиц был полностью ориентирован на 1919 год; поскольку даже если бы тяжелые американские промышленные предприятия не были перегружены военными заказами, оказалось бы практически невозможным выпустить это мощное орудие разрушения в массовом количестве за какой-либо более короткий срок.

Будучи примерно того же размера, что и британская 9,2-дюймовая гаубица (точный диаметр канала ствола 240-мм орудия составлял 9,45 дюйма), и лишь немного крупнее 8-дюймовой гаубицы, французское орудие было гораздо мощнее обеих. 8-дюймовая и 9,2-дюймовая гаубицы имели дальность стрельбы около 6 миль, в то время как их снаряды весили от 200 до 290 фунтов. 240-миллиметровая же гаубица метала снаряд весом 356 фунтов с разрывным зарядом из фугасного снаряда массой от 45 до 50 фунтов. Ее дальность стрельбы составляла почти 10 миль.

Мы производили 8-дюймовые и 9,2-дюймовые гаубицы, чтобы заполнить пробел в течение двух лет, которые должны были пройти до того, как мы сможем наладить массовое производство 240-миллиметровых орудий. Французское и британское правительства осенью 1917 года заявляли о своей способности оснастить наши первые 30 боевых дивизий в 1918 году тяжелыми гаубицами, так что если бы наше производство подоспело к весне 1919 года, оно смогло бы удовлетворить потребности военной обстановки.

В результате мы планировали оснастить нашу первую армию из 30 дивизий 8-дюймовыми и 9,2-дюймовыми гаубицами в равных пропорциях каждого вида. Наша вторая армия из 30 дивизий должна была целиком оснащаться 240-миллиметровыми гаубицами; а ожидаемое производство этих орудий, превышающее наши собственные предполагаемые потребности, послужило бы заменой тем 8-дюймовым и 9,2-дюймовым гаубицам, которые к тому времени будут потеряны.

Адаптированная нами из французской модели Шнейдера, 240-миллиметровая гаубица состояла из четырех основных частей: ствола гаубицы, верхнего станка, люльки с противооткатными устройствами и механизмами, а также огневой платформы. Каждая из этих четырех частей имела собственный транспортный фургон и передок, буксируемые 10-тонным трактором. Орудие собиралось с помощью монтажной рамы и небольшого ручного крана.

Каждая из основных секций состоит из многочисленных более мелких собранных деталей, изготовленных из различных марок чугуна, стали и сырьевых материалов, причем все они требовали величайшей точности при изготовлении и должны были проходить строгие и жесткие испытания на прочность и соответствие размерам.

Производство даже одного из этих огромных орудий стало бы сложной задачей для любого американского промышленного предприятия, но производство более чем 1 200 таких орудий — причем в сравнительно ограниченные отведенные сроки и в царивших тогда ненормальных производственных и транспортных условиях — представляло собой задачу чрезвычайной сложности и масштабности.



1 сентября 1917 года Арсеналу Уотертаун был выдан заказ на 250 лафетов для американских 240-миллиметровых орудий, которые должны были быть изготовлены полностью в комплекте с противооткатными механизмами, транспортными средствами, инструментами и принадлежностями. Наглядным подтверждением масштаба этой работы стало выделение ассигнований в размере 17 450 000 долларов на покрытие предполагаемых расходов арсенала.

Хотя Арсенал Уотертаун в то время считался хорошо оборудованным для производства тяжелых артиллерийских лафетов, для выполнения этой работы оказалось необходимым построить новый сборочный цех, вместимость которого была практически такой же, как у всех остальных зданий предприятия вместе взятых. Число сотрудников арсенала было увеличено с 1 200 до более чем 3 000 человек.

Наибольшую трудность представляло приобретение огромного количества необходимых тяжелых металлорежущих станков, и эксперты были отправлены на поиски по всей стране, чтобы обнаружить эти станки везде, где они могли оказаться доступными. Сырьевые материалы не удавалось закупать в достаточных количествах, в то время как многочисленные задержки на транспорте тормозили работу.

Наконец, в октябре 1918 года опытный образец лафета был завершен, а по всему контракту был достигнут достаточный прогресс, чтобы гарантировать производство требуемого количества единиц в начале 1919 года.

Второй контракт на лафеты (от 16 ноября 1917 г.) достался компании Standard Steel Car Co. в Хаммонде, шт. Индиана. Он предусматривал поставку 964 лафетов в комплекте с транспортными средствами, передками, инструментами и т. д., но без противооткатных устройств. Изготовление последних взяла на себя компания Otis Elevator Co. из Нью-Йорка.

Компания Standard Steel Car Co. является одним из важнейших производителей железнодорожных вагонов, грузовых и пассажирских, в стране, и она располагала крупным и хорошо оснащенным предприятием. Тем не менее, компания была вынуждена построить несколько дополнительных зданий и практически удвоить мощность своего огромного сборочного цеха, чтобы должным образом подготовиться к взятой на себя колоссальной задаче.

В качестве средства экономии времени были немедленно размещены субподряды более чем с 100 фирмами на Востоке и Среднем Западе на производство и механическую обработку как можно большего числа составных частей, необходимых компании Standard Steel Car Co. Там, где это было практично, субподрядчики, работавшие над аналогичными контрактами для Арсенала Уотертаун, удерживались индианской компанией, с тем чтобы можно было добиться лучших цен, стандартизировать детали и значительно облегчить все производство.

Как только работа вошла в нормальное русло, разветвления этого единственного контракта с его субподрядами на детали, материалы, инструменты, строительство зданий и т. д. распространились практически на все промышленные мощности восточных и центральных районов страны.



Как и в случае с контрактом, выданным Арсеналу Уотертаун, возникло множество трудностей с приобретением инструментов и сырьевых материалов. В подавляющем большинстве случаев распределения квот, в частности на изделия из железа и стали, приходилось добиваться через Совет военной промышленности. Когда квоты были предоставлены, требовалось получить приоритетные заказы, поскольку производители этих материалов уже были перегружены правительственными заказами различной степени важности.

После завершения постройки опытного лафета в начале октября производство всех основных частей продвинулось к ноябрю до такой степени, что был бы гарантирован крупный выпуск готовых лафетов на декабрь и последующий период, если бы в дело не вмешалось подписание перемирия, положившее конец необходимости дальнейшей форсировки работ.

Заказы на тела гаубиц были размещены следующим образом:



	
	Sets.



	Bethlehem Steel Co., Nov. 21, 1917
	237



	Edgewater Steel Co., Oct. 24, 1917
	175



	Tacony Ordnance Corporation, Nov. 14, 1917
	175



	Watertown Arsenal, Nov. 10, 1917
	80



	American Bridge Co., Mar. 31, 1918
	800




Арсеналу Уотервлит 20 ноября 1917 года было поручено выполнить механическую обработку поковок для выпуска 250 орудийных тел для 240-миллиметровых гаубиц, а тремя месяцами позже этот заказ был удвоен. 7 ноября 1918 года от Уотервлита потребовали еще 660 единиц, в результате чего общий итог заказанных к механической обработке и изготовлению на Арсенале Уотервлит гаубичных стволов этого калибра составил 1 160 штук. Арсенал заключил контракт на достижение выпуска 100 стволов в месяц и поставку последних из 1 160 единиц не позднее 30 сентября 1919 года.

Оказалось необходимым возвести совершенно новый цех для механической обработки этих гаубиц. Этот цех был завершен в мае 1918 года. В период войны Арсеналу Уотервлит было выделено или направлено 13 164 706 долларов на расширение его мощностей. Поковки поставлялись арсеналу правительством, однако ситуация с поковками никогда не являлась задерживающим фактором в производстве 240-миллиметровых гаубиц.

В общей сложности к 12 декабря 1918 года было поставлено 158 комплектов из 1 467 заказанных. Опытная гаубица была доставлена Арсеналом Уотервлит на полигон 24 августа 1918 года.

Летом 1918 года Арсенал Уотертаун заключил контракт на строительство 252 дополнительных противооткатных устройств для этих гаубиц. Работа в цехах началась немедленно, и, хотя пришлось подготовить дополнительные мощности и добавить много нового оборудования, производство первого противооткатного устройства было начато без промедления. Выяснилось, что строгальное оборудование в арсенале недостаточно для выполнения этой работы, поэтому значительная часть чернового строгания выполнялась субподрядчиками.

Арсенал Уотертаун должен был обеспечивать себя собственными поковками, но быстро выяснилось, что требуется дополнительный источник снабжения. Компания Carnegie Steel Co. 27 декабря 1917 года получила заказ на 1 300 поковок противооткатных устройств, и часть из них была направлена в Арсенал Уотертаун.

Первое противооткатное устройство было завершено 28 октября 1918 года, а к 31 декабря 1918 года было готово 16 единиц, в то время как 280 поковок находились в процессе механической обработки.

Для выполнения своего заказа на 1 039 противооткатных устройств компания Otis Elevator Co. из Нью-Йорка сочла необходимым перестроить принадлежавший ей завод в Чикаго. Поковки поставлялись правительством.

1 мая 1918 года компания Otis Elevator Co. приступила к черновой механической обработке. В металле обнаружились твердые участки, что поначалу доставило большие хлопоты, но эту трудность удалось преодолеть путем изменения режима термообработки. Затем компании Carnegie Steel Co. было поручено производить черновую обработку поковок перед их отправкой в компанию Otis Elevator Co. Заказ на черновую обработку 24 поковок получила также компания Midvale Steel Co. В начале ноября 1918 года компания Otis Elevator Co. закончила свое первое противооткатное устройство.

К моменту подписания перемирия была завершена одна 240-миллиметровая гаубичная установка из общего числа 1 214 законтрактованных; однако, если бы военные условия продолжались, ожидалось достижение ежемесячной мощности в 80 установок к 1919 году. Фактические поставки приведены ниже:





	Units.
	Contractors.
	Number ordered.
	Number completed Nov. 11, 1918.
	Number completed Apr. 17, 1919.



	240-mm. unit, complete, except howitzer.
	Watertown Arsenal
	250
	[11]1
	[11]41



	[12]4
	[12]25



	240-mm. howitzer carriage units, except recuperators.
	Standard Steel Car Co.
	964
	5
	67



	Windlasses
	Dodge Manufacturing Co.
	1,125
	33
	350



	Rammer trucks
	do.
	1,205
	2
	375



	Shot trucks
	do.
	3,214
	2
	1,000



	240-mm. howitzer cannon
	Watervliet Arsenal
	
	2
	19





[11]
Только лафет.



[12]
Лафеты с противооткатными устройствами.


БОРЬБА С САМОЛЕТАМИ С ПОМОЩЬЮ АРТИЛЛЕРИИ.

Американская разработка зенитной артиллерии до 1917 года ограничивалась почти исключительно задачей проектирования и создания стационарных оборонительных установок для наших береговых укреплений. Естественно, предполагалось, что именно в этих пунктах нам придется отражать нападение с воздуха, если таковое вообще когда-либо произойдет. Мобильной артиллерии такого рода уделялось очень мало внимания.

До апреля 1916 года Артиллерийский департамент разработал мощную 3-inch зенитную установку для стационарного размещения на береговых укреплениях. Орудие на этой установке стреляло 15-фунтовым снарядом с начальной скоростью 2 600 футов в секунду. Она и по сей день остается самым мощным зенитным орудием своего калибра. В период с мая 1916 года по 18 июня 1917 года заказы на 160 таких установок были размещены на Арсенале Уотертаун и в компании Bethlehem Steel Co. К 10 апреля 1919 года в общей сложности 116 из них были завершены и отправлены для установки на выбранных позициях.
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ДВА ВИДА ЗЕНИТНЫХ ОРУДИЙ НА АВТОМОБИЛЬНЫХ ШАССИ.
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ДВА ДРУГИХ ВИДА ЗЕНИТНЫХ ОРУДИЙ.






Однако к концу 1916 года стало предвидимо, что потребуется обеспечить зенитную артиллерию мобильного типа в качестве части оснащения для любых полевых сил, которые могут быть отправлены за рубеж. Поскольку такая возможность казалась в то время вполне вероятной, а разработать подходящий проект, которому было бы уделено достаточно времени для должного рассмотрения и испытаний, представлялось невозможным, было решено импровизировать простую конструкцию из стального проката, которая допускала бы быстрое изготовление и на которой можно было бы смонтировать 75-миллиметровое полевое орудие, уже находившееся в производстве.

Этот проект был завершен 1 мая 1917 года, и заказ на 50 единиц был размещен на предприятии Builders Iron Foundry. Их поставки осуществлялись осенью 1917 года, и лафеты сразу же отправлялись во Францию для оснащения французскими полевыми орудиями и противооткатными устройствами, которые уже были закуплены для этой цели.

По своей подвижности импровизированный зенитный лафет был далек от совершенства. Требовалось частично разбирать его и устанавливать на прицепы. Потребность в лафете, который можно было бы перемещать легко и быстро, осознали еще до нашего вступления в войну, и проект, воплощавший эти качества, был готов уже в декабре 1916 года.

Этот грузовик был спроектирован под монтаж американской 75-миллиметровой полевой пушки образца 1916 года. Еще до завершения чертежей заказ на опытные лафеты этого типа был размещен в Арсенале Рок-Айленд. Началась война, и было решено не дожидаться испытаний лафетов перед началом общего производства. Соответственно, в июле 1917 года компании New Britain Machine Co. был выдан заказ на 51 лафет. Дальнейших заказов на лафеты такого рода не размещалось, поскольку не считалось целесообразным слишком сильно углубляться в производство непроверенной установки.

Здесь можно отметить, что наши первые 26 зенитных орудий были установлены на 1½-тонных грузовиках White.

Также было осознано, что полевые пушки, которыми должны были оснащаться эти лафеты, не обладали той мощностью и дальностью стрельбы, необходимость которых показывал военный опыт. Единственными причинами использования полевых пушек 75-миллиметрового калибра таким образом было то, что они являлись орудиями, доступными быстрее всего, и что французы уже применяли их для этой цели.

Для удовлетворения потребности в более мощном зенитном вооружении, становящейся с каждым днем все более насущной, была спроектирована 3-дюймовая мощная зенитная пушка, смонтированная на четырехколесном прицепе автомобильного типа. Этот лафет позволял осуществлять возвышение орудия от 10 градусов до 85 градусов, а также обеспечивал круговой обстрел. Заказ на 612 таких лафетов был выдан компании New Britain Machine Co. в июле 1917 года, вскоре после размещения у этого предприятия контракта на 51 автомобильный лафет.

Из-за срочности ситуации было необходимо изготавливать эти лафеты без предварительных испытаний опытного образца. Разумеется, это весьма нежелательная практика, но в сложившихся условиях никакой другой порядок действий не был бы осуществим. Французская зенитная автомобильно-грузовая установка, на которой французская 75-миллиметровая полевая пушка с ее противооткатным устройством размещалась на специальном зенитном лафете, тогда не была принята на вооружение, поскольку в июле 1917 года весь вопрос о возможности создания французских противооткатных устройств в этой стране оставался совершенно нерешенным. Было крайне важно развивать собственные проекты.

Все 51 автомобильный лафет для зенитных орудий были поставлены в течение осени и ранней зимы 1918 года, причем 22 из них прибыли во Францию до декабря 1918 года.

Поставка первого лафета для 3-дюймового мощного орудия, смонтированного на прицепном лафете, была осуществлена в августе 1917 года. Его изготовление форсировали в обход общего производства, чтобы подвергнуть хоть каким-то испытаниям. Дальнейших поставок не производилось, но производство достигло точки, когда могло начаться массовое изготовление.

В декабре 1917 года представитель Артиллерийского департамента был отправлен во Францию и Англию для сбора всей возможной информации по зенитной артиллерии. В результате его расследований было решено, что лучше всего приобретать большую часть нашего оборудования управления огнем во Франции, поскольку разработанные там приборы в некоторых случаях носили крайне сложный характер, а их производство полностью контролировалось частными лицами. Были размещены заказы на достаточное количество таких приборов для оснащения первых 125 батарей.

Между тем приборы управления огнем различных типов находились в стадии разработки в нашей стране; но, поскольку они в значительной степени основывались на теоретических конструкциях, почерпнутых из изучения французской практики, было сочтено за лучшее не производить ни один из этих приборов в массовом количестве, так как имелись более качественные приборы французской разработки. Чертежи французских приборов были привезены артиллерийским офицером во время его визита во Францию и оказались доступны в стране весной 1918 года, когда в Соединенных Штатах началось производство некоторых из них.

К моменту подписания перемирия наши силы во Франции были почти полностью оснащены зенитной артиллерией, одолженной нам и поставленной французами. Это, разумеется, не включает 101 импровизированный и автомобильный лафет, завершенный в течение 1917 года. Однако здешнее производство достигло такого уровня, что отправка материальной части в массовых количествах началась бы в январе 1919 года.

Расчетная потребность в зенитной артиллерии для 2 000 000 человек в составе 48 дивизий составляет всего 120 орудий. Другое имущество, разумеется, потребовалось бы ранее для обороны складов, головных железнодорожных станций и т. д., в значительной мере зависящей от активности немецких бомбардировщиков. По оценкам, для этой цели хватило бы около 200 орудий.

Подводя итог, можно сказать, что 50 так называемых импровизированных 75-миллиметровых зенитных орудий и лафетов были заказаны и завершены ко времени подписания перемирия; 51 75-миллиметровый зенитный лафет образца 1917 года был заказан и 46 завершены; в то время как 612 3-дюймовых зенитных прицепных лафетов образца 1917 года были заказаны, из которых 1 был фактически поставлен к моменту подписания перемирия, а остаток должен был поступать по 26 штук в месяц, начиная с декабря.




Artillery—Production of complete units, by months.


[Deliveries in the United States on U. S. Army orders only.]


	
	To Jan., 1918.
	1918
	Total.



	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	75-mm. gun, model 1897
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1



	75-mm. gun, model 1916
	0
	0
	0
	9
	4
	6
	21
	2
	60
	42
	51
	11
	45
	251



	75-mm. gun, model 1917
	1
	11
	36
	28
	58
	22
	61
	61
	55
	130
	211
	110
	55
	839



	75-mm. antiaircraft gun
	0
	49
	2
	0
	0
	1
	1
	2
	16
	2
	18
	6
	3
	100



	3-inch antiaircraft gun
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	0
	0
	1



	4.7-inch gun
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	15
	15
	28
	72
	50
	44
	224



	155-mm. howitzer
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	8
	39
	63
	65
	100
	276



	5-inch seacoast gun
	0
	0
	1
	27
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	28



	6-inch seacoast gun
	0
	0
	12
	5
	2
	45
	23
	4
	1
	[13]
	[13]
	[13]
	[13]
	92



	155-mm. gun
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	5
	10
	16



	8-inch howitzer
	7
	12
	17
	20
	22
	2
	0
	0
	23
	27
	33
	13
	15
	191



	9.2-inch howitzer[14]
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	[14]0



	240-mm. howitzer
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1



	8-inch seacoast gun
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	3
	14
	4
	1
	22



	10-inch seacoast gun
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0



	12-inch gun
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	2
	3



	12-inch seacoast mortar
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	10
	2
	13



	Total
	8
	72
	68
	89
	86
	76
	106
	85
	180
	271
	464
	276
	277
	2,058





[13]
Проект завершен.



[14]
Компания Bethlehem Steel Co. не осуществляла поставок по заказам Армии США до подписания перемирия из-за приоритета, отданного британским заказам, размещенным до объявления войны Америкой.


Под «готовыми установками» понимаются полностью собранное тело орудия, лафет и противооткатный механизм или противооткатное устройство. Установки считаются готовыми, когда их составные части были готовы, хотя фактическая сборка этих частей в общем пункте, испытания и окончательная поставка обычно требовали от двух недель до двух месяцев дополнительного времени.

5-дюймовые, 6-дюймовые, 10-дюймовые и 12-дюймовые береговые пушки и 12-дюймовые береговые мортиры были сняты с укреплений и модифицированы для использования с подвижными лафетами, причем все орудия крупнее 6 дюймов — для железнодорожных установок.

75-миллиметровая пушка образца 1897 года являлась утвержденной моделью для активной службы во Франции. Образцы 1916 и 1917 годов использовались в учебных целях как в Соединенных Штатах, так и во Франции.






Production of mobile artillery (complete units), Apr. 1, 1917, to Nov. 11, 1918.


[Including all produced for France and Great Britain in United States.]


	
	Produced.
	Shipped Overseas.



	75-mm. guns (or British 18-pounder)
	970
	181



	3-inch and 75-mm. antiaircraft guns
	97
	[15]26



	4.5-inch howitzers
	97
	97



	4.7-inch guns
	157
	64



	155-mm. (5-inch and 6-inch seacoast guns)
	121
	[16]114



	155-mm. howitzers
	144
	0



	7-inch guns on caterpillar mounts
	[17]10
	0



	Railway artillery
	20
	11



	Heavy howitzers
	[18]418
	322



	Total
	2,034
	815





[15]
Не включает 51 импровизированный лафет, орудия для которых были предоставлены французами.



[16]
Включает шестнадцать 155-мм пушек и лафетов, отправленных без противооткатных устройств.



[17]
Построено для Корпуса морской пехоты.



[18]
Включает шестнадцать 8-дюймовых гаубиц, построенных для Корпуса морской пехоты.
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1½-ТОННЫЙ ПРИЦЕП С ЗЕНИТНЫМ ПУЛЕМЕТОМ.
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ДВА ВИДА 7-ДЮЙМОВОГО МОРСКОГО ОРУДИЯ, СМОНТИРОВАННОГО НА ТУМБЕ НА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОЙ ПЛАТФОРМЕ.

Это орудие имеет дальность стрельбы около 10 миль и метает снаряд весом 165 фунтов. Обратите внимание на способы заряжания и угол снижения.










ГЛАВА IV.
ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНАЯ АРТИЛЛЕРИЯ.


Как только была объявлена война Германии, Артиллерийский департамент в ходе поиска средств немедленного оснащения сильной артиллерией обследовал запасы вооружения страны и обнаружил около 464 тяжелых орудий, которые можно было высвободить из береговой обороны, получить от Военно-морского флота или реквизировать на частных артиллерийских заводах, где они производились для иностранных правительств. Имелось шесть орудий этого последнего класса — мощных 12-дюймовых установок, произведенных для правительства Чили. Стало очевидно, что если все эти орудия или их значительная часть могут быть предоставлены для службы во Франции, Америка быстро обеспечит себя тяжелым артиллерийским вооружением солидных пропорций.

Орудия, доступные таким образом для монтажа на железнодорожные платформы, варьировались по размерам от 7-дюймовых пушек ВМФ до единственной огромной 16-дюймовой гаубицы, которая была построена в экспериментальном порядке Артиллерийским департаментом до 1917 года. Список этих орудий по количеству, размеру, длине и источнику получения выглядел следующим образом:






	Number of guns.
	Size.
	Length.
	Source whence obtained.



	
	Inches.
	Calibers.
	



	12
	7
	45
	Navy.



	96
	8
	35
	Seacoast defenses.



	129
	10
	34
	Do.



	49
	12
	35
	Do.



	6
	12
	50
	In manufacture for Chile.



	150 (mortars)
	12
	10
	Seacoast defenses.



	21
	14
	50
	Navy.




В дополнение к ним имелась 16-дюймовая гаубица длиной 20 калибров, построенная Артиллерийским департаментом до 1917 года.

Выражение «14-дюймовая пушка, 50 калибров» означает, что диаметр канала ствола орудия составляет 14 дюймов, а длина ствола равна пятидесяти калибрам по 14 дюймов, то есть 700 дюймам (58 футов 4 дюйма).

Артиллерийский департамент пришел к выводу, что единственным способом сделать эти орудия пригодными для использования за рубежом будет их установка на железнодорожные платформы. Эти орудия не имели жизненно важного значения для обороны нашего побережья в условиях войны с Германией, но было очевидно, что при размещении на подходящих железнодорожных транспортерах они составят ценный тип дальнобойной артиллерии.

Однако монтаж тяжелой артиллерии на железнодорожные платформы не был идеей, рожденной недавней войной. Эта идея, вероятно, изначально была американской. Силы Севера при осаде Ричмонда в 1863 году установили 13-дюймовую чугунную мортиру на усиленную платформу, и это является первой подтвержденной записью об использовании тяжелой железнодорожной артиллерии.

В 1913 году командиру обороны Потомака, включающей форты Вашингтон и Хант, было предписано доложить о состоянии этой обороны. В ответ он посоветовал не производить дальнейших расходов ни на одно из стационарных оборонительных сооружений, но рекомендовал построить «стратегическую железную дорогу» вдоль хребта полуострова от Пойнт-Лукаута до Вашингтона с ветками, ведущими к заранее определенным позициям как на Чесапикском заливе, так и на реке Потомак, расположенным так, чтобы держать под обстрелом подступы к Вашингтону и Балтимору.

Кроме того, он рекомендовал смонтировать 4 орудия крупного калибра, 16 орудий среднего калибра и 24 пушки минно-заградительной обороны на железнодорожных платформах, укомплектовав полные единицы вагонами для боеприпасов, приборов управления огнем и ремонтными мастерскими, с тем чтобы это вооружение можно было в любой момент быстро перебросить туда, где оно нужнее всего. Он предложил распространить эту схему на любой участок береговой линии Соединенных Штатов. Его аргументация основывалась на том факте, что орудия на стационарных позициях, какого бы калибра они ни были, нарушают кардинальный военный принцип подвижности.

Нации, участвовавшие в завершающейся войне, развили до высокой стадии применение тяжелой артиллерии на железнодорожных платформах, добившись сочетания необходимой жесткости с высокой подвижностью, учитывая вес этой матчасти.

Железнодорожная артиллерия оказалась столь же разнообразной по своему устройству, как и полевая артиллерия. Каждый тип железнодорожной установки имел определенные тактические задачи, и использование различных типов взаимозаменяемо не считалось целесообразным. Тремя типами стволов, используемых на железнодорожных установках, были мортиры, гаубицы и пушки. Использовать один и тот же тип железнодорожных платформ для различных видов орудий было непрактично. Более того, эти установки кардинально отличались от лафетов для такого же оружия в береговой обороне.

Принятыми тремя общими типами железнодорожных установок являлись те, которые обеспечивали круговой обстрел орудия (сектор обстрела 360 градусов), те, которые обеспечивали ограниченный сектор обстрела орудия, и те, которые не допускали никакого бокового перемещения орудия на лафете, но использовались на кривых участках пути, или «эпи», для придания орудиям горизонтальной наводки.

Менее крупное оружие, такое как 7-дюймовые и 8-дюймовые пушки, а также 12-дюймовые мортиры, размещалось на установках, обеспечивающих круговой обстрел в 360 градусов. Установки с ограниченным сектором обстрела использовались для пушек и гаубиц умеренной дальности. Фиксированный тип установки использовался только для дальнобойных орудий и включал в себя безбашмачные железнодорожные установки, такие как американские 12-дюймовые и 14-дюймовые безбашмачные установки и французские установки системы Шнейдера на скользящем основании (Schneider à glissement).

Работа по обеспечению железнодорожной артиллерией — то есть изъятие крупных орудий стационарного положения, уже существовавших на территории Соединенных Штатов, и аналогичных орудий, производимых в тот момент, а также проектирование и изготовление подходящих установок для них на железнодорожных платформах — переросла в столь важное мероприятие, что привлекла исключительное внимание крупного подразделения внутри Артиллерийского департамента. Эта организация в конце концов обнаружила себя задействованной в 10 крупных строительных проектах, которые со временем, если бы война продолжилась, доставили бы на фронт во Франции более 300 этих чудовищных орудий и, в меньшей степени, на железнодорожную береговую оборону Соединенных Штатов.

Как бы то ни было, столь большая часть строительных работ — механическая обработка деталей и т. д. — была завершена ко дню перемирия, что было решено продолжить реализацию всех проектов, кроме трех: тех, которые предусматривали установку 16 пушек калибра 14 дюймов длиной 50 калибров; производство 25 дальнобойных 8-дюймовых пушек длиной 50 калибров и их монтаж на железнодорожных платформах; а также установку 18 береговых 10-дюймовых пушек длиной 34 калибра на французские железнодорожные установки типа Батиньоля.

Поскольку в этой главе придется часто ссылаться на барбетные, шнейдеровские и батиньольские типы орудийных установок для железнодорожной артиллерии, читателю следует четко уяснить, что представляют собой эти типы.

Барбетный лафет вращается вокруг центрального штыря или оси и поворачивает орудие вместе с собой. Когда было решено поставить береговые орудия на железнодорожные платформы, пушки сняли с их позиций, для них изготовили барбетные лафеты, и все это установили на специальные вагоны. Барбетная установка вращается на опоре из катков, перемещающихся по круговому опорному погону. В железнодорожной установке опорный погон прикреплен к заниженной центральной части железнодорожного вагона. Барбетная железнодорожная установка снабжена откидными упорами и плитами, с помощью которых вагон раскрепляется относительно грунта.

Железнодорожная установка Шнейдера названа в честь французской артиллерийской фирмы Schneider et Cie, которая ее разработала. В этой установке орудие и его лафет жестко закреплены параллельно продольной оси железнодорожного вагона. Таким образом, само орудие, независимо от любого движения вагона, может наводиться только вверх и вниз в вертикальной плоскости, не имея горизонтальной наводки или качания слева направо и обратно. Для придания оружию горизонтальной наводки на позиции, где предполагается вести огонь, подготавливаются специальные железнодорожные кривые пути, называемые «эпи». Вагон затем перекатывается по кривой до тех пор, пока его горизонтальная наводка не станет правильной, а вертикальная наводка достигается движением самого орудия. В установке Шнейдера отсутствует противооткатный механизм, но отдача поглощается ретроградным движением самого вагона по рельсам после выстрела орудия. Это движение, разумеется, сбивает орудие с наводки, и тогда всю установку приходится вручную откатывать назад в надлежащую точку.

В типе Батиньоля ствол и люлька смонтированы на так называемом верхнем станке, который допускает небольшие изменения горизонтальной наводки вправо и влево. Таким образом, и с железнодорожной артиллерией типа Батиньоля для точного прицеливания необходимы кривые пути, или «эпи». Установка Батиньоля частично смягчает отдачу за счет движения самого орудия в люльке. Но вдобавок на огневой позиции предусмотрен специальный путь, на который закатывается весь орудийный вагон и закрепляется на нем болтами с помощью сошников, заглубляемых в грунт для противодействия отдаче, которая не гасится в люльке. Установка во время стрельбы остается неподвижной, и орудие можно вернуть на линию прицеливания гораздо быстрее, чем орудие на установке Шнейдера.

7-ДЮЙМОВЫЕ ПУШКИ.

Условия, в которых велась война с Германией, практически исключали любую вероятность морского нападения на наши берега, которое задействовало бы нашу постоянную береговую оборону. Британский Гранд-флот при содействии флотов других союзников и Америки надежно запер германский боевой флот. С другой стороны, существовала рыскающая подводная лодка, способная во все времена выходить в море и даже пересекать океан, причем некоторые из новейших таких подводных лодок были вооружены дальнобойными орудиями среднего калибра. Не исключалось полностью, что какое-то нападение на наши берега будет совершено подводными лодками такого характера, однако можно было с уверенностью полагать, что эти суда будут держаться вне досягаемости орудий нашей стационарной береговой обороны.

Для защиты нашего побережья от такого нападения Артиллерийский департамент разработал план монтажа тяжелых орудий на железнодорожные платформы. В таком случае их можно было бы быстро перебрасывать к местам на морском побережье, нуждающимся в обороне. Для этой цели ВМФ передал Артиллерийскому департаменту 12 своих 7-дюймовых пушек для монтажа. Тем временем наши артиллерийские офицеры спроектировали определенные стандартные железнодорожные артиллерийские платформы, известные как модели 1918, 1918 Mark I и 1918 Mark II для 7-дюймовых и 8-дюймовых пушек и 12-дюймовых мортир соответственно. Все эти вагоны имели одинаковые общие особенности.

Вагон модели 1918 года был выбран для переделанной 7-дюймовой морской пушки. Пушка устанавливалась на тумбе, смонтированной на орудийном вагоне таким образом, чтобы обеспечить круговой обстрел или сектор обстрела в 360 градусов. Тумбовая установка позволяла склонять орудие под углом, подходящим для стрельбы с возвышенностей вдоль побережья вниз по низко расположенным подводным лодкам.

Контракты на различные детали для этих вагонов и тумбовые орудийные установки были выданы предприятиям, занимающимся тяжелым стальным машиностроением, однако сборка производилась компанией American Car & Foundry Co. в Бервике, шт. Пенсильвания. Двенадцать 7-дюймовых пушек были смонтированы таким образом. Поскольку это снаряжение предназначалось исключительно для использования внутри страны, орудийные вагоны были оснащены автосцепкой американского типа.

8-ДЮЙМОВЫЕ ПУШКИ.

Для 8-дюймовых пушек, снятых с береговых укреплений, Артиллерийский департамент разработал барбетный лафет, обеспечивающий полный круговой обстрел в 360 градусов, обеспечивая тем самым огонь в любом направлении. Имелось 96 таких орудий, пригодных для железнодорожных установок. Заказы на 47 орудийных вагонов с лафетами для монтажа этого оружия были размещены на трех предприятиях: Morgan Engineering Co. в Алайансе, шт. Огайо; Harrisburg Manufacturing & Boiler Co. в Гаррисберге, шт. Пенсильвания; и American Car & Foundry Co. в Бервике. Двум из трех подрядчиков потребовалось обеспечить дополнительные мощности и станочное оборудование на своих заводах, чтобы справиться с этой работой.

Первая железнодорожная установка для 8-дюймовой пушки была завершена и отправлена на Абердинский полигон для испытаний в мае 1918 года. В начале июня испытания показали, что орудие является эффективным и полностью удовлетворительным. До конца 1918 года в общей сложности было завершено 24 полных комплекта установок с вагонами для боеприпасов для стандартной колеи, вагонами для снарядов для узкой колеи, транспортными вагонами, инструментами, запасными частями и всеми другими необходимыми принадлежностями установки такого характера. Три полные 8-дюймовые установки были отправлены за океан до подписания перемирия.

К моменту заключения перемирия гаррисбергская компания поставила 9 таких установок, а компания Morgan Engineering Co. — такое же количество, составив в сумме 18 единиц. Первое из названных предприятий достигло выпуска 5 установок в месяц, а второе — 10 в месяц.

Интересной особенностью этой установки является то, что ее можно использовать как на железнодорожной колее стандартной ширины, так и на узкой колее. Принятая узкая колея была стандартной для зоны боевых действий во Франции, расстояние между рельсами составляло 60 сантиметров, что приблизительно эквивалентно 24 дюймам. Каждый орудийный вагон снабжался взаимозаменяемыми тележками под любую колею. Артиллерийский поезд, необходимый для маневрирования этим оружием, был аналогичным образом оснащен для движения по любому типу колеи.

Как правило, чем длиннее ствол орудия, тем больше его дальность стрельбы. Установленные таким образом 8-дюймовые береговые пушки имели длину 35 калибров, то есть тридцать пять раз по 8 дюймов, или 23 фута 4 дюйма. Потребности наших сил на фронте во Франции требовали орудий такого же размера, но большей дальности. Вследствие этого была спроектирована 8-дюймовая пушка длиной 50 калибров — то есть на 10 футов длиннее береговой 8-дюймовой пушки, — и 25 таких орудий было заказано. Этот проект стал более поздней разработкой в ходе войны, причем орудия предназначались для использования за рубежом в 1920 году. Железнодорожные установки для этого оружия не были запущены в производство к моменту наступления перемирия. Из-за незавершенного статуса этого проекта осенью 1918 года все предприятие было свернуто.

10-ДЮЙМОВЫЕ И 12-ДЮЙМОВЫЕ ПУШКИ.

В береговой обороне и на складах Армии имелось большое количество 10-дюймовых пушек длиной 34 калибра. Из них 129 единиц были пригодны для монтажа на железнодорожные платформы. Предлагалось установить это оружие на два типа французских железнодорожных установок: Шнейдера и Батиньоля.

Проект установки 36 таких орудий на лафеты Шнейдера был принят в качестве совместной операции правительств Соединенных Штатов и Франции, причем тяжелые поковки и черновая обработка должны были производиться в этой стране, а чистовая отделка и сборка — во французских цехах. Американских подрядчиков было трое. Компания Harrisburg Manufacturing & Boiler Co. взялась поставить основную часть фабрикатов для лафетов и вагонов. Компания Pullman Car Co. заключила контракт на производство необходимых тележек для орудийных вагонов, в то время как компания American Car & Foundry Co. обязалась построить вагоны для боеприпасов.

Восемь комплектов фабрикатов для сборки во Франции были изготовлены до подписания перемирия. Генерал Першинг запросил доставку во Францию 36 комплектов деталей к 2 марта 1919 года. После подписания перемирия произошло естественное снижение темпов на почти всех артиллерийских заводах, но даже без стимула военной необходимости компании-подрядчики смогли к 7 апреля 1919 года поставить 22 из 36 заказанных комплектов. Если бы война продолжалась всю зиму, почти не вызывает сомнений то, что все 36 комплектов деталей оказались бы во Франции в указанный срок.

Проект 10-дюймовой береговой пушки на установке Батиньоля был передан исключительно в руки компании Marion Steam Shovel Co. в Мэрионе, шт. Огайо. Предлагалось также установить 12-дюймовые береговые пушки на оборудование этого же типа, и эта работа также досталась мэрионскому предприятию. Требовалось произвести 18 10-дюймовых установок и 12 более крупных.
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8-ДЮЙМОВАЯ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНАЯ АРТИЛЛЕРИЯ, БАРБЕТНЫЙ ТИП.

На этом снимке показано орудие в момент метания снаряда параллельно путям.
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8-ДЮЙМОВАЯ БЕРЕГОВАЯ ПУШКА С ПРОТИВООТКАТНЫМ МЕХАНИЗМОМ, УСТАНОВЛЕННАЯ НА СПЕЦИАЛЬНО СПРОЕКТИРОВАННОЙ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОЙ ПЛАТФОРМЕ.

Эта пушка, смонтированная таким образом на железнодорожном вагоне, способна вести круговой обстрел и может послать выстрел в любом направлении со своего места на вагоне.
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12-ДЮЙМОВАЯ ПУШКА В МОМЕНТ ВЫСТРЕЛА.

Сила отдачи отбрасывает весь вагон назад по путям примерно на 5 футов.
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12-ДЮЙМОВАЯ ПУШКА, ПОДНЯТАЯ В МАКСИМАЛЬНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ.

Она способна забросить 700-фунтовый снаряд на 25 миль. Это лафет модифицированного шнейдеровского типа.




ДВА ВИДА 12-ДЮЙМОВОЙ ПУШКИ НА БЕЗБАШМАЧНОМ ТИПЕ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОЙ УСТАНОВКИ.




Компания Marion Steam Shovel Co. имела большой опыт производства тяжелого строительного и дорожно-строительного оборудования. На старте предприятие столкнулось с многочисленными трудностями при переводе французских чертежей и замене американских стандартных материалов на те, что были указаны французами. Эти трудности в сочетании с борьбой за получение сырья и оборудования для расширенных мощностей, которые пришлось обеспечить, настолько задержали производство, что к моменту перемирия не было поставлено ни одной установки ни для 10-дюймовых, ни для 12-дюймовых пушек. Первая установка этих классов — с 12-дюймовой пушкой — прибыла на Абердинский полигон примерно 1 апреля 1919 года. Проект 10-дюймовых установок, предусматривающий 18 единиц, был отменен вскоре после 11 ноября 1918 года. Однако работы по дюжине установок для 12-дюймовых пушек продвинулись настолько далеко, что Артиллерийский департамент приказал завершить изготовление всего оборудования.

Как уже отмечалось, правительство обнаружило в стране шесть 12-дюймовых пушек, изготавливавшихся для Республики Чили. Их длина в 50 калибров обеспечивала им особо большую дальность стрельбы. Было решено поместить чилийские пушки на безбашмачный лафет. В установке такого типа ретроградное движение вагона по путям во время и после выстрела пушки принимает на себя и поглощает энергию выстрела.

Первая безбашмачная железнодорожная установка, применявшаяся на стороне союзников в великой войне, имела французскую конструкцию. Но у наших производителей возникло столько проблем с французскими проектами, что когда возник проект монтажа чилийских пушек таким образом, было решено, что быстрее спроектировать собственный лафет. Вследствие этого французская конструкция была взята нашими артиллерийскими инженерами и перепроектирована в соответствии с американской практикой с включением в проект всех оригинальных идей, разработанных Артиллерийским департаментом в ходе его созидательной работы за период войны до того момента. Производители, ознакомившиеся с французским проектом безбашмачной железнодорожной установки, оценили, что на дублирование этой установки в стране и осуществление первых поставок уйдет от 12 до 18 месяцев. Они посмотрели на американский проект и оценили, что смогут построить его за 3 месяца.

Было решено построить три такие установки и тем самым иметь резерв из одного орудия на каждую установку для замены при износе первоначальных пушек. Контракты были размещены в начале лета 1918 года, и все три установки были поставлены до подписания перемирия, причем первая установка была завершена в течение 85 дней после размещения заказа. Для этих установок компания American Bridge Co. поставила основные балки или боковины, компания Baldwin Locomotive Co. построила железнодорожные тележки, а компания Morgan Engineering Co. изготовила множество других деталей и собрала готовые комплекты. Скорость производства стала возможной благодаря тому, что инженеры заводов трех компаний помогали артиллерийским офицерам в проектировании деталей. При таком тесном сотрудничестве предприятия смогли начать производство составных частей параллельно с созданием чертежей.

Все три орудия со всем их оборудованием, включая припасы, запасные части, вагоны для боеприпасов и целые поезда, составляющие такие установки, были готовы к отправке во Францию в ноябре 1918 года. Каждая установка в ее нынешнем виде имеет длину 105 футов и весит 600 000 фунтов. Нагрузка от орудия и пиковая нагрузка, приходящаяся на лафет при выстреле орудия, настолько велики, что для безопасного распределения нагрузки по обычной железнодорожной колее стандартной ширины требуются четыре тележки по 8 колес на каждой, всего 32 колеса вагона.

12-ДЮЙМОВЫЕ МИНОМЕТЫ.

В прошлые годы Артиллерийский департамент закупал большое количество 12-дюймовых минометов для использования в береговой обороне. Эти мощные орудия имеют длину 10 калибров, или 10 футов в линейном измерении, а диаметр ствола составляет ровно один фут. Из числа орудий, находившихся на береговых фортах и в резерве, было решено безопасно извлечь 150 единиц и подготовить их к использованию против Германии. Когда генералу Першингу сообщили об этом предложении, он попросил передать Американским экспедиционным силам 40 таких орудий на железнодорожных платформах для использования в запланированной кампании 1919 года. Чтобы обеспечить их достаточное количество, Артиллерийский департамент заключил контракты на установку 91 такого миномета на железнодорожное снаряжение — этот проект позволил бы Соединенным Штатам получить грозное вооружение и в то же время сохранить резерв из 59 минометов для замены боевых минометов на лафетах после того, как они выйдут из строя от многократной стрельбы.

Эта задача оказалась одной из крупнейших во всей артиллерийской программе. Весь контракт был передан компании Morgan Engineering Co. из Аллайанса, штат Огайо. Для выполнения контракта на предприятиях компании в Аллайансе пришлось построить специальный артиллерийский завод, стоимость только одного здания которого составила 1 700 000 долларов. Работа носила столь специализированный характер, что потребовалось изготовить станки, спроектированные для этой конкретной цели. Само правительство приобрело эти станки на сумму 1 800 000 долларов. Хотя работы на этом заводе начались только 10 декабря 1917 года, и за ними последовали недели и недели суровейшей за последние годы зимней погоды со всеми задержками в поставках материалов, которые влекут за собой такие погодные условия, завод был полностью готов не только 1 июня 1918 года, но и работы по производству лафетов начались на нем задолго до этого, причем некоторые машины приступили к работе уже в апреле.

Орудийная платформа, использовавшаяся для монтажа лафета миномета, имела ту же конструкцию, что и платформа для 7- и 8-дюймовых орудий, за исключением того, что каждая тележка имела по шесть колес. Лафет, построенный на этой платформе, был барбетного типа; он позволял поднимать орудие под углом до 65° и обеспечивал полный круговой обстрел, благодаря чему миномет можно было вести огонь в любом направлении с платформы. Для поглощения отдачи миномета после выстрела была принята гидропневматическая система. Само это противооткатное устройство представляло собой сложную для производителя задачу, будучи первым гидропневматическим противооткатным устройством такого размера, когда-либо построенным в этой стране.
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12-ДЮЙМОВОЕ БЕРЕГОВОЕ ОРУДИЕ НА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОМ ЛАФЕТЕ КРЕЗО.

Это огромное орудие в данном положении готово выпустить полутонный снаряд на расстояние 25 миль. Для управления мощным подъемным механизмом, необходимым для приведения орудия в положение быстрой стрельбы, требуются всего два человека.





[image: ]
[image: ]
ДВА ВИДА 12-ДЮЙМОВОГО МИНОМЕТА НА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОМ ЛАФЕТЕ.

На нижнем рисунке показан миномет в крайнем положении отката.






Несмотря на вес и сложный характер этой установки, она была запущена в производство в удивительно короткие сроки. Опытный образец лафета появился 22 августа 1918 года, менее чем через девять месяцев после того, как был впервые вынут грунт для начала возведения артиллерийского завода. К концу августа опытный миномет успешно прошел стрельбовые испытания на Абердинском полигоне, функционируя должным образом при углах возвышения от 22 до 65 градусов и в любом направлении с лафета. Хотя эта установка была спешно подготовлена для данных испытаний, подготовка к остальным поставкам велась в грандиозных масштабах с расчетом на последующее серийное производство. К моменту подписания перемирия каждая отливка, поковка и конструктивная деталь для каждого из 91 железнодорожного лафета находились в наличии и были полностью готовы на заводах компании Morgan Engineering Co., и в дальнейшем процесс сводился лишь к сборке, хотя для установки такого размера сама по себе задача сборки была грандиозной. Даже при сниженном темпе производства, вызванном ослаблением напряжения после подписания перемирия, компания поставила правительству 45 کاملных установок к 7 апреля 1919 года, то есть на пять больше, чем, по словам генерала Першинга, потребовалось бы ему за всю кампанию 1919 года. Тщательные расчеты показывают, что если бы война продолжалась, компания поставляла бы лафеты со скоростью 15 штук в месяц, начиная с 15 декабря 1918 года, что позволило бы завершить весь проект из 91 лафета к середине июня 1919 года.

Как и в случае с 8-дюймовыми железнодорожными орудиями, 12-дюймовые минометы были снабжены взаимозаменяемыми колесными тележками, позволявшими установке передвигаться и работать как на колеях стандартной ширины, так и на узкоколейных путях шириной 60 сантиметров в зоне боевых действий во Франции.

14-ДЮЙМОВЫЕ ОРУДИЯ.

Военное министерство не располагало никакими 14-дюймовыми орудиями, которые можно было бы выделить из состава береговой обороны для использования за рубежом. Поэтому Артиллерийский департамент инициировал проект строительства 60 орудий 14-дюймового калибра. Для создания таких орудий требовались полностью новые заводы, так как все имеющиеся мощности уже были задействованы под другие проекты, считавшиеся более важными. Этот контракт должен был выполняться артиллерийским заводом на Невилл-Айленде. В мае 1918 года Военно-морское министерство выразило готовность передать Армии определенные 14-дюймовые орудия длиной 50 калибров, находившиеся тогда в постройке, из которых, по оценкам, 30 должны были быть завершены к марту 1919 года.

Было решено установить некоторые из этих 14-дюймовых орудий на американские безбашенные железнодорожные лафеты, и 16 таких лафетов были заказаны у компании Baldwin Locomotive Works со сроком начала поставок с 1 февраля 1919 года. Шестнадцать установок должны были быть поставлены до апреля 1919 года, но в связи с подписанием перемирия работы по контрактам были приостановлены, поскольку лафеты были предназначены для использования во Франции. Контракт был аннулирован в марте 1919 года.

Само Военно-морское министерство установило пять таких орудий на железнодорожные лафеты другой конструкции для использования во Франции силами военно-морского флота на суше. Одиннадцать таких лафетов были построены компанией Baldwin Locomotive Works под наблюдением Артиллерийского бюро ВМФ, и шесть из них впоследствии были переданы Армии.

16-ДЮЙМОВАЯ ГАУБИЦА.

Не вдаваясь здесь в обсуждение 12-дюймовых гаубиц длиной 20 футов, производство и монтаж которых на железнодорожных платформах заказал Артиллерийский департамент в рамках разработки для применения за рубежом в 1920 году, мы переходим, наконец, к самому крупному орудию во всей программе железнодорожной артиллерии — 16-дюймовой гаубице, ствол которой достигает в длину 26 футов 6 дюймов. Американская 16-дюймовая гаубица была откована и доработана еще до вступления Америки в войну. Предполагалось установить это орудие на железнодорожный лафет и сделать его доступным для использования на Западном фронте.

Артиллерийский департамент завершил проектирование лафета 10 февраля 1918 года. Чтобы изготовить установку в кратчайчайшие сроки, проект распределили между тремя производителями, каждый из которых должен был выпускать различные детали. Компания American Bridge Co. получила заказ на строительство конструктивных элементов, компания Baldwin Locomotive Works заключила контракт на изготовление тележек, а компания Morgan Engineering Co. взяла на себя сборку установки, а также создание верхнего станка и других механических деталей. Подрядчики выполнили работу по производству лафета для этой гаубицы в быстрые сроки.

Практически для всей железнодорожной артиллерии такого калибра необходимо предусматривать крепления при установке орудия на позицию для стрельбы. Уникальность лафета 16-дюймовой гаубицы заключалась в том, что из орудия можно было вести огонь с тележек без какой-либо предварительной подготовки путей. Исчерпывающие испытания на Абердинском полигоне показали, что эта артиллерийская система относится к числу лучших образцов артиллерийского вооружения, используемых любой страной мира.

Между тем были размещены заказы на 61 дополнительную гаубицу. Американские экспедиционные силы просили отправить 12 этих огромных орудий за океан, как только они смогут быть произведены — задача, выполнение которой растянулось бы на месяцы, если не на годы. Поскольку к моменту подписания перемирия ни одна из дополнительных гаубиц изготовлена не была, проект строительства лафетов для них так и не был запущен. Опытная гаубица и лафет за границу не отправлялись.
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ДВА ВИДА 14-ДЮЙМОВОЙ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОЙ АРТИЛЛЕРИИ.

Этот тип был полностью разработан Артиллерийским департаментом. Он представляет собой превосходное орудие для береговой обороны и метает 1200-фунтовый снаряд на расстояние более 18 миль.
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16-ДЮЙМОВАЯ ГАУБИЦА НА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОМ ЛАФЕТЕ.

Загрузка 1600-фунтового снаряда в 16-дюймовую гаубицу, из которой он будет отправлен в путь протяженностью примерно 13 миль.
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16-ДЮЙМОВАЯ ГАУБИЦА НА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНОМ ЛАФЕТЕ.

На этом снимке запечатлен момент выстрела из гаубицы.






При проектировании железнодорожного оборудования для оружия с большим углом возвышения, такого как гаубицы, строителям необходимо учитывать две нагрузки, чтобы обеспечить достаточную прочность орудийной платформы для удержания ее груза. Одна из этих нагрузок, более легкая, состоит просто из обычного веса орудия и его лафета, приходящегося на колеса платформы. Другая нагрузка, так называемая нагрузка при стрельбе, состоит из веса самой установки плюс дополнительного веса вертикальной нагрузки от гаубицы при ее отходе назад. В случае 16-дюймовой гаубицы нагрузка при стрельбе составляет 748 231 фунт. Этот вес в 748 231 фунт должен распределяться вдоль путей многочисленными комплектами колес в момент выстрела орудия.

Лафет гаубицы сконструирован таким образом, что эта нагрузка частично гасится за счет скольжения орудийной платформы по путям. Кроме того, гаубица оснащена гидравлическим цилиндром отката. Таким образом, установка имеет двойную систему противооткатных устройств. Тележки платформы во время испытаний легко передавали эту огромную нагрузку через серию балансирных пружин на обычный щебеночный путь, не вызывая деформации путей или дорожного полотна и не повреждая рабочие детали установки. После каждого выстрела вся огромная платформа откатывается назад по путям на расстояние 20 или 30 футов.

Каждый проект железнодорожной артиллерии требовал производства обширного парка вагонов для боеприпасов, вагонов управления стрельбой, вагонов для запасных частей, вагонов снабжения и тому подобного, причем полная установка сама по себе представляла собой тяжелый поезд. Такие вагоны вооружения вместе со множеством других принадлежностей и необходимого оборудования были спроектированы Артиллерийским департаментом и произведены для каждого лафета. В общей сложности к апрелю 1919 года было выпущено 530 вагонов для боеприпасов. Большая их часть была отправлена за границу, но 118 были оставлены для использования внутри страны. Поскольку зарубежные вагоны должны были эксплуатироваться с французским железнодорожным оборудованием, их потребовалось оснастить стандартными французскими винтовыми сцепками, воздушными тормозами и другими приспособлениями для соединения с французскими железнодорожными вагонами.

Вопрос тягового усилия для этих артиллерийских поездов и поездов вооружения вблизи фронта поставил перед Артиллерийским департаментом сложную задачу. Использовать паровозы вблизи линий противника не представлялось возможным, так как пар и дым выдавали бы местоположение артиллерийских поездов на больших расстояниях. Артиллерийский департамент принял на вооружение газоэлектрический локомотив мощностью 400 лошадиных сил для буксировки железнодорожных артиллерийских поездов на фронте и уже собирался заключить контракт с компанией General Electric Co. на производство 50 таких локомотивов, когда было подписано перемирие.

НЕВИЛЛ-АЙЛЕНД.

Здесь уместно рассказать об артиллерийском заводе на Невилл-Айленде, расположенном на острове на реке Огайо близ Питтсбурга, который выпускал бы оружие типа тех, что использовались на железнодорожных лафетах, и производил бы его в больших количествах, если бы перемирие не положило конец этому грандиозному проекту. Завод возводился для правительства корпорацией United States Steel Corporation на безвозмездной основе. Сметная стоимость этого завода по завершении строительства составляла 150 000 000 долларов. Спроектированный для удовлетворения потребностей Армии в артиллерии самых тяжелых типов, завод на Невилл-Айленде строился в таких масштабах, которые превзошли бы по размерам и мощности любые известные оружейные заводы Европы, включая заводы Круппа.

Он оснащался для решения масштабных задач в области артиллерийского вооружения, таких как ежемесячный выпуск 15 крупных 14-дюймовых орудий и производство 40 000 снарядов в месяц для 14-дюймовых и 16-дюймовых орудий. Планы правительства предусматривали производство в общей сложности 165 14-дюймовых орудий и их отправку во Францию ​​вовремя, чтобы они оказались на фронте до 1 мая 1920 года. Первоначальный заказ на 90 таких орудий был размещен на арсенале еще в период его возведения.

Помимо 14-дюймовых орудий, завод оснащался для выпуска 16-дюймовых и даже 18-дюймовых орудий. Огромные размеры оборудования, необходимого для такого производства, можно понять, если учесть, что 18-дюймовое орудие весит 510 000 фунтов, а 14-дюймовое — 180 000 фунтов. На производство орудий такого размера требуется от 12 до 18 месяцев, однако Невилл-Айленд застраивался в масштабах, позволяющих строить сотни таких орудий одновременно. Весь завод должен был занимать площадь 573 акра и при полной эксплуатации обеспечивать работой 20 000 рабочих.

При подписании перемирия работы на Невилл-Айленде были приостановлены, а четыре месяца спустя весь проект был заброшен.






	Type.
	Total Ordered.
	Number produced Nov. 11, 1918.
	Number produced to Apr. 7, 1919.
	Number required by A. E. F. for campaign during 1919.
	Guns available.
	Remarks.



	7-inch Navy gun, railway mount
	12
	12
	12
	0
	12
	Produced for antisubmarine work along America's seacoast.



	8-inch, 35-caliber seacoast gun, railway mount
	47
	18
	33
	36
	96
	



	10-inch, 34-caliber seacoast gun on French type railway mount.
	36
	[19]8
	[19]22
	36
	111
	Fabricated material and trucks, complete, produced within country, mount to be assembled in France.



	Do.
	18
	0
	
	0
	18
	Project cancelled on signing of the armistice, Batignolles.



	12-inch, 35-caliber seacoast gun on French type railway mount.
	12
	0
	1
	12
	49
	French Batignolles type.



	12-inch, 50-caliber gun on American sliding railway mount.
	3
	3
	3
	4
	6
	Guns obtained from Chilean Government manufactured in this country.



	14-inch, 50-caliber naval gun on railway mount.
	11
	11
	11
	11
	21
	



	12-inch, 10-caliber seacoast mortar on railway mount.
	91
	1
	45
	49
	150
	



	16-inch howitzer, 20-caliber on railway mount.
	1
	1
	1
	0
	1
	61 guns under construction.



	14-inch, 50-caliber guns on American sliding railway mount.
	16
	0
	
	
	
	Protect cancelled Mar. 11, 1919. Guns under construction.



	12-inch, 20-caliber howitzer on railway mount.
	1
	0
	
	
	
	If war had continued, 60 mounts contemplated.





[19]Комплекты, сборные детали.








ГЛАВА V. ВЗРЫВЧАТЫЕ ВЕЩЕСТВА, МЕТАТЕЛЬНЫЕ ПОРОХА И АРТИЛЛЕРИЙСКИЕ БОЕПРИПАСЫ.


Межсоюзническое артиллерийское соглашение поздней осени 1917 года, обеспечивавшее Соединенные Штаты французской и британской артиллерией и другими тяжелыми артиллерийскими припасами до тех пор, пока развивающаяся американская артиллерийская промышленность не сможет выйти на уровень производства, тем не менее призывало Соединенные Штаты в больших объемах производить взрывчатые вещества и метательные пороха, которые имеют столь важное значение для современной армии. Эти товары требовались армиям Франции и Великобритании больше, чем любые другие виды артиллерийского вооружения, которые Америка могла поставить.

Результатом стало колоссальное производство метательных порохов и взрывчатых веществ в Соединенных Штатах в период участия Америки в войне, причем ни одна другая ключевая фаза артиллерийской программы не достигала такого уровня развития. Читатель отчетливо увидит разницу между метательными порохами и взрывчатыми веществами. Метательный порох — это бездымный порох, который выталкивает снаряд или пулю из ствола; взрывчатое вещество — это разрывной заряд внутри снаряда.

Чтобы осознать масштабы расширения американской промышленности взрывчатых веществ в военный период, достаточно рассмотреть следующие цифры: за 19 месяцев Америка выпустила 632 504 000 фунтов метательных порохов — пороха, снаряжаемого в патроны стрелкового оружия или закладываемого в крупные орудия позади снарядов для отправки их во врага. За те же 19 месяцев Франция произвела 342 155 000 фунтов метательных порохов, а Великобритания — 291 706 000 фунтов. Американское производство практически равнялось производству Англии и Франции вместе взятых.

За те же 19 месяцев мы произвели 375 656 000 фунтов фугасных снарядов для снаряжения снарядов. За этот же 19-месячный период Англия произвела 765 110 000 фунтов фугасных снарядов, а Франция — 702 964 000 фунтов. По общему объему выпуска Америка уступала как Франции, так и Англии, но по темпам месячного производства Америка достигла 47 888 000 фунтов против 22 802 000 фунтов у Франции и 30 957 000 фунтов у Англии. Наши темпы производства метательных порохов к концу боевых действий составляли до 42 775 000 фунтов против 17 311 000 у Франции и 12 055 000 у Англии.

На рисунке 9 наглядно показаны достижения Америки в производстве метательных порохов и взрывчатых веществ.



В производстве артиллерийских боеприпасов сравнение с Францией и Великобританией показывает, что наш ежемесячный показатель выпуска неснаряженных артиллерийских выстрелов к концу войны составлял 7 044 000 штук против 7 748 000 штук у Великобритании и 6 661 000 штук у Франции. По производству комплектных артиллерийских выстрелов наш ежемесячный показатель на момент подписания перемирия составлял 2 429 000 штук, в то время как у Великобритании он равнялся 7 347 000 штук, а у Франции — 7 638 000 штук.



Figure 9.

Production of Smokeless Powder and High Explosives, France and
United States Compared with Great Britain.


AVERAGE MONTHLY RATE, AUGUST, SEPTEMBER, AND OCTOBER, 1918.


	Smokeless powder:
	Pounds.
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	12,055,000
	██████████ 100



	France
	17,311,000
	██████████████ 144



	United States
	42,775,000
	████████████████████████████████████ 355



	High explosives:



	Great Britain
	30,967,000
	██████████ 100



	France
	22,802,000
	███████ 74



	United States
	43,888,000
	██████████████ 142



	TOTAL PRODUCTION, APRIL 6, 1917, TO NOVEMBER 11, 1918.



	Smokeless powder:
	Pounds.
	Per cent of rate for Great Britain.



	Great Britain
	291,706,000
	█████████████████ 100



	France
	342,155,000
	███████████████████ 117



	United States
	632,504,000
	████████████████████████████████████ 217



	High explosives:



	Great Britain
	765,110,000
	█████████████████ 100



	France
	702,964,000
	███████████████ 92



	United States
	375,656,000
	████████ 49






За 19 месяцев нашего участия в войне производство неснаряженных выстрелов составило 38 623 000 штук, тогда как во Франции — 156 170 000 штук, а в Великобритании — 138 357 000 штук. За это время мы произвели 17 260 000 комплектных выстрелов, в то время как Франция произвела 149 827 000 штук, а Великобритания — 121 739 000 комплектных выстрелов.

К моменту вступления Соединенных Штатов в войну существующие американские производители взрывчатых веществ работали на пределе своих производственных возможностей, выполняя заказы для правительств союзников и для общих коммерческих целей.



С момента начала войны в 1914 году производство взрывчатых веществ в этой стране колоссально возросло, и квалифицированных кадров, знакомых с производственными процессами и условиями в этой узкоспециализированной и чрезвычайно опасной отрасли, не хватало для удовлетворения спроса.

Поэтому при вступлении в войну возникла необходимость немедленно распределить эти ограниченные силы экспертов как можно более справедливо и поставить химиков, инженеров и других специалистов на различных заводах под руководство этого обученного персонала, чтобы в кратчайшие сроки подготовить значительно увеличенный штат компетентных операторов и руководителей производства взрывчатых веществ.

Подводя итог, можно сказать, что проблема, вставшая перед Артиллерийским департаментом, заключалась в том, чтобы, поддерживая текущие высокие объемы производства взрывчатых веществ, колоссально расширить мощности для дальнейшего выпуска, обеспечить персонал для работы на этих расширенных мощностях, построить совершенно новые производственные предприятия как для изготовления метательных порохов, так и фугасных снарядов, и в дополнение ко всему этому создать огромные снаряжательные заводы.

В общей сложности было начато строительство 53 новых заводов по производству взрывчатых веществ и метательных порохов, а также по их снаряжению, стоимостью примерно 360 000 000 долларов. К моменту подписания перемирия очень большая часть этих строительных работ была завершена, и предприятия находились в исправном рабочем состоянии.

Насколько это делает честь Америке, становится понятным, если пояснить, что помимо развития производства необходимо было проработать сложнейший вопрос проектирования — не только самих заводов, но и их продукции, что требовало исключительной технической квалификации и тщательного контроля.

До вступления в войну Артиллерийский департамент полагался на пикрат аммония, известный на армейском жаргоне как взрывчатое вещество «D», в качестве разрывного заряда для наших фугасных снарядов.

В ходе европейского конфликта британцы разработали взрывчатое вещество, названное ими аматолом, представляющее собой смесь тринитротолуола (Т. Н. Т.) и нитрата аммония. Поскольку оно оказалось полностью удовлетворительным в реальных условиях на европейских полях сражений, а нитрат аммония мог производиться здесь в больших количествах, мы приняли его на вооружение.

Артиллерийский департамент в конечном итоге ввел стандартную политику применения фугасных снарядов. Прилагались все усилия для экономии запасов Т. Н. Т., в связи с чем это взрывчатое вещество предписывалось использовать только для снарядов меньших калибров. Стандартная схема снаряжения была следующей: Т. Н. Т. — для снарядов калибром от 75 миллиметров до 4,7 дюйма включительно; аматол — для снарядов калибром от 4,7 до 9,2 дюйма включительно; пикрат аммония, или взрывчатое вещество D — для снарядов калибром 10 дюймов и выше. Хотя таковыми были стандарты, эта схема соблюдалась далеко не всегда. На самом деле аматол снаряжался в снаряды всех размеров, как и Т. Н. Т., хотя взрывчатое вещество D никогда не использовалось в снарядах мельче, чем для 10-дюймовых орудий. Такие отступления от стандартной практики были обусловлены необходимостью поддержания работы определенных предприятий и другими особыми причинами и исключительными обстоятельствами.

Производство больших объемов Т. Н. Т. и нитрата аммония стало первой крупной задачей, которую предстояло решить секции взрывчатых веществ Артиллерийского департамента. Всю работу секции взрывчатых веществ можно разделить на четыре группы: сырье, метательные пороха, фугасные снаряды и снаряжение.

СЫРЬЕ.

Первыми шагами в стремлении удовлетворить потребность в сырье стали значительное увеличение доступных средств получения толуола, фенола, каустической соды, нитрата натрия, серной и азотной кислот, аммиачной воды (раствора аммиака), а также попытка найти замену целлюлозе на случай, если дефицит хлопчатника сделает ее использование необходимым.

Вопрос о том, как увеличить поставки толуола — основного сырья, из которого изготавливается Т. Н. Т., — был самой крупной и острой из всех проблем, касающихся имеющегося сырья. До войны единственным источником этого компонента были побочные продукты коксовых печей. Ежемесячная производительность этих печей в 1914 году составляла примерно 700 000 фунтов. К апрелю 1917 года, когда мы вступили в конфликт, эта производительность была увеличена до 6 000 000 фунтов в месяц.

Ко времени подписания перемирия наши усилия по наращиванию производства увенчались таким успехом, что поставки увеличились до 12 000 000 фунтов в месяц, а средняя стоимость составляла всего 21 цент за фунт. Этот колоссальный рост производства не только полностью покрыл все потребности для коммерческих целей и позволил отгрузить около 11 000 000 фунтов союзным правительствам, но и оказался более чем достаточным для обеспечения всей нашей собственной программы производства взрывчатых веществ, оставив на складе по состоянию на 1 декабря 1918 года 17 000 000 фунтов.

Интересны некоторые подробности того, как за счет энергии должностных лиц, отвечавших за эту задачу, и максимально эффективного и искреннего сотрудничества патриотических коммерческих предприятий было достигнуто столь колоссальное увеличение производства.

Существовало три основных источника получения толуола: первый — из побочных продуктов регенерации в коксовых печах; второй — путем отгонки или абсорбции толуола из карбюрированного водяного и каменноугольного газа; и третий — путем крекинга, то есть расщепления масел.



Для увеличения поставок толуола с помощью первого процесса было организовано строительство дополнительных коксовых печей со сбором побочных продуктов следующими крупными сталелитейными компаниями:



	Company.
	Toluol capacity per year.



	
	Pounds.



	Jones & Laughlin Steel Co., Pittsburgh, Pa.
	5,770,160



	The Sloss-Sheffield Co., Birmingham, Ala.
	2,019,556



	United States Steel Corporation, Clairton, Pa.
	2,308,064



	International Harvester Co., Chicago, Ill.
	1,585,794



	United States Steel Corporation, Birmingham, Ala.
	2,019,556



	Rainey-Wood Co., Swedeland, Pa.
	2,163,810



	The Seaboard By-Product Co., Jersey City, N. J.
	1,081 905



	Pittsburgh Crucible Steel Co., Midland, Pa.
	2,019,556




Общая стоимость этих дополнительных печей составила около 30 000 000 долларов, которые были покрыты за счет частного капитала после заключения контрактов на закупку продукции, что обеспечивало гарантированный доход на инвестиции. Производство должно было начаться в 1919 году.

В дополнение к этому было организовано строительство 320 дополнительных печей в следующих пунктах:





	Company.
	Date of contract.
	Estimated cost.
	Estimated time of completion.



	Donner Steel Co., Buffalo, N. Y.
	May, 1918
	$6,000,000
	Mar., 1920



	Birmingham Coke Co., Birmingham, Ala.
	July, 1918
	2,500,000
	Oct., 1919



	Domestic Coke Corporation, Fairmont, W. Va.
	Sept., 1918
	2,700,000
	Nov., 1919



	Domestic Coke Corporation, Cleveland, Ohio
	July, 1918
	1,500,000
	Feb., 1920



	International Coal Products Corporation, Clinchfield, Va.
	May, 1918
	2,000,000
	Aug., 1919




From these sources the monthly production of toluol in 1920
would have been increased by 600,000 pounds a month.

Пока предпринимались все эти меры по значительному увеличению поставок этого химиката в 1919 и 1920 годах, технические эксперты Артиллерийского департамента стимулировали производство, посещая действующие коксовые печи и давая рекомендации по изменению и переделке заводов как в отношении оборудования, так и методов работы.

Летом 1917 года были проведены исследования возможности извлечения толуола путем отгонки из осветительного газа, и в октябре 1917 года по этому вопросу был подготовлен отчет. Строительство необходимых для реализации этого плана заводов началось в конце ноября, и первые заводы вступили в строй в апреле 1918 года. Это считалось замечательным достижением с учетом того, что эксплуатационный персонал для этих целей пришлось набирать и обучать в совершенно новой сфере деятельности.

В этой связи крайне интересно отметить, что жители 13 крупнейших городов страны сыграли неосознанную роль в приближении успешного окончания войны, используя искусственный газ значительно меньшей теплотворной способности в результате удаления толуола для нужд взрывчатых веществ. Например, в Нью-Йорке из-за извлечения толуола теплотворная способность искусственного газа снизилась примерно на 6 процентов, а сила света из-за этого процесса отгонки упала с 22 до 16 свечей.

Контракты на извлечение толуола из искусственного газа были заключены с компаниями в следующих городах: Нью-Йорк и Бруклин, шт. Нью-Йорк; Бостон, шт. Массачусетс; Нью-Хейвен, шт. Коннектикут; Олбани, шт. Нью-Йорк; Ютика, шт. Нью-Йорк; Элизабет, шт. Нью-Джерси; Вашингтон, округ Колумбия; Детройт, шт. Мичиган; Сент-Луис, шт. Миссури; Новый Орлеан, шт. Луизиана; Денвер, шт. Колорадо; и Сиэтл, шт. Вашингтон.

Общая стоимость установок, смонтированных для этой цели на газовых заводах в указанных городах, составила около 7 500 000 долларов.

Для производства толуола методом крекинга сырой нефти или нефтяных дистиллятов из множества представленных процессов были официально одобрены три, на эксплуатацию которых и заключили контракты.

Первым и наиболее важным из них был процесс компании General Petroleum Co. из Лос-Анджелеса, штат Калифорния. По их схеме выход толуола в объеме 6 процентов получался из нефтяного дистиллята, имевшегося в больших количествах, путем обработки при определенной температуре и давлении. Для облегчения производства толуола этим способом были построены два крупных завода — один в Лос-Анджелесе, а другой в Сан-Франциско, — стоимостью примерно 5 000 000 долларов. Эти заводы имеют месячную производительность 3 000 000 фунтов толуола, и их строительство исключило любую возможность дефицита этого жизненно важного сырья.

Другим процессом был так называемый процесс Риттмана, разработанный ученым из Бюро горных дел. Эта схема, предусматривавшая получение толуола из сольвент-нафты или легких масел путем крекинга при высоком давлении и температуре, в конечном итоге доказала свою пригодность к эксплуатации в условиях войны, и производство на заводе на Невилл-Айленде в Питтсбурге, штат Пенсильвания, только началось к моменту подписания перемирия.

Третьим процессом был так называемый процесс Холла, при котором толуол также получался путем крекинга сольвент-нафты при высоком давлении и температуре с использованием иной, другой механической системы. Эта схема работала в небольших масштабах в течение 1918 года на заводе компании Standard Oil в Байонне, штат Нью-Джерси.

Фенол, являющийся одним из важнейших компонентов при производстве пикриновой кислоты, представлял собой еще одно сырье, производство которого было значительно увеличено. К моменту нашего вступления в войну ежемесячное производство составляло 670 000 фунтов, а в октябре 1918 года оно выросло до 13 000 000 фунтов. В декабре 1917 года цена фенола, установленная Советом военной промышленности, составляла 46 центов за фунт, в то время как действовавшие год спустя правительственные контракты снизили эту цифру до 31 цента за фунт.



Цена серной кислоты в начале войны подскочила с 14 долларов за тонну до 60 долларов за тонну, в то время как азотная кислота подорожала с 5¼ центов за фунт до 10 центов. Дефицит серной кислоты был преодолен за счет строительства как башенных, так и контактных цехов на всех заводах взрывчатых веществ, построенных для Артиллерийского департамента или под его руководством.

В начале войны использовались как колчедан, так и сера, но подводная война прекратила импорт колчедана из Испании, поэтому пришлось рассчитывать на месторождения серы в Техасе и Луизиане. Разрушительный шторм в начале 1918 года временно сократил добычу на месторождениях Луизианы, но ремонт был выполнен вовремя, чтобы производители кислот не ощутили его последствий.

Подводная лодка также привела к сокращению импорта из Чили нитрата натрия, на который до войны полностью полагались в производстве азотной кислоты. В связи с этим возникла необходимость разработать другие методы производства. После проведения исследований в Шеффилде, штат Алабама, был построен завод по фиксации азота по так называемому видоизмененному процессу Габера, а в Масл-Шолс, штат Алабама, возведен завод для тех же целей с использованием цианамидного процесса.

Оба они были оснащены для окисления аммиака в азотную кислоту, причем каждый использовал свой собственный процесс. Когда было подписано перемирие, эти заводы только вступали в строй. Наличие двух этих заводов по производству нитратов гарантирует независимость нашей страны в поставках коммерческого азота как для мирного, так и для военного времени.

В Толедо и Цинциннати, штат Огайо, также велось строительство крупных заводов по извлечению азота из воздуха, хотя они и не были введены в эксплуатацию к 11 ноября 1918 года; однако работы на этих двух заводах, каждый из которых должен был обойтись в 25 000 000 долларов, были прекращены при подписании перемирия.

МЕТАТЕЛЬНЫЕ ПОРОХА.

В армейской практике термин «метательный порох» включает в себя как бездымный порох, так и черный порох.

К началу европейской войны производственная мощность нашей страны по бездымному пороху составляла примерно 1 500 000 фунтов в месяц. Ко времени вступления Соединенных Штатов в войну эта мощность возросла в 25–30 раз, и согласно разработанной нами программе производства взрывчатых веществ предполагалось, что даже эту мощность придется значительно увеличить.

Росту производства бездымного пороха способствовало строительство двух крупнейших в мире заводов по производству бездымного пороха — один из них, известный как завод «Олд-Хикори», располагался почти на месте старого дома Эндрю Джексона в Нашвилле, штат Теннесси, а другой — «Нитро», близ Чарлстона, штат Западная Виргиния.



Завод «Олд-Хикори» был более крупным и комплексным из двух. Вероятно, это крупнейшее предприятие подобного рода в мире, являющееся полностью автономным; иными словами, завод принимает сырой хлопок-сырец, производит как кислоту, так и используемые растворители и пропускает его через все технологические процессы до получения конечного продукта.

Для этого предприятия планировалось создать девять пороховых линий, каждая проектной мощностью 100 000 фунтов в сутки, хотя результаты первых этапов работы показали, что конечный объем производства завода достигнет 1 000 000 фунтов в сутки.

Сметная стоимость этого грандиозного предприятия составляла около 90 000 000 долларов. Переговоры начались в октябре 1917 года и привели к заключению контракта с компанией du Pont Engineering Co., в соответствии с которым последняя должна была построить завод и эксплуатировать его в течение шести месяцев после завершения строительства.

Эксплуатация первой пороховой линии на заводе должна была начаться 15 сентября 1918 года, то есть через семь с половиной месяцев после подписания контракта. Земляные работы начались 8 марта 1918 года, и работы велись настолько эффективно и успешно, что 1 июля 1918 года первая пороховая линия была введена в эксплуатацию на 75 дней раньше графика, предусмотренного контрактом.

Некоторое представление о масштабах этого предприятия дают заявления о том, что завод занимает площадь в 5000 акров и что помимо самого порохового завода был построен город с населением более 20 000 человек, со школами, церквями и всеми другими элементами, составляющими населенный пункт. В связи с заводом также было построено множество вспомогательных технологических установок для производства очищенного хлопка, серной кислоты, азотной кислоты, дифениламина и других химикатов, используемых в производстве пороха. Каждая из них сама по себе была предприятием немалого масштаба.

Работа завода в течение четырех с половиной месяцев, предшествовавших подписанию перемирия, показала объем производства, превышающий требования контракта. К 11 ноября 1918 года завод был готов более чем на 90 процентов и примерно на 50 процентов находился в эксплуатации. К тому времени было произведено 6 000 000 фунтов пороха сверх ожиданий по контракту, а общая производительность достигла 423 000 фунтов в сутки.

Второй пороховой завод, расположенный в Нитро, несколько меньше завода «Олд-Хикори». Он имеет производительность 625 000 фунтов бездымного пороха в сутки. Он был построен под руководством Д. К. Джеклинга, директора правительственных заводов взрывчатых веществ США, компанией Thompson-Starrett Co. из Нью-Йорка. Контракт был датирован 18 января 1918 года, а земляные работы начались 1 февраля. Контракт на эксплуатацию завода был подписан с компанией Hercules Powder Co., и к моменту перемирия выпуск составлял примерно 109 000 фунтов в сутки с расчетом на скорейшее и быстрое увеличение. Как и в случае с заводом «Олд-Хикори», в связи с этим предприятием были построены крупный поселок и множество вспомогательных технологических установок.
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НИТРО, ЗАПАДНАЯ ВИРГИНИЯ.






Когда началась война, бездымный порох сушили путем длительной циркуляции теплого сухого воздуха над влажным порохом, поступающим из цеха регенерации растворителя. Этот процесс занимал от шести недель для пороха малых калибров до девяти месяцев для пороха крупных калибров. Поскольку этот отнимающий много времени метод в условиях войны явно был непрактичным, Артиллерийский департамент санкционировал так называемый процесс водяной сушки. Он заключается в погружении пороха, поступающего из цеха регенерации растворителя, в теплую воду на разное время до 72 часов, после чего вода удаляется путем фильтрации или центрифугирования, а избыточная внешняя влага высушивается горячим воздухом. Благодаря этому методу время сушки было сокращено до 4 дней для пороха малых калибров и до 22 дней для пороха крупнокалиберных орудий.

Венец усилий перед самым подписанием перемирия — экспериментально опробован, совершенно новый процесс сушки. Он был известен как процесс Наша, или спиртовая сушка. Предварительные испытания показали, что этот метод является большим шагом вперед как с точки зрения безопасности, так и в плане снижения затрат. Имелись указания на то, что новый метод позволяет сократить сушку с дней до часов. Процесс Наша также обеспечивал получение визуально более однородной и прочной марки пороха, причем обе эти характеристики были крайне желательны.

Несмотря на рост цен на рабочую силу и практически на все остальное, стоимость пороха снижалась. В начале войны показатели стоимости составляли 80 центов за фунт для пороха стрелкового оружия и 53 цента за фунт для орудийного пороха. К моменту подписания перемирия эти расходы снизились до 62 центов для стрелкового пороха и 41¼ цента для орудийного пороха.

At the time of the signing of the armistice there was on hand approximately
200,000,000 pounds of smokeless powder.

Вскоре стало очевидно, что запасов целлюлозы, даже если все имеющиеся источники снабжения будут задействованы по максимуму, все равно окажется недостаточно для удовлетворения нашей масштабной производственной программы. Годами ходили слухи, что немцы в производстве своего бездымного пороха с большим успехом использовали целлюлозу, получаемую из древесной массы. Следуя этой идее, были предприняты экспериментальные работы по созданию целлюлозы, которую можно было бы производить из древесной массы в физической форме, подходящей для нитрования и отвечающей химическим требованиям.

В южных и юго-западных частях Соединенных Штатов имеются обширные участки земли, с которых был вырублен лес, а также огромные площади болотистых земель. Разработанные Артиллерийским департаментом процессы предусматривали идею задействовать как можно больше этих земель под сельское хозяйство и лесовосстановление и использовать оставшиеся там пни деревьев. Эти пни содержали количество скипидара и смолы, которые можно было извлечь, а полученная масса после надлежащей обработки могла быть подготовлена ​​в подходящей форме в качестве целлюлозы для целей нитрования.

Вопрос с черным порохом, хотя и важный, не представлял особых трудностей, за исключением одной — необходимого запаса нитрата калия. Это объяснялось тем, что основным источником поташа являлась Германия. Предполагалось, что в качестве заменителя возможно придется использовать нитрат натрия. Экспериментальные работы в этом направлении показали, что при соблюдении определенных мер предосторожности такую замену в случае необходимости можно произвести, хотя она так и не была принята.

Черный порох всех марок для военных целей производился со скоростью 840 000 фунтов в месяц по цене 25 центов за фунт на момент подписания перемирия. В то время в наличии имелось 6 850 000 фунтов черного пороха.

Если бы война продолжалась, Соединенные Штаты могли бы произвести в течение 1919 года более 1 000 000 000 фунтов бездымного пороха. Две трети этого объема были бы доступны для наших заморских сил, а остальное ушло бы союзным правительствам. Такой темп производства составил бы примерно в семь раз больше объема взрывчатых веществ, обычно производимых в мирное время.

СНАРЯЖЕНИЕ МЕТАТЕЛЬНЫХ ПОРОХОВ.

Помимо решения задачи производства достаточного количества метательного пороха, существовала не менее важная задача сборки этого пороха в унитарные патроны или снаряжение его в картузы. Франкфордский арсенал и коммерческие патронные заводы после расширения получили возможность обеспечить возросшую программу стрелкового оружия. Но правительству пришлось построить и эксплуатировать несколько крупных заводов по снаряжению картузов. Они располагались в Вудбери, шт. Нью-Джерси; Таллитауне, шт. Пенсильвания; и Севен-Пайнс, шт. Виргиния.

Обычный патрон, выпускаемый из винтовки, знаком большинству людей. Снаряд помещается в металлическую гильзу, в которой заключена взрывчатая сила. Снаряды для крупных орудий изготавливаются по аналогичным принципам вплоть до 4,7-дюймового орудия. Вплоть до орудий этого калибра включительно снаряд выпускается с использованием так называемых унитарных патронов — иными словами, сам снаряд закреплен в металлическом контейнере, содержащем порох.

Однако из орудий калибром свыше 4,7 дюйма стрельба ведется выстрелами раздельного заряжания — то есть порох заряжается в шелковые картузы, снаряд помещается в ствол орудия, а в казенную часть орудия позади снаряда закладывается несколько картузов в зависимости от размера необходимого заряда. Затем порох воспламеняется, и крупный снаряд выбрасывается образующимися газами.

С заводов порох отправляется на заводы по снаряжению картузов насыпом. Шелковые картузы производятся в огромных количествах промышленными предприятиями и пересылаются на заводы по снаряжению картузов, куда также ежедневно поступает большое количество металлических и фибровых контейнеров, в которые укладываются картузы, упакованные для отправки за границу, чтобы их не распаковывать до тех пор, пока они не достигнут поля боя.

Наполнение картузов — точная и деликатная операция. Здесь нельзя полагаться на случай или усредненные показатели. Ошибки могут означать возможную потерю сражений. Командир батареи, который рассчитал дальность и собирается обрушить несколько фугасных снарядов на вражескую батарею, должен точно знать, сколько пороха находится за его зарядом. Если в картузе окажется больше пороха, чем он рассчитал, он перелетит через цель; если меньше, то снаряд вместо того, чтобы упасть на вражескую батарею, может взорваться посреди его собственных наступающих войск.

Три завода по снаряжению картузов, построенные правительством в Вудбери, Таллитауне и Севен-Пайнс, сооружались для снаряжения картузов, которые должны были использоваться при стрельбе из орудий калибром от 155 миллиметров до 10 дюймов. Сметная средняя производительность каждого завода составляла 20 000 картузов в день, но фактически максимальная производительность в 40 000 картузов в день на каждом заводе была достигнута до подписания перемирия. Большую часть времени на этих заводах работали в две смены. В каждой смене было примерно 3500 работников, большинство из которых составляли женщины.

На каждом из этих заводов, расположенных в относительно изолированных точках из-за опасности работ, пришлось построить специальные жилищные условия. Например, в Таллитауне было возведено 70 бунгало, 13 жилых домов для офицеров и руководящих работников и шесть общежитий на 98 комнат каждое, в то время как в Вудбери для размещения рабочих построили 19 крупных общежитий.

Количество зданий в Таллитауне составляет 215. Они варьируются от караулок до электростанций для обеспечения силой и светом. Помимо этого строительства, в каждой из этих точек проложено от 22 до 30 миль железнодорожного пути. Крайне опасный характер работы требует хранить в одном здании не более 400 000 фунтов взрывчатых веществ, а здания, где хранится порох, должны находиться на расстоянии не менее 350 футов друг от друга.

Ко времени подписания перемирия в патроны стрелкового оружия было снаряжено 19 741 500 фунтов пороха; в унитарные патроны было собрано примерно 33 000 000 фунтов бездымного пороха; и примерно 32 300 000 фунтов бездымного пороха было заложено в картузы, надлежащим образом упакованные для отправки.

ФУГАСНЫЕ ВЕЩЕСТВА.

Когда в августе 1914 года Европа была ввергнута в великую войну, американское производство тринитротолуола для коммерческих целей составляло примерно 600 000 фунтов в месяц различной степени чистоты. Это количество почти полностью потреблялось при изготовлении взрывчатых веществ для подрывных работ. Когда мы вступили в войну, это производство было увеличено до 1 000 000 фунтов в месяц, не считая того объема, который использовался здесь в коммерческих целях. Под давлением наших собственных потребностей военного времени производство этого важнейшего взрывчатого химиката к моменту прекращения боевых действий в ноябре 1918 года было доведено до 16 000 000 фунтов в месяц.

На ранних этапах войны средняя цена Т. Н. Т. для военных целей составляла 1 доллар за фунт. Однако во многом благодаря колоссальному массовому производству и огромной экономии, достигнутой благодаря этому, а также несмотря на нехватку сырья и значительно возросшую стоимость рабочей силы, к моменту подписания перемирия эта цена была снижена до 26½ центов за фунт. Во время перемирия велось строительство двух крупных правительственных заводов Т. Н. Т. — одного в Расине, шт. Висконсин, который должен был иметь мощность 4 000 000 фунтов в месяц, и второго в Джайанте, шт. Калифорния, с мощностью 2 000 000 фунтов в месяц.

Во время войны производилось три марки Т. Н. Т. Марка I использовалась для промежуточных детонирующих зарядов (бустеров) — то есть зарядов, инициирующих взрывную волну в главном заряде снаряда. Марка II использовалась в качестве снаряжения для снарядов; в то время как Марка III применялась совместно с нитратом аммония для производства аматола.

Учитывая тот факт, что фугасные вещества производились в столь огромных количествах и что эти грандиозные производственные операции приходилось осуществлять силами неопытного персонала, человеческие жертвы в ходе производства оказались удивительно малыми. На заводах по производству взрывчатых веществ произошло всего два взрыва сколько-нибудь значительного масштаба, и оба они случились на предприятиях по выпуску Т. Н. Т. Один из них произошел в Окдейле, штат Пенсильвания, на заводе компании Aetna Explosives Co. в мае 1918 года. Он унес жизни 100 человек. Второй произошел 2 июля 1918 года в Сплит-Роке, штат Нью-Йорк, на заводе компании Semet-Solvay Co., где погибло 60 человек. Во время взрывов ни одно из этих предприятий не выполняло контракты Военного министерства.



До великой войны в этой стране ежегодно производилось около 58 000 000 фунтов нитрата аммония, используемого в производстве коммерческих взрывчатых веществ, при средней стоимости около 12 центов за фунт. К январю 1917 года производители коммерческих взрывчатых веществ расширили свои мощности так, что увеличили производство на 1 700 000 фунтов ежемесячно. Однако это расширение оказалось недостаточным для удовлетворения наших потребностей, и в Перривилле, штат Мэриленд, был построен государственный завод по производству нитрата аммония. Этот завод эксплуатировался под наблюдением компании Atlas Powder Co., которая также содействовала его возведению.

Производство осуществлялось по процессу Бруннера — Монда, разработанному в Англии по патентам кап. Фрита. Согласно этому процессу нитрат аммония производится путем двойного разложения сульфата аммония и нитрата натрия.

В декабре 1917 года представители компании Atlas направили нескольких технических специалистов в Англию для изучения процесса Бруннера — Монда, осуществлявшегося там. В 1918 году эти специалисты вернулись в Соединенные Штаты и подготовили чертежи на основе информации, полученной ими за рубежом.

Строительство завода в Перривилле было начато 8 марта 1918 года, и уже 15 июля он выдал продукцию. Этот завод представляет собой крупное предприятие прекрасной постройки и абсолютно пожаробезопасное, что необходимо в силу характера проводимых на нем работ. Учитывая тип здания, скорость его возведения вполне можно назвать феноменальной. Даже во время строительства завода велась исследовательская работа высочайшего технического уровня.

К моменту подписания перемирия производство нитрата аммония на заводе в Перривилле достигло 452 000 фунтов в сутки, и это значительно превышало показатели, достигавшиеся на английском заводе аналогичного размера, который работал в течение месяцев до того, как был заложен фундамент нашего американского завода.

Каждое из принадлежащих государству предприятий по фиксации азота в Масл-Шолс, штат Алабама, и Шеффилде, штат Алабама, было также оборудовано для производства нитрата аммония методом нейтрализации. Наша общая мощность из всех источников на момент подписания перемирия составляла 20 000 000 фунтов ежемесячно. Нитрат аммония — это единственный материал в области взрывчатых веществ, стоимость которого возросла по сравнению с мирным временем. Средняя стоимость этого вещества, использовавшегося в военных целях, составляла 17½ центов за фунт. На 11 ноября 1918 года на складах имелось 60 500 000 фунтов нитрата аммония.

Пикриновая кислота как таковая непосредственно не используется нашей страной в военных целях. Но она является одним из сырьевых материалов, используемых при производстве пикрата аммония (или взрывчатого вещества D), а также при производстве ядовитого газа, известного как хлорпикрин.



Тем не менее пикриновая кислота является основным взрывчатым веществом, используемым французами, которые заключили с производителями взрывчатых веществ огромные контракты на этот материал до вступления Соединенных Штатов в войну. В связи с нашей закупкой у французского правительства крупных партий боеприпасов и орудий на раннем этапе, которые в значительной степени оплачивались пикриновой кислотой, нашим правительством были заключены крупные контракты на это взрывчатое вещество, которое производилось здесь в соответствии с французскими спецификациями и подлежало совместной инспекции нашими офицерами и французами.

В ноябре 1917 года мы выпускали 600 000 фунтов пикриновой кислоты ежемесячно, а год спустя этот показатель увеличился до 11 300 000 фунтов в месяц; средняя стоимость составляла 56 центов за фунт.

Для обеспечения быстрого производства под текущие нужды было санкционировано создание трех государственных заводов пикриновой кислоты. Один из них располагался в Пикроне, близ Литл-Рока, штат Арканзас, и управлялся корпорацией Davis Chemical Corporation; другой — в Брансуике, штат Джорджия, под управлением корпорации Butterworth-Judson Corporation; а третий — в Гранд-Рапидс, штат Мичиган, для эксплуатации компанией Semet-Solvay Co. Все эти контракты заключались на основе возмещения издержек плюс вознаграждение. Каждый из этих заводов должен был иметь мощность 14 500 000 фунтов пикриновой кислоты в месяц. Завод в Пикроне в Арканзасе был единственным, который начал производство до подписания перемирия.

Пикрат аммония, известный в летописях нашей армии как взрывчатое вещество D, производится путем аммонирования пикриновой кислоты, и поскольку он менее чувствителен, чем пикриновая кислота, и с меньшей вероятностью образует чувствительные соли с металлами, он используется в качестве разрывного заряда для всех бронебойных снарядов.

Наше среднее ежемесячное производство пикрата аммония в мае 1917 года составляло 53 000 фунтов, и оно было увеличено без строительства каких-либо государственных заводов до ежемесячной мощности в ноябре 1918 года в размере 950 000 фунтов. На момент подписания перемирия на складах имелось 6 500 000 фунтов этого взрывчатого вещества, средняя стоимость которого составляла 64 цента за фунт.

Тетрил из-за его высокой стоимости и отсутствия производственных мощностей для его выпуска не использовался иначе как снаряжательный заряд для промежуточных детонаторов (бустеров). Он более чувствителен, чем тротил, и имеет более высокую скорость детонации.

Только две компании, du Pont Powder Co. и Bethlehem Loading Co., производили тетрил. Расширение этих двух заводов позволило увеличить ежемесячную мощность с 8700 фунтов в декабре 1917 года до 160 000 фунтов в ноябре 1918 года, в то время как его стоимость снизилась с 1,30 доллара за фунт до 90 центов за фунт.



Однако это возросшее производство не превышало наших потребностей во взрывчатых веществах, и правительство санкционировало строительство завода в Сентере, штат Мичиган, который должен был управляться компанией Atlas Co. и иметь ежемесячную мощность 250 000 фунтов. Этот завод не вышел на уровень производства к моменту подписания перемирия.

К моменту нашего вступления в войну компания Aetna Powder Co. производила для российского правительства тетранитроанилин, который должен был использоваться при снаряжении промежуточных детонаторов и взрывателей. Завод этой компании в Ноблстоне, штат Пенсильвания, был разрушен взрывом. Офицеры Артиллерийского департамента узнали, что этот материал не уступает тетрилу в качестве военного взрывчатого вещества. Вследствие этого был заключен контракт с д-ром Бернхардом Жаком Флуршайном, владельцем патентных прав, на производство Т. Н. А. для наших собственных нужд. Было санкционировано строительство государственного завода на территории компании Calco Chemical Co. в Баунд-Бруке, штат Нью-Джерси, для эксплуатации этим концерном. Производство на этом заводе должно было осуществляться на основе возмещения издержек плюс вознаграждение, при этом расчетная стоимость материала составляла 70 центов за фунт. К моменту подписания перемирия было произведено около 8000 фунтов Т. Н. А., но ничто из этого не было использовано.

Гремучая ртуть, весьма чувствительное и мощное взрывчатое вещество, использовалась только в капсюлях, воспламенителях, детонаторах и т. д. в качестве средства инициации детонации ввиду ее собственной высокой скорости детонации. Три предприятия, работавшие в этой стране для производства данного взрывчатого вещества в коммерческих целях — компания du Pont Co. в Помптон-Лейкс, шт. Нью-Джерси; Atlas Powder Co. в Тамакуа, шт. Пенсильвания, и Aetna Powder Co. в Кингстоне, шт. Нью-Йорк, — расширили свои мощности в достаточной мере для выполнения нашей программы. Их среднее ежемесячное производство в 1918 году составляло 50 000 фунтов по стоимости 3,21 доллара за фунт, а в ноябре 1918 года на складах имелось 330 900 фунтов этого взрывчатого вещества.

На ранних этапах войны, чтобы справиться с очевидной нехваткой тротила и нитрата аммония, имевшей тогда место из-за нашей масштабной программы производства взрывчатых веществ, возникла необходимость разработать для целей траншейной войны взрывчатое вещество, которое можно было бы использовать для снаряжения ручных и ружейных гранат, снарядов для траншейных минометов и авиабомб. Для удовлетворения этой потребности компания Trojan Powder Co. из Аллентауна, штат Пенсильвания, представила нитрокрахмальное взрывчатое вещество. После всесторонних исследований и полных испытаний это взрывчатое вещество было санкционировано к применению для снаряжения ручных и ружейных гранат, а также 3-дюймовых снарядов для траншейных минометов.

Разработка нитрокрахмального взрывчатого вещества в коммерческих целях рассматривалась и исследовалась двумя другими крупными опытными производителями в течение ряда лет, однако трудности, связанные с производством и очисткой нитрокрахмала, были таковы, что их усилия принесли лишь небольшой успех.



Компания Trojan Powder Co., работавшая по секретному процессу, разрешила эту проблему, и все использовавшиеся нитрокрахмальные взрывчатые вещества производились этой компанией, хотя другое нитрокрахмальное взрывчатое вещество, известное как «гренит», производившееся компанией du Pont Co., было испытано и санкционировано к применению.

Наша страна была единственным государством, использовавшим нитрокрахмальные взрывчатые вещества во время войны, а разработка этого взрывчатого вещества облегчила задачу снаряжения и позволила использовать доступные материалы с низкой стоимостью. Средняя стоимость этого взрывчатого вещества составляла 21,8 цента за фунт. В июле 1918 года среднее ежемесячное производство нитрокрахмала составляло 840 000 фунтов, и к ноябрю 1918 года оно было увеличено до 1 720 000 фунтов в месяц.

Нитрокрахмальным взрывчатым веществом были снаряжены 7 244 569 оборонительных ручных гранат; 1 526 000 наступательных ручных гранат; 9 921 533 ружейных гранаты и 813 073 трехдюймовых снаряда для траншейных минометов. На момент подписания перемирия на складах имелось 1 650 500 фунтов этого взрывчатого вещества.

Компания du Pont Co. разработала взрывчатое вещество под названием ликонит, которое было санкционировано к применению для снаряжения авиабомб.

Анилит — жидкое взрывчатое вещество, используемое французами, — был тщательно исследован, в него были внесены усовершенствования, делающие его применение более безопасным, однако его разработка не продвинулась достаточно далеко, чтобы оправдать санкционирование его применения до подписания перемирия.

Хлоратные и перхлоратные взрывчатые вещества также исследовались, и было разработано несколько типов, которые считались вполне удовлетворительными для применения, однако до окончания войны они так и не были запущены в производство.

СНАРЯЖЕНИЕ БОЕПРИПАСОВ И СНАРЯДОВ.

Когда мы вступили в войну, количество имевшихся в наличии боеприпасов для полевой артиллерии было значительно меньше месячного запаса, если исчислять темп нашего расхода исходя из предполагаемого уровня на ноябрь 1918 года. Какие-либо значительные мощности для реализации нашей планируемой программы снаряжения фугасных снарядов, необходимых для использования нашими заморскими силами, отсутствовали.

Вследствие этого возникла необходимость немедленно спланировать и развить ресурсы страны для производства металлических деталей, таких как сам корпус снаряда, взрыватель, промежуточные детонаторы и переходники, а также спроектировать и построить совершенно новые заводы и полностью подготовить новые кадры для снаряжения снарядов бризантными взрывчатыми веществами.
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ФУГАСНЫЙ СНАРЯД С ГОЛОВНЫМ ВЗРЫВАТЕЛЕМ

ТИП 75 ММ

Детонатор (взрывчатое вещество)

ЦЕНТРИРУЮЩЕЕ УТОЛЩЕНИЕ

Разрывной заряд (тротил) или (аматол)

Бездымный порох

Капсюль-воспламенитель (латунный)

Переходник (стальной)

Ударный взрыватель

Корпус промежуточного детонатора, или рубашка, или гане (холоднокатаная или штампованная сталь с механической обработкой)

Медный поясок, или ведущий поясок

Гильза артиллерийского патрона (штампованная латунь)
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ДЕВУШКИ, ПРОИЗВОДЯЩИЕ СНАРЯЖЕНИЕ ГОЛОВНЫХ УДАРНЫХ ВЗРЫВАТЕЛЕЙ ДЛЯ ФУГАСНЫХ СНАРЯДОВ В ОТДЕЛЕНИИ МЕХАНИЧЕСКОЙ ОБРАБОТКИ КОРПУСОВ НА СНАРЯЖАТЕЛЬНОМ ЗАВОДЕ.






Взрыв фугасного снаряда — это на самом деле серия взрывов. Процесс разрыва протекает примерно следующим образом: ударник бьет по ударному капсюлю-воспламенителю, который подрывает детонатор. Детонатор заполнен легко детонирующим веществом, таким как гремучая ртуть. Сотрясение от этого взрыва инициирует заряд, заключенный в длинной трубке, которая проходит по центру снаряда и известна как промежуточный детонатор (бустер). Заряд промежуточного детонатора представляет собой легко взрывающееся вещество, такое как тетрил или тринитроанилин (Т. Н. А.). Взрыв промежуточного детонатора вызывает детонацию основного заряда снаряда — тротила или аматола. Эта система из детонатора, промежуточного детонатора и основного заряда обеспечивает контроль над взрывчатыми веществами внутри снаряда, безопасность при обращении со снарядом и полный взрыв при разрыве снаряда. Без воздействия заряда промежуточного детонатора на основной заряд снаряда последний при взрыве снаряда лишь частично сгорел бы, и часть основного заряда тем самым попусту рассеялась бы в открытом воздухе.

Снаряды, использовавшиеся нашей армией до войны, в основном относились к типу с донным взрывателем. Взаимозаменяемость боеприпасов с французами требовала, чтобы мы приняли на вооружение снаряды с головным взрывателем. Шли в комплект к этому типу переходники и промежуточные детонаторы были незнакомы нашей промышленности.

Переходник представляет собой металлическое устройство, которое удерживает промежуточный детонатор и взрыватель и закрепляет их в снаряде. Следовательно, переходник представляет собой широкое кольцо с резьбой как снаружи, так и изнутри. Внутренний диаметр является единообразным, что позволяет ввинчивать промежуточный детонатор и взрыватель одинакового размера в снаряды разных калибров. Внешние диаметры переходников варьируются в зависимости от размеров снарядов, для которых они изготавливаются, поэтому кольца получаются тоньше или толще в зависимости от обстоятельств. Современные артиллеристы применяют взрыватели нескольких видов; а со снарядами, оснащенными переходниками, любой взрыватель можно вставить прямо на позиции у орудия.

Неожиданно производство промежуточных детонаторов и переходников оказалось гораздо более сложным, чем казалось вначале, и нехватка этих устройств стала сдерживающим фактором в американском производстве снарядов.

1 мая 1917 года чертежи и спецификации были разосланы основным производителям боеприпасов и компонентов боеприпасов с предложением подать заявки на участие в торгах на 3-дюймовые боеприпасы. Эти заявки были вскрыты 15 мая 1917 года, и после всестороннего обсуждения с Советом военной промышленности были размещены заказы на 9 000 000 выстрелов 3-дюймовых снарядов и шрапнели. Торги на снаряды и шрапнельные боеприпасы для всех остальных имевшихся у нас тогда калибров пушек и гаубиц уже собирались объявить, когда прибыла французская миссия в эту страну; и рассылка предложений была отложена, пока шли дискуссии относительно перевода нашей 3-дюймовой и 6-дюймовой артиллерии на 75-миллиметровый и 155-миллиметровый калибры с целью сделать наши боеприпасы взаимозаменяемыми с французскими. Это решение было принято 5 июня 1917 года.

Затем последовало множество обсуждений и рассмотрения французских боеприпасов. Французы имели несколько четких типов снарядов: от разновидностей с очень тонкими стенками и высокой емкостью до типов с более толстыми стенками. Французские спецификации радикально отличались от наших или британских. Стальной снаряд во французской практике подвергался жесткой термической обработке, которая не казалась нам необходимой для снарядов с более толстыми стенками.

Французская система взрывателей также кардинально отличалась от той, что использовалась в нашей службе. Французские взрыватели перевозились отдельно, а переходник и корпус промежуточного детонатора ввинчивались в снаряд наглухо.

Наше решение принять на вооружение французские типы боеприпасов потребовало пересмотра всех наших планов и получения из Франции чертежей снарядов, промежуточных детонаторов, переходников и взрывателей. Это повлекло за собой множество переговоров, и немало времени ушло на то, чтобы доставить сюда необходимые спецификации и чертежи.

В результате рекомендаций французских официальных лиц против производства в этой стране в течение 1917 года так называемого «obus allongé» (удлиненного снаряда) и полустального типа снарядов никаких попыток производить их для 155-миллиметровых пушек и гаубиц в течение первого года войны не предпринималось, но в результате новых рекомендаций и исследований наших офицеров во Франции весной 1918 года оба этих типа снарядов были запущены здесь в серийное производство. Когда было подписано перемирие, они выпускались в таких количествах, что создавалось впечатление несомненного наличия обильных запасов на складах ранней весной 1919 года.

Между французами и британцами существовали радикальные различия в производстве в отношении спецификаций и методов выпуска. В этой стране производились большие количества британских боеприпасов, и мы приняли на вооружение британскую 8-дюймовую гаубицу, поэтому казалось, что при производстве снарядов нам следует использовать британскую практику. Производители утверждали, что в производстве снарядов здесь возникнет большая задержка, если настаивать на термообработке и гидравлических испытаниях, как того требовали французские спецификации, и расследование доказало это в существенной степени, поскольку никаких мощностей для термообработки и гидравлических испытаний не существовало.

Итогом всего дела стало решение использовать французские размеры и форму снарядов для 75-миллиметрового и 155-миллиметрового калибров с целью достижения баллистического единообразия, но разрешить применение американской металлургической практики при производстве. Снаряды, изготовленные по этим спецификациям, испытывались французской комиссией во Франции. Заключение по этим снарядам можно резюмировать в следующей цитате из их отчета:


Подводя итог, по результатам испытаний 10 000 патронов калибра 75 мм можно сделать вывод, что американские боеприпасы во всех отношениях сопоставимы с французскими боеприпасами и что их можно считать взаимозаменяемыми.


Наши проекты шрапнели и дистанционных взрывателей доказали свою полную состоятельность, и они остались без изменений. По общему признанию, наш дистанционный взрыватель был лучшим из применявшихся на союзной стороне во время войны. То, что наше решение продолжить производство шрапнели и дистанционных взрывателей было оправданным, подтверждается тем фактом, что мы добились ранних поставок в объемах, достаточных для удовлетворения потребностей.

В применении переходников и промежуточных детонаторов, представлявших собой совершенно новый компонент для нашей службы в производстве снарядов, мы не имели опыта и впоследствии столкнулись с большими трудностями из-за этого недостатка опыта. Задержки возникали потому, что в этой части производства снарядов при возникновении трудностей обычно требовалось дожидаться информации из Франции либо проводить эксперименты, прежде чем мы могли продолжить работу.

Когда мы начали получать заявки на боеприпасы для 3-дюймовых пушек, в Соединенных Штатах было сравнительно немного заводов, способных выпускать готовые выстрелы боеприпасов. Тем не менее существовало множество заводов, способных выпускать один или несколько компонентов снаряда. Было необходимо размещать заказы на готовые выстрелы боеприпасов на тех заводах, которые могли их предоставить, а остальные компоненты производить отдельно и обеспечить сборочные предприятия. Чтобы как можно больше заводов приступило к производству в преддверии будущих крупных заказов на боеприпасы, которые неизбежно должны были последовать по мере расширения операций нашими полевыми силами, заказы на наши начальные партии боеприпасов были распределены как можно шире.

Во избежание путаницы и потери времени из-за борьбы за стальные поковки и другие сырьевые материалы было решено, что правительство будет закупать все сырьевые материалы, а также поставлять компоненты для боеприпасов.

Насколько успешно мы перешли к серийному производству боеприпасов после многочисленных и крупных препятствий в первые месяцы войны, лучше всего иллюстрирует тот факт, что из 11 616 156 фугасных снарядов для 75-миллиметровых пушек, обработанных на металлорежущих станках к 1 ноября, не менее 2 893 367 прошли инспекционный контроль в октябре; в то время как из 7 345 366 переходников и промежуточных детонаторов для 75-миллиметровых пушек, обработанных на станках к 1 ноября, 2 758 397 прошли инспекционный контроль в октябре.

Показатели для 4,7-дюймовых и 155-миллиметровых пушек и гаубиц приведены ниже:





	Kind of ammunition.
	Machined high-explosive shell accepted up to Nov. 1.
	Machined adapters and boosters accepted up to Nov. 1.



	4.7-inch
	994,852
	[20]636,096



	155-millimeter
	2,083,782
	2,516,216





[20] Для использования в 4,7-дюймовых и других калибрах.




Пикрат аммония, или взрывчатое вещество D, на которое эта страна полагалась почти полностью до момента нашего вступления в войну, запрессовывался в снаряд под гидравлическим давлением. Принятие на вооружение снаряда с головным взрывателем и нового для нашей страны взрывчатого вещества для снаряжения снарядов, а именно аматола, потребовало внедрения новых методов снаряжения снарядов и расширения производственных мощностей под эти новые методы, способных снаряжать огромные и колоссальные количества снарядов, требуемых в современной войне. В результате отчетов по итогам расследований нашими офицерами методов, применявшихся за рубежом, в Соединенных Штатах были построены различные новые заводы по снаряжению снарядов.

Наименования, расположение и производительность заводов по снаряжению снарядов в нашей стране таковы:



	Company.
	Location.
	Total capacity daily (shell).



	T. A. Gillespie Loading Co.
	Morgan, N. J.
	47,000



	Do.
	Parlin, N. J.
	25,000



	Do.
	Runyon, N. Y.
	3,500



	Poole Engineering & Machine Co.
	Texas, Md.
	15,000



	United States Arsenal
	Rock Island, Ill.
	1,000



	Sterling Motor Car Co.
	Brockton, Mass.
	10,000



	American Can Co.
	Kenilworth, N. J.
	20,000



	Atlantic Loading Co.
	Amatol, N. J.
	53,500



	Bethlehem Loading Co.
	Mays Landing, N. J.
	41,000



	Do.
	New Castle, Del.
	27,400



	Do.
	Redington, Pa.
	4,000



	du Pont Engineering Co.
	Penniman, Va., G plant
	41,000



	Do.
	Penniman, Va., D plant
	13,330



	J. D. Evans Engineer Corp.
	Old Bridge, N. J.
	30,000



	Total
	
	331,730




На ранних этапах войны возникла необходимость снаряжать все снаряды тротилом, независимо от стоимости, до тех пор, пока не могли быть построены требуемые и должным образом оборудованные заводы для смешивания и снаряжения аматола.

Было принято два метода снаряжения тротилом. Однако наиболее широко применялся метод заливки, при котором химическое вещество доводилось до расплавленного состояния в котле с паровой рубашкой и заливалось в снаряд. Для этого обычно выполнялись две операции. Сначала снаряд примерно на две трети заполнялся расплавленным материалом, а затем, как только образовывалась корка, ее пробивали и производили вторую заливку. Этот процесс был необходим для предотвращения образования пустот в разрывном заряде. Такие пустоты вызывают отказы, почти неизбежно приводящие к неполной детонации или полному ее срыву.

Нитрат аммония, впервые произведенный в этой стране во время войны, имел такие свойства, что при смешивании с тротилом для получения аматола не удавалось достичь надлежащей плотности. Эту трудность удалось преодолеть после многочисленных исследований, и производителям нитрата аммония были даны указания по надлежащим методам, в результате чего нитрат аммония III сорта производился в виде острых, твердых кристаллов с температурой застывания не менее 290 °F. Это оказалось абсолютно удовлетворительным.
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СНАРЯЖЕНИЕ 8-ДЮЙМОВОГО СНАРЯДА АМАТОЛОМ.

Вид экструзионной машины; на заднем плане — защитная перегородка.
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СБОРКА ВЗРЫВАТЕЛЯ MARK V.


На этой фотографии показаны два полных комплекта оборудования для этой сборочной работы. Операция начинается на переднем плане со сборки капсюля и продвигается к заднему плану, причем детонатор с гремучей ртутью вставляется посередине стола. Защитная перегородка для запаса капсюлей показана на переднем плане.








Так называемый аматол 50–50, состоящий из 50 частей нитрата аммония и 50 частей тротила, снаряжается в снаряды методом заливки, аналогичным тому, который используется при снаряжении чистым тротилом.

Так называемый аматол 80–20, состоящий из 80 частей нитрата аммония и 20 частей тротила, первоначально снаряжался в холодном виде вручную с последующим механическим прессованием. В качестве замены этого метода, сопряженного с определенным элементом опасности, в Англии прибегли к использованию горячего аматола 80–20. Его утрамбовывали вручную до надлежащей плотности, так как он более сжимаем, чем холодный аматол.

Поскольку это чрезвычайно утомительный метод работы, в Англии от него полностью отказались, за исключением крупных снарядов, путем использования так называемого горизонтального экструзионного пресса (экструдера). С помощью этой машины британцы смогли с большим успехом снаряжать аматол 80–20 в 75-миллиметровые снаряды и снаряды более крупных калибров вплоть до 8 дюймов.

Эта машина принимала смесь тротила и нитрата аммония в бункере с рубашкой для поддержания температуры, и бункер подавал ее через воронку на шнек, который прижимался к снаряду противовесами для обеспечения надлежащей плотности. Одна из таких машин была импортирована сюда из Англии, но, поскольку она оказалась неудовлетворительной с точки зрения конструкции, новые и удовлетворительные машины были построены по тем же принципам конструкции на наших собственных заводах по снаряжению аматолом.

Экспериментальная работа с этими машинами велась на государственной испытательной станции Арсенал Пикатинни в Дувере, шт. Нью-Джерси, и на экспериментальной станции компании du Pont в Гиббстауне, шт. Нью-Джерси, а также в рамках опытно-промышленных операций на заводе Морган компании T. A. Gillespie Co. в Парлине, шт. Нью-Джерси, и заводе Пенниман компании du Pont в Пеннимане, шт. Виргиния. Все эксплуатационные трудности были преодолены настолько успешно, что большая часть снаряженных снарядов была произведена именно этим методом.

Металлические детали при поступлении на снаряжательный завод инспектируются и очищаются для удаления всех следов посторонних веществ, таких как песок или смазка, перед отправкой в помещение для снаряжения. После снаряжения снаряды подвергаются повторной инспекции. Периодически снаряжается распиленный снаряд, который затем разбирается и исследуется, с тем чтобы можно было быстро обнаружить любые дефекты снаряжения и исправить условия до того, как будет произведено большое количество снарядов.

Полость, оставляемая в аматоле трубкой экструдера, заполняется расплавленным тротилом, и в этом тротиле создается полость, в которую входит промежуточный детонатор. Это необходимо для обеспечения полной детонации. Полость под промежуточный детонатор создается либо с помощью пуансона (формователя), после удаления которого остается полость надлежащего размера, либо путем погружения промежуточного детонатора в еще не остывший заряд снаряда, либо высверливанием полости под промежуточный детонатор после полного остывания заряда.

Большое количество выстрелов боеприпасов всех калибров также должно было быть снаряжено беспламенным составом, который вводился в метательные заряды, чтобы выстрелы орудий не выдавали их позиции противнику ночью, в то время как дымовой состав вводился в большое количество снарядов, чтобы каждый снаряд такого рода можно было обнаружить после выстрела для определения точности попадания.

Координация производства металлических деталей с целью обеспечения выпуска надлежащих количеств снарядов, взрывателей и промежуточных детонаторов без оставления каких-либо некомплектных выстрелов, которые пришлось бы задерживать в ожидании других компонентов, представляла наибольшую трудность.

Масштаб задачи по обеспечению необходимых компонентов снарядов в колоссальных требуемых количествах можно лучше оценить, осознав тот факт, что различные части каждого компонента должны быть изготовлены так, чтобы подходить друг к другу правильно и идеально. В процессе производства приходилось прибегать к калибровке, чтобы удостовериться в абсолютной взаимозаменяемости частей каждого компонента во избежание потери времени на подбор деталей друг к другу.

Сами комплектные компоненты также должны изготавливаться с равной заботой и скрупулезным вниманием, чтобы гарантировать их правильную подгонку. Так, промежуточный детонатор должен был быть изготовлен таким образом и с такой точностью, чтобы он идеально входил как в сам снаряд, так и в полость для промежуточного детонатора в заряде снаряда, в которую он ввинчивается, и в то же время вмещал взрыватель, ввинчивающийся в промежуточный детонатор.

Эта чрезвычайная точность потребовала большого количества калибров (шаблонов), которые должны были быть спроектированы одновременно с конструированием компонента и в координации с ним. Например, в одном комплектном выстреле артиллерийских боеприпасов необходимо откалибровать 80 размеров. Для стандартизации калибров, используемых для этих 80 размеров, требуется 180 эталонных калибров, в то время как фактическое количество различных калибров, используемых на различных стадиях производства комплектного выстрела, превышает 500.

Государственным инспекторам требовалось более 200 калибров в их работе по инспектированию и проверке готовых компонентов снарядов, так что в общей сложности при производстве комплектного выстрела артиллерийских боеприпасов использовалось около 800 калибров для обеспечения взаимозаменяемости деталей, правильной посадки снаряда в орудии и безупречного функционирования различных частей.
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СНАРЯЖЕНИЕ БЕЗДЫМНЫМ ПОРОХОМ.

Обратите внимание на защитную дверь у локтя девушки. Вспышка в этом помещении не передастся в соседнее помещение. Помещение отапливается с помощью системы верхнего воздушного отопления.
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УСТРОЙСТВО СНАРЯЖЕНИЯ ГРЕМУЧЕСЕРЕБРЯНЫМ (ЗДЕСЬ: ГРЕМУЧИМ) СОСТАВОМ, СТАЛЬНОЙ ЩИТ С ОКНОМ ИЗ ПРОЧНОГО СТЕКЛА СПРАВА.

Девушка, управляющая таким же устройством слева. На снимке видна перегородка между рабочими участками.
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ПОКРАСКА СНАРЯДОВ.

На этом снимке вытяжной колпак открыт, а поворотный стол опущен. Оператор поднимает поворотный стол ножной педалью и закрывает колпак перед началом распыления краски.
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ОБЩИЙ ВИД ПОМЕЩЕНИЯ ДЛЯ ПОКРАСКИ СНАРЯДОВ.


Снаряд поступает на приподнятую платформу и перевозится на тележках до края, где крюк тали как раз заходит в рым-болт при снятии снаряда с тележки, благодаря чему отпадает необходимость поднимать снаряд во время каких-либо операций в этом помещении.








Все унитарные боеприпасы собирались на заводах по снаряжению снарядов, что обусловливало необходимость установки в этих пунктах складских емкостей и оборудования для работы с метательным порохом, а также для снаряжения фугасных снарядов. Промежуточные детонаторы и взрыватели снаряжались на отдельных заводах и доставлялись на сборочные предприятия по снаряжению снарядов для упаковки к отправке вместе со снарядами для транспортировки за океан.

Стоимость снаряженного 75-миллиметрового снаряда со взрывателем и метательным зарядом, готового к стрельбе, составляет около 11 долларов. Такой снаряд содержит чуть более 1½ фунта бризантного взрывчатого вещества стоимостью 1 доллар. Снаряжение и сборка комплектного выстрела обходятся в 4 доллара.

Снаряженный 155-миллиметровый снаряд в сборе со взрывателем стоит около 30 долларов, не считая метательного порохового заряда, который снаряжается отдельно. Снаряд этого калибра вмещает около 14¼ фунта бризантного взрывчатого вещества стоимостью 10 долларов, в то время как снаряжение и сборка обходятся в 4 доллара.

Снаряды калибров 75 мм и 155 мм использовались на европейских полях сражений в наибольших количествах, и к моменту подписания перемирия наши американские снаряжательные заводы концентрировались на снаряжении боеприпасов для пушек именно этих двух калибров.

Характер работы, проводимой на этих заводах по снаряжению снарядов, разумеется, делал угрозу катастрофы постоянной. До нашего вступления в войну взрыв на заводе канадской компании Canadian Car & Foundry Co. в Кингсланде, шт. Нью-Джерси, привел к полному уничтожению предприятия с большими человеческими жертвами.

В октябре 1918 года завод Морган компании T. A. Gillespie Co. в Саут-Амбое, шт. Нью-Джерси, был стерт с лица земли в результате взрыва, в котором погибло около 100 сотрудников. Планы по восстановлению этого завода далеко продвинулись к моменту подписания перемирия. Осенью 1917 года 40 человек погибли при взрыве на Эддистонском снаряжательном заводе в Эддистоне, шт. Пенсильвания.

Успешное выполнение нашей программы производства огромных количеств взрывчатых и метательных веществ, а также снаряжения снарядов требует отдать должное женщинам Америки за ту исключительно важную роль, которую они сыграли в этом аспекте помощи в победе в войне. Ровно 50 процентов от числа сотрудников на наших заводах взрывчатых веществ составляли женщины, которые отважно шли на риски, связанные с этим видом работ, к которому они, разумеется, были совершенно непривычны, хотя опасности этого труда не были для них секретом.

В связи с производством самих снарядов американский Артиллерийский департамент принял определенные изменения конструкции, которые не только радикально отличались от того, что было нам известно до войны, но и представляли интерес тем, как они были осуществлены и каких результатов они позволили достичь.



Современный снаряд, каким мы знали его до войны, представлял собой просто металлический цилиндр, срезанный под прямым углом в основании и округло притупленный в носовой части. Снаряд опоясан так называемым ведущим пояском — круговой медной полосой, которая, входя в зацепление с нарезами канала ствола орудия, сообщает снаряду вращение, предохраняющее его от кувыркания и тем самым удерживающее его на точной траектории в полете.

При пристрелке 6-дюймовых береговых пушек было обнаружено, что их стрельба далеко не отличается точностью; и американские артиллерийские инженеры начали изучать снаряд, чтобы выяснить, не кроется ли в этом изъян. Одним из таких экспертов был майор Ф. Р. Молтон, который до принятия офицерского патента в армии был профессором астрономии в Чикагском университете. Майор Молтон приступил к изучению 6-дюймового снаряда; и вскоре было обнаружено, что математика, способная рассчитывать орбиты комет, может также иметь дело с полетом снарядов, вычислять влияние сопротивления воздуха и гравитации и в конечном счете разрабатывать новые научные обводы для максимальной компенсации этих влияний.

Майор Молтон начал с устранения неточности нашего 6-дюймового снаряда. Он обнаружил причину в ведущем пояске. Хотя лишь малая часть этого пояска выступала над поверхностью окружности снаряда, огромная сила, прикладываемая к снаряду для его срыва с места в орудии, фактически заставляла холодную медь «течь» назад. В результате при вылете снаряда из дульного среза орудия вокруг его боков образовывался совершенно непредвиденный и нежелательный фланец. Этот фланец не только сокращал дальность полета снаряда, оказывая сопротивление воздуху, но и редко был одинаковым по всей окружности, каковое обстоятельство порождало особенности поведения наших 6-дюймовых снарядов при стрельбе по цели.

Средством решения этой проблемы стал измененный дизайн ведущего пояска, делающий его несколько более толстым спереди. Это позволяло компенсировать «текучесть» меди без возникновения пагубных деформаций снаряда. После внедрения этого усовершенствования 6-дюймовый снаряд стал столь же точным, как и любые другие.

Но майору Молтону предстояло сделать еще более значительный вклад в конструкцию 6-дюймового снаряда. Этот снаряд, как и снаряды других наших типов, имел плоское основание. Майор Молтон в своем новом проекте несколько сузил боковую поверхность к тыльной части, сделав снаряд обтекаемым («с сужением к хвосту» / boat-ended). Он удлинив носовую часть, выведя ее в гораздо более острый контур. В результате появился первый американский «аэродинамический» проект снаряда. Снаряды этой новой модели были изготовлены экспериментально и испытаны. 6-дюймовое орудие могло стрелять своим старым снарядом на 17 000 ярдов, в то время как обтекаемый снаряд летел на 4000 или 5000 ярдов дальше — 2 или 3 мили дальности прибавилось к и без того мощному оружию благодаря применению ума и математики.





Figure 10.

Improvement of Field Guns Since the Napoleonic Wars.



	MUZZLE VELOCITY.



	Type.
	Date.
	Feet per second.



	Early rifled guns
	1863-1870
	██████████████████████ 1090



	Later rifled guns
	1870-1893
	██████████████████████████████ 1466



	Early quick firers
	About 1900
	██████████████████████████████████ 1696



	Modern quick firers
	1914-1918
	████████████████████████████████████ 1770



	RANGE WITH SHRAPNEL.



	Smooth bores
	1815-1850
	████ 1257



	Early rifled guns
	1863-1870
	██████ 2004



	Later rifled guns
	1870-1893
	████████████ 4120



	Early quick firers
	About 1900
	██████████████████ 6160



	Modern quick firers
	1914-1918
	███████████████████ 6500



	RANGE WITH SHELL.



	Smooth bores
	1815-1850
	█████ 1670



	Early rifled guns
	1863-1870
	████████████ 3965



	Later rifled guns
	1870-1893
	██████████████████ 6168



	Early quick firers
	About 1900
	██████████████████████ 7340



	Modern quick firers
	1914-1918
	█████████████████████████ 8500



	With streamline shell
	1918-19
	████████████████████████████████████ 12130




Ограничивающим фактором в разработке легких полевых орудий всегда была длительная тяговая сила 6 лошадей, составляющая около 4000 фунтов. Орудие было настолько мощным, насколько это возможно в пределах данного веса, который включает в себя лафет и передок, а также само орудие. Улучшенная техника и материалы позволили снизить необходимый вес орудия с 1650 фунтов в 1815 году примерно до 800 фунтов в наши дни, что позволяет использовать вес для противооткатного механизма и щита из броневой стали без превышения предела.

800-фунтовая никелестальная пушка 1918 года выпускает столь же тяжелый снаряд (12–15 фунтов), как и 1650-фунтовая бронзовая пушка эпохи Наполеоновских войн. Улучшенный материал позволяет использовать более мощный метательный заряд, что приводит к большей дульной скорости, более настильной траектории и большей максимальной дальности. Последняя отчасти обусловлена также улучшенной формой снарядов и введением нарезки ствола. Эффективность артиллерии дополнительно повышается за счет применения фугасного разрывного заряда. Современный 75-миллиметровый снаряд содержит около 1,76 фунта бризантного взрывчатого вещества против примерно 0,5 фунта дымного пороха в снарядах до 1893 года.





Французы экспериментировали с обтекаемыми снарядами. Мы приняли на вооружение французский обтекаемый 75-миллиметровый снаряд и запустили его в производство, назвав нашим снарядом Mark IV. Наш обычный 75-миллиметровый снаряд, известный как снаряд Mark I образца 1900 года, имел максимальную дальность стрельбы 9000 ярдов. Снаряд Mark IV продемонстрировал максимальную дальность 12 130 ярдов, обеспечив прирост дальности далеко за милю. Америка к 3 апреля 1919 года выпустила около 524 000 таких обтекаемых снарядов.

Французы также строили снаряды из полустали — стали с добавлением железа. Утверждалось, что такие снаряды, разрываясь на мелкие осколки при взрыве, более эффективны против живой силы, чем цельностальные снаряды, поскольку осколки последних крупнее. Мы также приняли на вооружение этот снаряд и произвели его в экспериментальном порядке. По своим контурам он представлял собой компромисс между старым цилиндрическим снарядом и предельно обтекаемым типом и изготавливался проще, чем последний.




Artillery ammunition, complete rounds—Acceptances in United States and Canada on
U. S. Army orders only.


[Figures in thousands of rounds.]


	
	To Jan. 1.
	1918
	Total.



	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	Calibers for American Expeditionary Force program.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	75-mm. gun H. E.
	
	
	
	
	
	
	235
	287
	809
	1,168
	1,122
	1,175
	790
	5,586



	75-mm. gun shrapnel
	20
	121
	124
	483
	888
	1,011
	1,049
	730
	732
	802
	1,057
	812
	738
	8,567



	75-mm. gun gas
	
	
	
	
	
	
	
	
	188
	164
	213
	15
	
	580



	75-mm. A. A. shrapnel
	
	
	
	
	
	
	
	
	92
	97
	185
	134
	126
	634



	3-inch A. A. shrapnel
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	11
	59
	2
	72



	4.7-inch gun H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	32
	45
	43
	46
	166



	4.7-inch gun, shrapnel
	9
	9
	14
	17
	18
	23
	35
	23
	38
	29
	28
	15
	19
	277



	5-inch S. C. gun H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	7
	
	
	5
	12



	6-inch S. C. gun H. E.
	
	
	
	
	
	
	2
	
	
	1
	36
	23
	
	62



	155-mm. gun H. E.[21]
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	9
	33
	51
	98



	155-mm. howitzer H. E.[21]
	
	
	
	
	
	
	
	11
	113
	193
	119
	173
	140
	749



	155-mm. shrapnel
	
	
	
	
	
	
	
	
	12
	22
	66
	41
	93
	234



	8-inch howitzer H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	91
	8
	
	99



	9.2-inch howitzer H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	13
	8
	24
	3
	48



	240-mm. howitzer H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	2
	
	
	2



	8-inch S. C. gun H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	20
	11
	
	31



	10-inch S. C. gun H. E.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	20
	50
	4
	11
	85



	Total
	[22]29
	[22]130
	[22]138
	[22]500
	[22]906
	[22]1,034
	1,321
	1,051
	1,984
	2,548
	3,062
	2,570
	2,024
	17,297



	Calibers for use in United States only.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	2.95-inch mountain gun H. E.
	22
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	22



	2.95-inch mountain gun shrapnel
	37
	
	
	
	
	
	
	9
	14
	2
	
	
	
	62



	3-inch F. G. H. E.
	333
	73
	212
	142
	128
	95
	3
	1
	84
	
	
	
	
	1,071



	3-inch F. G. shrapnel
	957
	164
	231
	174
	55
	60
	15
	
	
	
	
	
	
	1,656



	3.8-inch howitzer H. E.
	3
	3
	2
	2
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	11



	3.8-inch howitzer shrapnel
	12
	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	13



	4.7-inch howitzer H. E.
	14
	4
	
	
	5
	1
	1
	1
	1
	
	
	12
	
	39



	4.7-inch howitzer shrapnel
	
	
	
	
	
	4
	
	23
	5
	8
	10
	10
	
	60



	6-inch howitzer H. E.
	20
	1
	3
	24
	35
	
	
	
	
	
	
	
	
	83



	6-inch howitzer shrapnel
	
	
	
	
	
	
	1
	
	3
	
	
	
	
	4



	Total
	1,398
	246
	448
	342
	224
	160
	20
	34
	107
	10
	10
	22
	
	3,021



	Grand total
	1,427
	376
	586
	842
	1,130
	1,194
	1,341
	1,085
	2,091
	2,558
	1,072
	2,592
	2,024
	20,318





[21] Все толстостенного типа; не все укомплектованы взрывателями.



[22] Только шрапнель.




В следующей таблице перечислены названия каждого производителя различных типов и размеров снарядов для крупнокалиберных орудий и указано количество, выпущенное каждым из них:






	Contractor.
	Forgings.
	Machinings.



	Quantity ordered to Nov. 1, 1918.
	Quantity accepted to Nov. 1, 1918.
	Quantity ordered to Nov. 1, 1918.
	Quantity accepted to Nov. 1, 1918.





	3-inch antiaircraft high-explosive shell.
	
	
	
	



	Hydraulic Pressed Steel Co., Cleveland, Ohio
	1,938,806
	135,435
	
	



	John Inglis Co., Toronto, Ontario
	500,000
	131,542
	
	



	Saskatchewan Bridge & Iron Works, Moose Jaw, Saskatchewan
	
	
	84,000
	



	West Shell & Box Co., North Edmonton, Alberta
	
	
	83,000
	



	Manitoba B. & I. Co., Winnipeg, Manitoba
	
	
	83,000
	



	Medicine Hat P. & B. Co., Medicine Hat, Alberta
	
	
	83,000
	



	Dominion Bridge Co., Winnipeg, Manitoba
	
	
	84,000
	



	Salisbury Wheel & Axle Co., Jamestown, N. Y.
	
	
	500,000
	1,097



	3-inch antiaircraft shrapnel.
	
	
	
	



	Symington Machine Corporation, Rochester, N. Y.
	1,052,099
	1,013,199
	1,000,000
	1,000,000



	75-millimeter antiaircraft high-explosive shell.
	
	
	
	



	Moline Forge Co., Moline, Ill.
	939,866
	540,532
	
	



	Jackson Munitions, Jackson, Mich.
	225,000
	
	
	



	Spencer Engine Co., Toledo, Ohio
	500,000
	28,293
	
	



	Chamberlain Machine Works, Waterloo, Iowa
	365,000
	23,669
	
	



	75-millimeter antiaircraft shrapnel.
	
	
	
	



	Symington Manufacturing Co., Rochester, N. Y.
	672,625
	672,625
	672,625
	672,625



	75-millimeter gas and high-explosive shell.
	
	
	
	



	T. A. Gillespie, Parlin, N. J.
	1,400,000
	1,400,000
	1,400,000
	1,977,149



	American International Corporation, New York City
	3,000,000
	2,433,438
	
	



	American Can Co., New York City
	7,000,000
	2,563,151
	4,000,000
	399,728



	Hydraulic Pressed Steel Co., Cleveland, Ohio
	12,000,000
	4,455,090
	
	



	Valley Forge Co., Verona, Pa.
	4,000,000
	880,263
	
	



	New York Air Brake Co., New York City
	2,000,000
	192,774
	1,300,000
	17,652



	Worthington Pump Machine Co., New York City
	2,650,000
	1,473,929
	2,660,000
	634,159



	The Canadian Allis-Chalmers Co., Toronto, Ontario
	2,267,062
	1,802,117
	435
	140,647



	Canada Car & Foundry Co., Montreal, Quebec
	1,656,302
	1,592,877
	
	



	A. P. Smith Co., Orange, N. J.
	
	
	125,000
	



	S. A. Wood Manufacturing Co., Boston, Mass.
	
	
	1,500,000
	405,344



	Vermont Farm Machine Co., Bellows Falls, Vt.
	
	
	750,000
	188,300



	American Machinery Corporation, Port Huron, Mich.
	
	
	200,000
	



	Consolidated Car Heating Co., Albany, N. Y.
	
	
	810,000
	181,885



	Wire Wheel Corporation, Springfield, Mass.
	
	
	300,000
	71,239



	The Canadian Crocker Wheeler, St. Catherines, Ontario
	
	
	475,000
	160,935



	Lachine Manufacturing Co., Lachine, Quebec
	
	
	660,000
	255,264



	The Electric Steel & Metal Co., Welland, Ontario
	
	
	11,458
	11,458



	J. Bertram & Co., Dundas, Ontario
	
	
	100,000
	51,141



	Canadian Fairbanks Morse, Toronto
	
	
	1,584,548
	1,377,800



	W. H. Banfield & Sons, Toronto
	
	
	1,620,000
	670,000



	Canadian Bridge Co., Walkerville, Ontario
	
	
	1,450,000
	456,993



	Canadian Metal Co., Toronto
	3,250,000
	1,154,371
	
	



	Goldie & McCullough, Galt, Ontario
	1,100,000
	921,206
	410,000
	61,476



	John Inglis Co., Toronto
	1,700,000
	775,033
	75,000
	42,400



	Cluff Ammunition Co., Toronto
	600,000
	509,343
	
	



	G. W. McFarland Engineering Co., Paris, Ontario
	1,500,000
	285,335
	
	



	Dayton, Ohio, Products Co., New York City
	3,500,000
	732,842
	
	



	E. W. Bliss Co., Brooklyn, N. Y.
	1,300,000
	701,804
	
	



	Lymburner (Ltd.) Co., Montreal, Quebec
	800,000
	630,978
	2,474,000
	1,126,556



	Moline Forging & Machining Co., Moline, Ill.
	1,500,000
	471,281
	
	



	Laconia Car Co., Laconia, N. H.
	550,000
	
	
	



	Symington Machine Co., Rochester, N. Y.
	4,025,000
	
	6,025,000
	1,200,686



	Roberts Filter Co., Darby, Pa.
	
	
	600,000
	151,975



	Auto Transportation Co., Buffalo, N. Y.
	
	
	350,000
	107,441



	Dominion Bridge Co., Montreal, Quebec
	
	
	795,000
	301,144



	Canadian Ingersoll Rand Co., Sherbrooke, Quebec
	
	
	1,100,000
	290,431



	Steel Co. of Canada, Brantford, Ontario
	
	
	515,000
	162,399



	Allis-Chalmers Co., Milwaukee, Wis.
	
	
	1,520,000
	347,635



	Jackson Munitions, Jackson, Mich.
	
	
	775,000
	67,570



	Maxwell Motor Co., Detroit, Mich.
	
	
	800,000
	61,761



	Batavia Steel Products, Batavia, N. Y.
	
	
	1,175,000
	311,417



	Wheeling Mold & Foundry, Wheeling, W. Va.
	
	
	500,000
	118,496



	Eddystone Munitions, Eddystone, Pa.
	
	
	1,000,000
	190,100



	Lachine Manufacturing Co., Lachine, Quebec
	
	
	
	



	The International Clay & Machine, Dayton, Ohio
	
	
	124,000
	3,812



	Smead & Co., Jersey City, N. J.
	
	
	1,100,000
	246,841



	Manufacturing Production Co., Dayton, Ohio
	
	
	1,600,000
	340,885



	Chicago Pneumatic Tool Co., Chicago, Ill.
	
	
	250,000
	132,321



	Mueller Manufacturing Co., Port Huron, Mich.
	
	
	500,000
	78,300



	The Westfield Manufacturing Co., Westfield, Mass.
	
	
	1,740,000
	413,578



	The Platt Iron Works, Dayton, Ohio
	
	
	1,600,000
	170,312



	The Mueller Metal Co., Wayne, Mich.
	
	
	750,000
	



	75-millimeter field-gun shrapnel.
	
	
	
	



	American Can Co., New York City
	969,039
	969,039
	904,067
	904,067



	Eddystone Munitions Co., Eddystone, Pa.
	769,961
	769,961
	750,000
	750,000



	Bartlett-Hayward Co., Baltimore, Md.
	6,565,519
	4,272,900
	6,200,000
	3,492,863



	Symington Machine Co., Rochester, N. Y.
	5,459,378
	4,868,942
	8,375,000
	3,329,025



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	650,000
	4,713
	750,000
	4,713



	Laconia Car Co., Laconia, N. H.
	450,000
	369,483
	
	



	Bossert Corporation, Utica, N. Y.
	200,000
	
	
	



	Hydraulic Pressed Steel Co., Cleveland, Ohio
	2,285,000
	10,000
	
	



	Canada Forge Co., Welland, Ontario
	730,000
	
	
	



	The Liberty Ordnance Co., Bridgeport, Conn.
	1,000,000
	27,000
	
	



	155-millimeter howitzer high-explosive shell, Mark I, type B.
	
	
	
	



	Whittaker Glessner, Portsmouth, Ohio
	130,000
	137,406
	
	



	American Rolling Mills, Middletown, Ohio
	100,000
	49,785
	
	



	Pressed Steel Car Co., Pittsburgh Pa.
	600,000
	552,867
	
	



	American Car & Foundry Co., New York City
	2,800,000
	1,110,964
	
	



	New York Air Brake Co., New York City
	350,000
	1,158
	138,316
	



	Wm. Wharton Manufacturing Co., Philadelphia, Pa.
	280,000
	61,224
	
	



	Standard Steel Car Co., Pittsburgh, Pa.
	450,000
	
	
	



	Standard Forging Co., Chicago, Ill.
	21,141
	
	
	



	Curtis & Co., Manufacturing Co., St. Louis, Mo.
	500,000
	404,645
	
	



	American Steel Foundry Co., Chicago, Ill.
	412,042
	412,042
	
	



	Midvale Steel & Ordnance Co., Philadelphia, Pa.
	130,000
	130,000
	
	



	Detroit Shell Co., Detroit, Mich.
	
	
	500,000
	45,563



	J. J. Cavrick, Batavia, N. Y.
	
	
	300,000
	92,974



	Standard Sanitary Co., Pittsburgh, Pa.
	
	
	600,000
	94,409



	Potter & Johnson, Pawtucket, R. I.
	
	
	175,000
	



	North American Motor Co., Pottstown, Pa.
	
	
	30,000
	29,446



	Minneapolis Steel & Machine Co., Minneapolis, Minn.
	
	
	400,000
	245,344



	W. J. Oliver Manufacturing Co., Knoxville, Tenn.
	
	
	130,000
	88,662



	Twin City Forge & Foundry Co., Stillwater, Minn.
	
	
	600,000
	54,483



	Winslow Bros. Co., Chicago, Ill.
	
	
	600,000
	176,081



	American Brake Shoe & Foundry Co., New York City
	
	
	750,000
	184,697



	American Clay & Machine Co., Bucyrus, Ohio
	
	
	700,000
	



	Elyria Machine Co., Elyria, Ohio
	
	
	100,000
	32,139



	American Machine & Manufacturing Co., Atlanta, Ga.
	
	
	240,000
	75,063



	Haroun Motor Corporation, Wayne, Mich.
	
	
	200,000
	23,899



	Wagner Electric Manufacturing Co., St. Louis, Mo.
	
	
	300,000
	12,569



	155-millimeter howitzer high-explosive shell, Mark IV, type D.
	
	
	
	



	National Tube Co., Pittsburgh, Pa.
	800,000
	48,263
	
	



	P. Lyall & Sons, Montreal, Quebec
	400,000
	4,774
	150,000
	2,559



	National Iron Works, Toronto, Ontario
	400,000
	9,137
	
	



	Dominion Steel Foundry, Hamilton, Ontario
	400,000
	23,270
	
	



	Studebaker Corporation, Detroit, Mich.
	800,000
	
	800,000
	



	Fairfax Forge Co., Montreal, Quebec
	400,000
	
	150,000
	



	Pressed Steel Car Co., Pittsburgh, Pa.
	1,000,000
	15,122
	
	



	Cleveland Crane Co., Wickliffe, Ohio
	500,000
	
	
	



	Bethlehem Steel Co., South Bethlehem, Pa.
	600,000
	139,103
	
	



	G. W. McFarland, Paris, Ontario
	370,000
	521
	
	



	LaClede Gas Light Co., St. Louis, Mo.
	850,000
	
	850,000
	



	Standard Forging Co., Chicago, Ill.
	500,000
	
	
	



	Whittaker Glessner Co., Portsmouth, Ohio
	900,000
	31,909
	
	



	Curtis & Co., St. Louis, Mo.
	130,000
	
	
	



	Warden King & Co., Montreal, Quebec
	180,000
	
	
	



	John Inglis Co., Toronto, Ontario
	400,000
	
	
	



	Canada Iron Foundry Co., Montreal, Quebec
	100,000
	
	100,000
	



	Cluff Ammunition Co., Toronto, Ontario
	500,000
	
	
	



	Taylor Forbes (Ltd.), Toronto, Ontario
	90,000
	
	
	



	Moon Motor Co., St. Louis, Mo.
	
	
	200,000
	



	Standard Sanitary, Pittsburgh, Pa.
	
	
	150,000
	



	Holden Morgan Thread Co., Toronto, Ontario
	
	
	100,000
	



	E. Leonard & Sons, London, Ontario
	
	
	80,000
	



	Otis Fenson Elevator Co., Hamilton, Ontario
	
	
	200,000
	



	Dominion Copper Products, Montreal, Quebec
	
	
	150,000
	2,056



	Caron Bros., Montreal, Quebec
	
	
	125,000
	235



	Potter & Johnson, Pawtucket, R. I.
	
	
	350,000
	



	Biscoe Motor, Jackson, Mich.
	
	
	325,000
	



	Hudson Motor, Detroit, Mich.
	
	
	400,000
	



	Munition & M. N. (Ltd.), Sorel
	
	
	50,000
	



	John Bartram Sons, Dundas, Ontario
	
	
	450,000
	



	155-millimeter howitzer gas shell.
	
	
	
	



	American Rolling Mills, Middletown, Ohio
	500,000
	492,399
	
	



	Midvale Steel & Ordnance Co., Philadelphia, Pa.
	120,000
	96,799
	
	



	American Radiator Co., Washington, D. C.
	625,000
	500
	416,667
	



	Wilson Foundry & Machine Co., Pontiac, Mich.
	400,000
	
	300,000
	



	Rathbone Sard & Co., Aurora, Ill.
	600,000
	
	400,000
	



	155-millimeter gun high-explosive shell, Mark III, type B.
	
	
	
	



	Standard Steel Car Co., Pittsburgh, Pa.
	1,000,000
	568,092
	1,000,000
	431,238



	Whittaker Glessner Co., Portsmouth, Ohio
	350,471
	350,471
	
	



	Standard Forging Co., Indiana Harbor, Ind.
	800,000
	730,950
	
	



	Mead Morris & Co., Gloucester, Mass.
	300,000
	2,056
	
	



	Twin City Forge & Foundry Co., Stillwater, Minn.
	425,000
	136,053
	
	



	Chicago Rlg. Equipment Co., Chicago, Ill.
	400,000
	23,356
	
	



	Minneapolis Steel & Machine Co., Minneapolis, Minn.
	
	
	200,000
	41,254



	International Arms & Fuse, Bloomfleld, N. J.
	
	
	500,000
	310,130



	North American Motors, Pottstown, Pa.
	
	
	70,000
	



	Potter & Johnson, Pawtucket, R. I.
	
	
	100,000
	73,836



	Templer Motor Co., Cleveland, Ohio
	
	
	450,000
	45,014



	New York Air Brake Co., New York City
	
	
	211,684
	



	Jackson Munitions, Jackson, Mich.
	
	
	177,500
	25,981



	Pullman Co., Pullman, Ill.
	
	
	300,000
	



	New Home Sewing Machine Co., Orange, Mass.
	
	
	200,000
	



	155-millimeter gun high-explosive shell, Mark V, type D.
	
	
	
	



	Symington Chicago Corporation, Chicago, Ill.
	1,000,000
	
	805,000
	



	American Rolling Mills, Middletown, Ohio
	755,000
	36,161
	
	



	Milton Manufacturing Co., Milton, Pa.
	10,000
	
	
	



	Whittaker Glessner Co., Portsmouth, Ohio
	750,000
	
	
	



	Dominion Foundry & Steel Co., Hamilton, Ontario
	500,000
	
	
	



	Winslow Bros., Chicago, Ill.
	
	
	400,000
	



	Grant Motor Car Co., Cleveland, Ohio
	
	
	260,000
	



	Cribbon Sexton Co., Chicago, Ill.
	
	
	200,000
	



	155-millimeter gun gas shell.
	
	
	
	



	Bethlehem Steel Co., South Bethlehem, Pa.
	100,000
	92,430
	
	



	Kohler Co., Kohler, Wis.
	850,000
	100
	657,000
	100



	American Radiator Co., Washington, D. C.
	125,000
	
	83,333
	



	Whittaker Glessner Co., Portsmouth, Ohio
	5,000
	5,000
	
	



	American Car & Foundry Co., New York City
	
	
	1,350,000
	63,914



	155-millimeter gun and howitzer shrapnel.
	
	
	
	



	Dayton, Ohio, Production Co., Dayton, Ohio
	850,000
	131,329
	
	



	Wm. Wharton, jr., Philadelphia, Pa.
	540,947
	345,457
	
	



	Bartlett-Hayward Co., Baltimore, Md.
	200,000
	
	1,600,000
	135,590



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	100,000
	
	
	



	3.8-inch howitzer shell.
	
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	1,000
	1,000
	15,928
	11,757



	Hydraulic Pressed Steel Co., Cleveland, Ohio
	105,000
	
	
	



	F. R. Wilford & Co.
	105,000
	
	
	



	3.8-inch howitzer shrapnel.
	
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	18,522
	14,264
	43,522
	14,264



	Hydraulic Pressed Steel Co., Cleveland, Ohio
	35,000
	
	
	



	4.72-inch shell.
	
	
	
	



	National Tube Co., Christie Pks. Works
	12,500
	5,614
	
	



	United States Government
	1,850
	1,850
	1,850
	1,850



	Buffalo Pitts Co., Buffalo, N. Y.
	
	
	12,705
	



	Twin City Forge, Stillwater, Minn.
	
	
	2,500
	



	4.7-inch antiaircraft shell.
	
	
	
	



	National Tube Co., Christie Pks. Works
	230,000
	188,495
	
	



	Maritime Manufacturing Co., Montreal, Quebec
	
	
	100,000
	



	Spartan Manufacturing Co., Montreal, Quebec
	
	
	46,000
	45,159



	Darling Bros., Montreal, Quebec
	
	
	42,500
	15,060



	Alberta Foundry & Machinery Co., Alberta
	
	
	42,500
	6,170



	4.7-inch antiaircraft shrapnel.
	
	
	
	



	The E. W. Bliss Co., Brooklyn, N. Y.
	10,000
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	60,000
	
	60,000
	



	National Tube Co., Christie Pks. Works
	100,000
	42,840
	
	



	Alberta Foundry & Machinery Co., Alberta
	
	
	42,500
	



	4.7-inch drill projectile.
	
	
	
	



	Grand Rapids Brass Co., Grand Rapids, Mich.
	2,975
	404
	2,975
	405



	4.7-inch gun gas shell.
	
	
	
	



	Milton Manufacturing Co., Milton, Pa.
	400,000
	194,612
	400,000
	92,342



	American Radiator Co., Buffalo, N. Y.
	
	
	189,360
	



	4.7-inch gun shrapnel.
	
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	22,897
	22,440
	22,897
	22,440



	Bartlett-Hayward Co., Baltimore, Md.
	312,005
	327,183
	701,500
	306,635



	National Tube Co., Christie Pks. Works
	754,777
	338,507
	
	



	Metal Production Co., Beaver, Pa.
	
	
	150,000
	11,264



	4.7-inch howitzer shell.
	
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	87,833
	26,614
	87,833
	26,614



	4.7-inch howitzer shrapnel.
	
	
	
	



	Bartlett-Hayward, Baltimore, Md.
	46,115
	46,294
	40,000
	40,000



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	79,865
	19,999
	79,865
	20,379



	4.7-inch gun high-explosive shell.
	
	
	
	



	National Tube Co., Christie Pks. Works
	1,284,848
	908,543
	
	



	Allegheny Steel Co., Pittsburgh, Pa.
	900,000
	435,978
	
	



	The E. W. Bliss Co., Brooklyn, N. Y.
	10,000
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	40,286
	12,047
	40,286
	12,047



	Milton Manufacturing Co., Milton, Pa.
	700,000
	351,731
	700,000
	285,000



	Hydraulic Pressed Steel Co., Cleveland, Ohio
	200,000
	
	
	



	Darling Bros., Montreal, Quebec
	
	
	65,000
	



	Spartan Machine Co., Montreal, Quebec
	
	
	165,000
	



	Robb Engineering Co., Amherst, N. J.
	
	
	95,000
	3,720



	Motor Trucks Co., Brantford, Ontario
	
	
	205,000
	11,083



	P. Lyall & Sons, Montreal, Quebec
	
	
	845,000
	318,578



	Steel Products Co., Huntington, W. Va.
	
	
	100,000
	9,023



	Armstrong Ck. Co., Lancaster, Pa.
	
	
	475,000
	20,238



	Campbell Howard Machine Co., Sherbrooke, Quebec
	
	
	350,000
	



	Thurlow Steel Works, Chester, Pa.
	
	
	136,500
	35,116



	Bell Manufacturing Co., Fairmount, Ind.
	
	
	75,000
	5,289



	Buffalo Pitts Co., Buffalo, N. Y.
	
	
	350,000
	70,975



	Indiana Fiber Co., Marion, Ind.
	
	
	75,000
	12,520



	Canadian Westinghouse Co., Hamilton, Ontario
	
	
	300,000
	94,156



	Ry. Ind. Engineering Co., Greensburg, Pa.
	
	
	100,000
	34,347



	Sherbrooke Ironworks, Sherbrooke
	
	
	60,000
	14,026



	Bridgeport Project Co., Bridgeport, Conn.
	
	
	20,000
	16,802



	American & British Manufacturing Co., Bridgeport, Conn.
	
	
	87,319
	57,932



	Maritime Manufacturing Co., St. Johns, New Brunswick
	
	
	100,000
	



	Alberta Foundry & Machinery Co., Alberta
	
	
	50,000
	



	8-inch gun and howitzer high-explosive and gas shell.
	
	
	
	



	Carnegie Steel Co., Pittsburgh, Pa.
	561,548
	210,171
	
	



	Root & Vandervoort Engineering Co., East Moline, Ill.
	40,000
	40,928
	190,000
	144,815



	Wagner Electrical & Manufacturing Co., St. Louis, Mo.
	40,000
	40,000
	170,000
	48,586



	McMyler Interstate Co., Cleveland, Ohio
	500,000
	263,674
	450,000
	238,470



	Pollak Steel Co., New York City
	100,000
	
	
	



	Curtis & Co., St. Louis, Mo.
	295,000
	167,202
	
	



	Midvale Steel & Ordnance Co., Philadelphia, Pa.
	140,000
	135,176
	
	



	Standard Steel Car Co., Butler, Pa.
	100,000
	6,072
	
	



	Pressed Steel Car Co., Pittsburgh, Pa.
	250,000
	
	
	



	Westinghouse Electric & Manufacturing Co., Pittsburgh, Pa.
	
	
	360,000
	166,803



	Willys Overland Co., Toledo, Ohio
	
	
	600,000
	



	Motor Products Corporation, Detroit, Mich.
	
	
	100,000
	



	British War Mission, Munsey Building, Washington, D. C.
	101,817
	100,277
	
	



	Imperial Munitions Board, Ottawa
	8,612
	7,722
	
	



	Pollak Steel Co., New York City
	75,000
	22,681
	
	



	American Steel Foundry Co., Chicago, Ill.
	570,000
	247,649
	
	



	Dominion Steel Foundry Co., Hamilton, Ontario
	100,000
	91,191
	
	



	Canada Cement Co., Montreal, Quebec
	150,000
	22,304
	650,000
	4,700



	British Forgings (Ltd.), Toronto, Ontario
	275,000
	24,933
	
	



	Dominion Bridge Co., Montreal, Quebec
	150,000
	55,324
	
	



	Standard Forging Co., Chicago, Ill.
	300,000
	38,659
	
	



	Pressed Steel Car Co., Pittsburgh, Pa.
	250,000
	85,750
	
	



	Wm. Wharton, jr., & Co., Philadelphia, Pa.
	125,000
	
	
	



	Dominion Foundries & Co. (Ltd.), Hamilton, Ontario
	250,000
	10,746
	
	



	American Brake Shoe & Foundry Co., New York City
	
	
	250,000
	197,250



	Maritime Manufacturing Corporation, St. John, New Brunswick
	
	
	460,000
	26,000



	9.2-inch howitzer high-explosive shell.
	
	
	
	



	Russell Motor Car Co., Toronto, Ontario
	
	
	335,000
	15,049



	St. Lawrence Bridge Co., Montreal
	
	
	335,000
	31,880



	United States Ammunition Corporation, Poughkeepsie, N. Y.
	
	
	250,000
	6,486



	Fisher Motor Co., Orilla, Ontario
	
	
	180,000
	100



	Canadian Bridge Co., Walkersville, Ontario
	
	
	110,000
	



	240-millimeter high-explosive shell.
	
	
	
	



	Carnegie Steel Co., Pittsburgh, Pa.
	190,000
	92,316
	
	



	Curtis & Co. Manufacturing Co., St. Louis, Mo.
	275,000
	174,174
	
	



	American Car & Foundry Co., New York City
	90,000
	
	400,000
	47,953



	American Steel Foundries Co., Chicago, Ill.
	80,000
	3,277
	
	



	Scullin Steel Co., St. Louis, Mo.
	350,000
	
	
	



	A. F. Smith Manufacturing Co., East Orange, N. J.
	
	
	25,000
	



	Motors Truck (Ltd.), Brantford, Ontario
	
	
	125,000
	



	Laclede Gas Light Co., St. Louis, Mo.
	
	
	526,014
	



	5-inch seacoast gun shell.
	
	
	
	



	Cleveland Crane & Engineering Co., Wickliffe, Ohio
	244,812
	122,324
	
	



	McMyler Interstate Co., Cleveland, Ohio
	5,000
	5,107
	
	



	Milton Manufacturing Co., Milton, Pa.
	30,000
	29,121
	
	



	Machine Products Co., Cleveland, Ohio
	
	
	75,000
	21,532



	A. J. Vance & Co., Winston-Salem, N. C.
	
	
	40,000
	1,578



	Twin City & Foundry Co., Stillwater, Minn.
	
	
	400
	



	A. B. Ormsby Co. (Ltd.), Toronto, Ontario
	
	
	50,000
	10,029



	P. Tyrall Construction Co., Montreal
	
	
	105,000
	38,385



	6-inch seacoast gun shell.
	
	
	
	



	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	40,950
	25,957
	40,950
	25,957



	Bethlehem Steel Co., Bethlehem, Pa.
	16,000
	22,053
	16,000
	15,910



	Columbian Iron Works, Chattanooga, Tenn.
	40,000
	40,346
	132,542
	149,281



	The Pressed Steel Car Co., McKeesport, Pa.
	385,000
	370,677
	
	



	Standard Steel Car Co., Hammond, Ind.
	400,000
	376,827
	
	



	Anniston Steel Co., Anniston, Ala.
	243,812
	
	
	



	Westinghouse Electric Manufacturing Co., Pittsburgh, Pa.
	35,000
	31,310
	385,000
	192,684



	Wm. Wharton, jr., Easton, Pa.
	24,000
	
	
	



	The Southern Machinery Co., Chattanooga, Tenn.
	
	
	447,458
	19,537



	10-inch seacoast gun shell.
	
	
	
	



	American Car & Foundry Co., New York City
	24,360
	24,360
	275,000
	130,040



	Carnegie Steel Co., Pittsburgh, Pa.
	60,000
	61,770
	
	



	Carnegie Steel Co., Munhall, Pa.
	225,000
	137,168
	
	



	12-inch seacoast gun shell.
	
	
	
	



	Carnegie Steel Co., McKees Rocks, Pa.
	165,000
	7,627
	
	



	Watertown Arsenal, Watertown, Mass.
	15,000
	1,449
	
	



	Washington Steel & Ordnance Co., Giesboro Manor, D. C.
	28,631
	6,129
	38,000
	1,907



	Leaside Munitions Corporation, Toronto, Ontario
	105,000
	
	105,000
	



	Standard Forging Co., Chicago, Ill.
	15,000
	
	
	



	Bethlehem Steel Co., Bethlehem, Pa.
	32,000
	
	
	



	American Clay Machine Co., Bucyrus, Ohio
	
	
	15,000
	



	14-inch seacoast gun shell.
	
	
	
	



	Carnegie Steel Co., McKees Rocks, Pa.
	10,000
	220
	
	



	Watertown Arsenal, Watertown, Mass.
	9,000
	
	
	



	Washington Steel & Ordnance Co., Washington, D. C.
	
	
	80
	



	16-inch seacoast howitzer shell.
	
	
	
	



	Washington Steel & Ordnance Co., Washington, D. C.
	140
	
	140











ГЛАВА VI. ПРИЦЕЛЫ И ПРИБОРЫ УПРАВЛЕНИЯ ОГНЕМ.


На пороге войны с Германией мы столкнулись с проблемой обеспечения в массовом масштабе тех прецизионных инструментов, с помощью которых современные артиллеристы наводят свое оружие. Столь же загадочными для обычного человека, как секстант и другие инструменты, помогающие мореплавателю безошибочно приводить свой корабль в порт через миль беспарусных вод, или как те устройства, с помощью которых геодезист прокладывает нивелировку через горный хребет, являются приборы, позволяющие артиллеристу укладывать тяжелый снаряд точно в цель, вовсе ее не видя.

Прошлые дни прицеливания пушки прямой наводкой по видимому противнику через открытые прицелы на стволе оружия ушли в прошлое вместе с Гражданской войной. По мере увеличения мощности орудий и удлинения их дальности артиллеристы начали вести огонь по объектам, фактически находящимся за горизонтом или скрытым промежуточными препятствиями. Эти условия неизбежно привели к методу математического прицеливания, известному как стрельба с закрытых позиций.

В великой войне стрельба с закрытых позиций была доведена до такого совершенства, что через несколько секунд после того, как авиатор или наблюдатель в привязанном аэростате точно определял вражескую батарею, эта батарея наводнялась лавиной фугасных снарядов и уничтожалась, даже если атакующие артиллеристы находились в нескольких милях, а холмы и леса заслоняли цель от наблюдения. С помощью сопряженных карт, имевшихся у батарейных артиллеристов и воздушного наблюдателя, простого шепота по беспроводной связи было достаточно, чтобы обрушить поток снарядов точно на только что обнаруженную позицию противника. Артиллерийский огонь с закрытых позиций стал настолько точным, что стальная стена боеприпасов могла выставляться всего в нескольких ярдах впереди наступающих на широком фронте войск, и эту стену можно было вести непрерывно впереди солдат шаговым темпом с минимальным количеством несчастных случаев из-за неточного управления орудиями, ведущими огневой вал.

Главное отличие между старыми и новыми методами артиллерийской практики заключается в степени достигнутой точности. Во время Гражданской войны артиллерия вела огонь относительно вслепую, полагаясь на массу огня вне зависимости от его точности и эффективности; однако современная артиллерия осознала важность хорошо положенного выстрела и требует инструментов, которые должны быть чудесами точности, поскольку малая ошибка в прицеливании на современных дальностях означает промах и полную потерю выстрела. Такая поразительная точность становится возможной благодаря использованию прецизионных инструментов, известных как приборы управления огнем. Артиллерист, не оснащенный надлежащими приборами управления огнем, не может правильно прицелиться и оказывается в серьезно невыгодном положении в присутствии противника. Эти приборы должны быть не только точны, как хронометр, но и достаточно прочны, чтобы выдерживать сотрясение от близкого артиллерийского огня.

Оборудование, классифицируемое как «Прицелы и приборы управления огнем», включает в себя все устройства для наведения на цель наступательного оружия и наблюдения за результатами этого огня с целью его корректировки по цели. В этот список входят инструменты топографического характера, которые служат для определения относительного положения цели на поле боя и определения ее дальности. Для этой цели артиллерийский офицер использует буссоли, азимутальные приборы, стереотрубы командира батареи, прицельные компасы (призматические компасы), планшеты для стрельбы и другие инструменты. Телескопы и полевые бинокли, снабженные измерительными шкалами, также применяются при проведении наблюдений.

Инструменты второй группы крепятся непосредственно к орудию для наведения его как по горизонтали, так и по вертикали в направлениях, заданных командиром батареи. Эти устройства включают прицелы различных типов, указатели возвышения, угломеры-клинометры и другие приборы. Сложный панорамный прицел, используемый особенно при стрельбе по невидимой цели, является одним из важнейших инструментов этой группы.

Еще один комплект приборов включает в себя такие устройства, как щиты поправок на дальность, щиты отклонений и указатели ветра, которые вместе с таблицами стрельбы и другими таблицами помогают командиру батареи определять траекторию снаряда при любых условиях дальности, высоты, атмосферного давления, температуры и прочих физических воздействий. Если учесть, что снаряд, выпущенный из такого оружия, как немецкое дальнобойное орудие, бомбардировавшее Париж с дистанции 70 миль, поднимается в воздух настолько высоко, что попадает в сильно разреженные слои воздушной оболочки Земли и, таким образом, в совершенно иные условия атмосферного давления, можно представить, насколько сложны эти расчеты дальности и сколько факторов необходимо принимать во внимание. Оборудование управления огнем позволяет артиллеристу быстро производить эти вычисления.

В дополнение к вышеперечисленным позициям артиллерии требуется множество вспомогательных устройств, среди которых выделяются самосветящиеся ориентиры (прицельные колья) и другие приспособления, позволяющие артиллеристам поддерживать точность огня в ночное время. Весь этот сложный комплект приборов поставляется полевой и железнодорожной артиллерии — тяжелым орудиям — и частично батареям траншейных минометов и даже пулеметам, которые в последние месяцы войны использовались для стрельбы с закрытых позиций.



Еще одна группа приборов наведения используется зенитными орудиями против вражеских летательных аппаратов для определения их высоты, скорости и будущего положения с тем, чтобы снаряды, выпущенные зенитными орудиями, могли поразить эти высокие и быстро движущиеся цели. Прицелы также используются на самих самолетах для помощи пилоту и наблюдателю в сбросе бомб и ведении огня по вражеским самолетам или целям. Один из таких прицелов автоматически вносит поправку на скорость и направление движения самолета.

Установщики взрывателей, позволяющие артиллеристу выставлять время срабатывания взрывателя в снаряде так, чтобы летящий с огромной скоростью снаряд взрывался точно в желаемой точке, требовались в больших количествах.

Ответственность за проектирование, закупку, производство, инспекцию и поставку вышеуказанного оборудования Американским экспедиционным силам была возложена на Артиллерийский департамент. Эффективность артиллерии на поле боя напрямую зависела от оборудования управления огнем, поставляемого этим бюро.

Оптическая промышленность в этой стране до войны находилась в руках нескольких фирм. Несколько из них находились под немецким влиянием, а одна фирма была напрямую связана с заводами Карла Цейсса в Иене, Германия; рабочие в основном были немцами или немецкого происхождения; виды и конструкция выпускаемой аппаратки (приборов) носили по большей части сугубо европейский характер; оптическое стекло приобреталось исключительно за рубежом и главным образом в Германии.

Для производителей было проще и дешевле заказывать стекло за рубежом, чем развивать его производство в нашей стране. Учебные и научно-исследовательские институты получали большую часть своего оборудования из Германии и не создавали особых стимулов для американских производителей для выпуска таких приборов. Беспошлинный ввоз благоприятствовал этой зависимости от Германии в отношении научных приборов и поощрял ее.

С нашим вступлением в войну европейские источники поставок оптического стекла и оптических приборов были резко пресечены, и мы столкнулись лицом к лицу с задачей обеспечения этими изделиями армии и флота для использования в полевых условиях. До 1917 года лишь три частных производителя в Соединенных Штатах выпускали приборы управления стрельбой в каких-либо значительных количествах для правительства. Компания Bausch & Lomb Optical Co. в Рочестере, шт. Нью-Йорк, изготавливала дальномеры и полевые бинокли для артиллерии и пехоты, а также орудийные прицелы, дальномеры, подзорные трубы и полевые бинокли для военно-морского флота; компания Keuffel & Esser Co. в Хобоеке, шт. Нью-Джерси, выпускала некоторое оборудование управления стрельбой для флота; компания Warner & Swasey Co. в Кливленде, шт. Огайо, совместно с Дж. А. Браширом в Питтсбурге, шт. Пенсильвания, поставляла армии приборы для определения положения целей по понижению, азимутальные приборы и телескопические орудийные прицелы. Единственным другим источником поставок в нашей стране был Франкфордский арсенал.



До 1917 года крупнейший заказ на оборудование управления стрельбой, который наша армия когда-либо размещала за один год, составлял 1 202 000 долларов. Общий объем заказов на такие приборы, размещенных только Артиллерийским департаментом за 19 месяцев войны, превысил 50 000 000 долларов, в то время как общий объем заказов на аппаратуру управления стрельбой, размещенных армией и флотом, превысил 100 000 000 долларов.

Для преодоления сложившейся ситуации необходимо было расширить существующие мощности, создать новые и перепрофилировать другие, смежные отрасли промышленности на выпуск материальной части управления стрельбой.

Массовое производство должно было быть обеспечено за счет сборки стандартизированных деталей приборов, которые до этого либо вообще не выпускались в нашей стране, либо производились лишь мелкими партиями в экспериментальном порядке. Большая часть работы по необходимости должна была выполняться на станках, обслуживаемых относительно неквалифицированной рабочей силой. Производственные допуски между различными деталями каждого прибора должны были быть тщательно выверены, чтобы там, где для целей подходила менее точная работа, методы производства планировались соответствующим образом. Только путем тщательной координации конструкции, заводских операций и эксплуатационных характеристик в полевых условиях можно было в короткие сроки наладить массовое производство желаемого качества. Скорость производства решала все, если наши войска в полевых условиях должны были быть оснащены необходимыми приборами управления стрельбой и тем самым получить возможность противостоять противнику на приблизительно равных условиях.

Для достижения этой цели необходимо было сформировать и развить компетентный личный состав внутри армии; тщательно изучить и скоординировать потребности армии по степени их срочности; стимулировать производителей к выполнению новых задач, внушить им необходимость искреннего сотрудничества и важности их роли в войне; обеспечить получение сырья и гарантировать его транспортировку. Эти и другие факторы были учтены и преодолены.

Хотя американские приборы управления стрельбой поступали на фронт не в таких больших количествах, как требовалось, огромные партии находились в производстве, и в рамках производственной программы мы достигли базового этапа прогресса, который обеспечил бы все наши потребности весной и летом 1919 года. Между тем в нашей стране была создана производственная база для прецизионных оптических и приборостроительных работ, которая при необходимости сделает нас независимыми от иностранных рынков. В настоящее время в стране имеются подготовленный личный состав и надлежащая организация для производства прецизионных оптических приборов в объемах, значительно превосходящих потребности страны. Одной из проблем, которые нам теперь предстоит рассмотреть, является перевод этого потенциала, созданного в условиях военного времени, в русло мирной деятельности.



В настоящее время американские производители имеют возможность изготавливать прецизионные приборы, не уступающие лучшим европейским образцам, и эта отрасль продолжит свое существование при условии наличия достаточного рынка сбыта для ее продукции. Такой рынок возникнет, если университеты и коммерческие лаборатории страны будут приобретать научные приборы у американских производителей, а не импортировать их из-за рубежа, как это было принято ранее.

В апреле 1917 года наиболее серьезной проблемой в сложившейся обстановке было производство оптического стекла. До 1914 года практически все оптическое стекло, используемое в Соединенных Штатах, импортировалось из-за рубежа; производители шли по пути наименьшего сопротивления и предпочитали приобретать определенные товары, такие как оптическое стекло, химические красители и другие труднопроизводимые материалы, напрямую из Европы, вместо того чтобы налаживать их производство здесь. Война резко прекратила этот источник поставок, и уже в 1915 году эксперименты по варке оптического стекла велись на пяти различных предприятиях: Bausch & Lomb Optical Co. в Рочестере, шт. Нью-Йорк; Бюро стандартов в Питтсбурге, шт. Пенсильвания; Keuffel & Esser Co. в Хобоеке, шт. Нью-Джерси; Pittsburgh Plate Glass Co. в Шарлеруа, шт. Пенсильвания; Spencer Lens Co. в Гамбурге (Буффало), шт. Нью-Йорк.

К апрелю 1917 года ситуация стала критической; некоторое оптическое стекло приемлемого качества было произведено, но нигде его выпуск не был поставлен на надежную основу. Технологические процессы варки стекла не были изучены в должной мере. Без оптического стекла производство приборов управления стрельбой было невозможно; оптическое стекло представляет собой изделие высокой точности, и в его производстве требуется точный контроль на всех этапах заводских технологических процессов. В этой чрезвычайной ситуации правительство обратилось за помощью к Геофизической лаборатории Института Карнеги в Вашингтоне.

Эта лаборатория в течение многих лет занималась изучением растворов, таких как состав оптического стекла, при высоких температурах и располагала штатом ученых, подготовленных в областях, необходимых для успешного производства оптического стекла. Она была единственной организацией в стране с личным составом, достаточным и компетентным для решения производственной задачи такого характера и масштаба. Соответственно, в апреле 1917 года группа ее ученых была направлена на предприятие Bausch & Lomb Optical Co. и фактически получила руководство заводом; ее сотрудники были распределены по различным производственным участкам и назначены ответственными за них. К ноябрю 1917 года технологические процессы на этом предприятии были освоены, и начался выпуск больших объемов оптического стекла хорошего качества. В декабре 1917 года эта работа была расширена: сотрудники Геофизической лаборатории приняли практическое руководство над заводами компаний Spencer Lens Co. и Pittsburgh Plate Glass Co.



Затраты Геофизической лаборатории на содействие правительству в решении проблемы оптического стекла составили около 200 000 долларов, однако достигнутые результаты несомненно с лихвой оправдали эти расходы. Тем не менее эти результаты не могли бы быть достигнуты без тесного сотрудничества производителей, а также армии и флота, которые оказали помощь в закупке и транспортировке сырья. Офицер артиллерийского вооружения руководил группой специалистов из Геофизической лаборатории в Рочестере и внес большой вклад в осуществление там новаторских опытно-конструкторских работ. Именно на этом предприятии компании Bausch & Lomb Optical Co. в Рочестере впервые были разработаны методы производства и переведены на серийную основу. Бюро стандартов оказало содействие в разработке химически и термически стойкого тигля для варки оптического стекла, а также в испытаниях оптического стекла и, особенно, в испытаниях оптических приборов. Геологическая служба оказала помощь в поиске источников сырья, таких как песок требуемой химической чистоты.

К февралю 1918 года снабжение оптическим стеклом было гарантировано, однако производство оптических приборов настолько отставало от графика, что в Совете военной промышленности была создана секция военного оптического стекла и приборов, которая взяла под свой контроль всю оптико-приборостроительную отрасль страны. Благодаря усилиям ее руководителя, г-на Джорджа Э. Шатийона из Нью-Йорка, вся отрасль была скоординирована. К сентябрю 1918 года считалось гарантированным производство приборов управления стрельбой в количествах, достаточных для удовлетворения потребностей как армии, так и флота в 1919 году.

В достижение этого результата наиболее эффективно внес свой вклад Артиллерийский департамент. Информация и многолетний опыт Франкфордского арсенала в производстве приборов и прецизионной оптике были предоставлены в распоряжение подрядчиков; подготовленные офицеры Артиллерийского департамента были командированы на различные заводы; на многих предприятиях эти офицеры оказали ценную помощь в разработке и налаживании правильных и адекватных заводских операций, в постановке производства на удовлетворительную основу, в обеспечении надлежащего притока сырья, в создании испытательных приспособлений, в установлении надлежащих производственных допусков и в испытании эксплуатационных характеристик собранных приборов. В Франкфордском арсенале в Филадельфии (шт. Пенсильвания), в Рочестере (шт. Нью-Йорк) и в обсерватории Маунт-Вильсон в Пасадене (шт. Калифорния) были созданы школы для рабочих-оптиков прецизионного профиля. Многим подрядчикам пришлось оказать финансовую помощь. Короче говоря, программа управления стрельбой потребовала привлечения всех имеющихся талантов и ресурсов страны для успешного ее завершения.

Общая процедура, принятая Артиллерийским департаментом, заключалась в том, чтобы поручать более сложные приборы тем производителям, которые имели опыт работы в смежных областях. Другим предприятиям, выпускавшим изделия лишь отдаленно связанные с приборами управления стрельбой, поручалось производство менее сложных типов приборов. В определенных случаях оптические элементы изготавливались одной фирмой, механические части — другой, а окончательная сборка прибора осуществлялась последней.

Поскольку наша армия приняла на вооружение ряд французских орудий для их воспроизводства здесь, возникла необходимость изготавливать прицелы для этого вооружения по французским чертежам. Это доставило нам немало хлопот не только из-за задержек с получением образцов и чертежей из Франции, но и из-за трудностей при производстве изделий по этим французским чертежам с использованием американских методов и силами американских рабочих.

Наиболее сложным из этих французских прицелов был квадрант-прицел Шнейдера. Он использовался с французской 155-миллиметровой пушкой, 155-миллиметровой гаубицей и 240-миллиметровой гаубицей. Устройство этого прицела было крайне сложным, и на каждом этапе производства требовалась предельная точность. Производство этих прицелов было налажено компаниями Emerson Engineering Co. из Филадельфии, Raymond Engineering Co. из Нью-Йорка и Slocum, Avram & Slocum из Нью-Йорка.

Чертежи этого прицела были получены из Франции в начале 1918 года, однако первый прицел Шнейдера был поставлен армии только 1 ноября — за 10 дней до подписания перемирия; тем не менее на протяжении всего времени прогресс шел так быстро, насколько это было возможно ожидать. Всего было заказано 7 000 квадрант-прицелов Шнейдера, что означало год работы для 1 000 человек. Из этого заказа 3 500 прицелов должны были быть изготовлены компанией Schneider в во Франции, а остальные — тремя фирмами в нашей стране. К 11 ноября американские заводы поставили 74 прицела, и с тех пор было завершено еще более 560.

Объем трудозатрат на изготовление квадрант-прицелов Шнейдера иллюстрируется тем фактом, что при стоимости сырья для них около 25 долларов готовый прицел оценивается примерно в 600 долларов. В целях ускорения производства правительство оказало финансовую помощь некоторым заводам для содействия в закупке и установке дополнительного оборудования. По состоянию на 11 ноября количество изготовленных прицелов отставало от потребности для установки на готовые лафеты примерно на 400 штук, однако достигнутые темпы производственного прогресса позволили бы догнать выпуск орудийных лафетов к 1 января 1919 года.

Другой сложной задачей было создание телескопических прицелов для французских 37-миллиметровых пушек — «пехотных орудий», которые мы приняли на вооружение для воспроизводства в нашей стране. И здесь мы столкнулись с той же трудностью адаптации французских планов к нашим методам. Первоначальный контракт был заключен с фирмой, которая не имела опыта работы с оптическими прецизионными приборами, однако другой компании для этой работы не нашлось. Когда к маю 1918 года это предприятие изготовило лишь несколько прицелов, контракт у него забрали и передали субподрядчику — компании Central Scientific Co. из Чикаго, которая занималась изготовлением механических деталей для прицелов. На этом предприятии весь штат рабочих пришлось обучать ремеслу, прежде чем могло начаться какое-либо производство. К моменту подписания перемирия оружейные заводы выпустили 884 из 37-миллиметровых пушек, однако было готово лишь 142 телескопических прицела. Тем не менее темпы производства этих прицелов компанией Central Scientific Co. были таковыми, что дефицит прекратил бы свое существование вскоре после 1 января 1919 года.

Французский проект телескопического прицела для 37-миллиметровой пушки, устанавливавшейся на танки, также был принят на вооружение армией. И в данном случае при производстве возникли трудности, однако был достигнут отличный прогресс, особенно одной фирмой (Burke & James из Чикаго, шт. Иллинойс), и выпуск продукции в надлежащих количествах был гарантирован на 1919 год. Французский коллиматорный прицел для 75-миллиметровой пушки создал трудности для производителя, особенно в отношении оптических деталей. Тем не менее они были преодолены компанией Globe Optical Co., которая поставляла оптику корпорации Electric Auto-Lite Corporation и компании Standard Thermometer Co. из Бостона, в результате чего ко времени подписания перемирия производство этих прицелов продвигалось успешно.

Перископы длиной от 20 дюймов до почти 20 футов выпускались серийно. Эти перископы позволяли бойцам в передовых траншеях вести наблюдение из-за бруствера с относительной безопасностью. Длинные перископы использовались в глубоких укрытиях и бомбоубежищах. Производство короткобазовых перископов, а также перископов командиров батарей компанией Wollensak Optical Co. из Рочестера (шт. Нью-Йорк) и 3-метровых и 6-метровых перископов компанией Andrew J. Lloyd Co. из Бостона (шт. Массачусетс) шло такими темпами, что потребности армии на 1919 год были бы удовлетворены вовремя.

С началом войны политика Артиллерийского департамента заключалась в размещении заказов на стандартную аппаратуру управления стрельбой — такую как дальномеры с различными базами, телескопические трубы командиров батарей, буссоли, панорамные прицелы, ружейные прицелы и призматические компасы — у фирм с устоявшейся репутацией и опытом. В результате, когда из армии во Франции поступали запросы на приборы новой конструкции, приходилось искать новые производственные источники и обучать эти организации методам прецизионной оптики. Такая процедура неизбежно вызывала задержки, но это был единственный остававшийся путь действий. По возможности часть общего заказа передавалась опытному производителю, чтобы гарантировать хотя бы некоторый объем выпуска.
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ТЕЛЕСКОП КОМАНДИРА БАТАРЕИ.
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ПЕРИСКОП КОМАНДИРА БАТАРЕИ.





[image: ]
БУССОЛЬ.
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КРОНШТЕЙН УСТАНОВЩИКА ТРУБОК ОБРАЗЦА 1916 ГОДА.
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ФРАНЦУЗСКИЙ КВАДРАНТ-ПРИЦЕЛ С АМЕРИКАНСКИМ ПАНОРАМНЫМ ПРИЦЕЛОМ.
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ПРИЦЕЛ ДЛЯ 75-МИЛЛИМЕТРОВОЙ ПОЛЕВОЙ ПУШКИ.






Отчеты показывают, что опытные производители преодолели возникшие трудности и к моменту подписания перемирия в целом вышли на удовлетворительный уровень объемов выпуска. Так, компания Bausch & Lomb Optical Co. поставила большое количество дальномеров с базой 80 сантиметров, 1 метр и 15 футов, а также телескопических труб командиров батарей; Keuffel & Esser изготовила множество призматических компасов и несколько дальномеров; Spencer Lens Co. серийно выпускала буссоли; Warner & Swasey Co. совместно с Дж. А. Браширом из Питтсбурга поставила большое количество ценных панорамных прицелов, с помощью которых наводится значительная часть артиллерийского огня. Большой заслугой вышеупомянутых организаций является эффективный способ перевода производства этих изделий на высокоскоростной выпуск. Франкфордский арсенал зарекомендовал себя как надежнейший источник поставок телескопических труб командиров батарей, панорамных прицелов, азимутальных приборов для 3-дюймовых телескопов, планшетов для нанесения точек и других приборов управления артиллерийской стрельбой.

В нашей стране было начато производство многих других типов приборов. Среди них французский ситогониометр — прибор, помогающий командиру батареи получать данные для наведения огня, — успешно выпускался компанией Martin-Copeland Co. из Провиденса (шт. Род-Айленд); квадрант-прицелы для 37-миллиметровой пушки — Scientific Materials Co. из Питтсбурга; линзовые компасы и компасы Брантона поставлялись Wm. Ainsworth & Sons из Денвера (шт. Колорадо); призматические компасы — Sperry Gyroscope Co. из Бруклина (шт. Нью-Йорк); прицельные телескопы для установок зенитной артиллерии — Kollmorgen Optical Corporation из Бруклина; высотомеры, артиллерийские квадранты, квадранты возвышения и вехи для наводки — J. H. Deagan Co. из Чикаго (шт. Иллинойс); панорамные трубы и установщики трубок — Recording & Computing Machines Co. из Дейтона (шт. Огайо); трубы командиров батарей — Артуром Броком из Филадельфии; треноги для приборов управления стрельбой — National Cash Register Co. из Дейтона (шт. Огайо). Оптика для различных прицелов поставлялась American Optical Co. из Саутбриджа (шт. Массачусетс) и обсерваторией Маунт-Вильсон из Пасадены (шт. Калифорния). Эти и другие организации включились в работу и направили свои силы на производство оборудования, требуемого правительством.

Ни в один момент боевых действий наши артиллерийские подразделения не имели достаточного запаса приборов управления стрельбой. Это объяснялось тем, что мы не смогли получить в Европе то количество этого оборудования, которое требовалось для обеспечения наших нужд, пока развивалась наша собственная промышленность.

При почти полном отсутствии оптического стекла в стране, при аналогичной нехватке заводов и рабочих, знакомых с производством военных оптических приборов, от нас внезапно потребовали выпустить в больших количествах около 200 различных типов приборов. Они включали множество новых конструкций аппаратуры управления стрельбой, необходимость в которых была вызвана новыми разработками в артиллерии как у союзников, так и на наших собственных заводах, переходом от маневренной войны к позиционной, развитием средств борьбы с авиацией, распространением методов косвенного управления стрельбой на оружие, которое ранее вело огонь прямой наводкой, а также применением железнодорожной и береговой артиллерии.

Хотя мы и не разрешили все трудности в этом деле, мы встретили и победили худшие из них, и к моменту окончания войны добились столь больших успехов в производстве, что все потребности армии были бы удовлетворены в начале 1919 года. Источником вдохновения было наблюдать высокое чувство патриотического долга и сотрудничества, проявленное производителями, что сделало возможным замечательный рост оптико-стекольной и приборостроительной промышленности в Соединенных Штатах в период войны.

В следующей таблице приведены основные виды прицелов и аппаратуры управления стрельбой, фирмы-изготовители, количество заказанных приборов различных видов, а также поставки, осуществленные к 11 ноября 1918 года и к 20 февраля 1919 года:






	Material.
	Firm.
	Total ordered.
	Deliveries to—



	Nov. 11, 1918.
	Feb. 20, 1919.





	Aiming circle, model 1916
	Spencer Lens Co., Buffalo, N. Y.
	1,473
	717
	1,117



	Do.
	Frankford Arsenal, Philadelphia.
	98
	98
	98



	Aiming stakes for machine gun.
	J. C. Deagan Co., Chicago, Ill.
	16,618
	
	1,320



	Aiming posts, field artillery.
	Metropolitan Manufacturing Co., Detroit, Mich.
	16,791
	25
	250



	Do.
	Dahlstrom Metallic Door Co., Jamestown, N. Y.
	10,791
	
	



	Aiming devices.
	National Vitaphone Corporation, Plainfield, N. J.
	5,700
	
	150



	Angle of site instruments.
	Atwater Kent Manufacturing Co., Philadelphia.
	4,468
	4,401
	4,468



	Do.
	Blair Tool Machine Co., New York City
	1,090
	1,090
	1,090



	Azimuth instruments, model 1910
	Warner & Swasey Co., Cleveland, Ohio
	129
	126
	129



	Azimuth instruments, model 1918
	Spencer Lens Co., Buffalo, N. Y.
	669
	
	1



	Boards, gun deflection.
	Premier Metal Etching Co., New York City.
	13
	
	



	Boards, Pirie deviation.
	Metallograph Corporation, New York City.
	628
	
	



	Boards, plotting.
	McFarlan Motor Co., Connersville, Ind.
	4,811
	4,811
	4,811



	Boards, Pratt range.
	F. F. Metzger, Philadelphia, Pa.
	134
	
	65



	Boards, range deflection.
	Gorham Manufacturing Co., Providence, R. I.
	741
	
	



	Boards, rocket.
	Liquid Carbon Co., Chicago, Ill.
	3,000
	
	630



	Chronographs.
	Precision Thermometer Co., Philadelphia, Pa.
	19
	9
	19



	Chronographs, Aberdeen.
	Leeds Northrup Co., Philadelphia, Pa.
	20
	18
	20



	Clinometers, machine-gun.
	Atwater Kent Manufacturing Co., Philadelphia, Pa.
	26,972
	8,270
	21,972



	Do.
	Central Scientific Co., Chicago, Ill.
	10,644
	
	



	Clinometers, machine gun, model 1912
	F. F. Metzger, Philadelphia, Pa.
	25
	25
	25



	Compass, lensatic.
	Wm. Ainsworth & Sons, Denver, Colo.
	11,651
	8,150
	11,651



	Compass, prismatic.
	Sperry Gyroscope Co., Brooklyn, N. Y.
	9,575
	600
	3,000



	Do.
	Keuffel & Esser Co., Hoboken, N. J.
	4,028
	3,828
	4,028



	Compass, transit, pocket, Brunton.
	Wm. Ainsworth & Sons, Denver, Colo.
	1,500
	1,500
	1,500



	Cylinders, cannon pressure.
	Wilton Tool Co., Boston, Mass.
	8,000
	8,000
	8,000



	Depression position finders, Lewis.
	Pratt-Whitney Co., Hartford, Conn.; J. A. Brashear, Pittsburgh, Pa.
	90
	81
	90



	Electrical equipment for aiming posts.
	Line Material Corporation, Milwaukee, Wis.
	26,888
	
	11,765



	Electric lighting devices.
	Guide Motor Lamp Co., Cleveland, Ohio.
	5,352
	
	



	Flash lights.
	Delta Electric Co., Marion, Ind.
	136,861
	73,066
	125,448



	Do.
	Novo Manufacturing Co., New York City.
	13,563
	13,563
	13,563



	Do.
	American Ever-ready Works, Long Island City, N. Y.
	341,373
	194,878
	257,258



	Glass, optical, lbs.
	Pittsburgh Plate Glass Co., Charleroi, Pa.
	45,000
	23,761½
	24,010



	Do.
	Spencer Lens Co., Buffalo, N. Y.
	3,490
	
	517½



	Do.
	Bausch & Lomb Optical Co., Rochester, N. Y.
	4,450
	4,450
	4,450



	Goniometers, model 1917
	Sloane & Chase Manufacturing Co., Newark, N. J.
	90
	
	



	Levels, longitudinal, 3-inch.
	Young & Sons, Philadelphia, Pa.
	1,310
	934
	1,201



	Levels, longitudinal.
	Arthur Brock, jr., Philadelphia, Pa.
	1,474
	864
	864



	Levels, sight
	Electric Auto-Lite Corporation, Toledo, Ohio.
	1,277
	560
	1,277



	Levels, testing.
	Carlson-Wenstrom Co., Philadelphia, Pa.
	1,620
	196
	590



	Lighting devices for field carriages.
	Globe Machine & Stamping Co., Cleveland, Ohio.
	27,240
	
	8,000



	Night firing boxes for machine gun.
	New Method Stove Co., Mansfield, Ohio.
	16,618
	
	3,196



	Do.
	Delta Electric Co., Marion, Ind.
	16,818
	
	4,417



	Periscopes, battery commander's.
	do.
	11,701
	289
	5,000



	Periscopes, mirror.
	J. R. Young Co. (Penn Toy Co.), Pittsburgh, Pa.
	60,000
	60,000
	60,000



	Do.
	Seneca Camera Co., Rochester, N. Y.
	36,625
	72
	72



	Periscopes, rifle, model 1917
	Oneida Community, Oneida, N. Y.
	140,527
	115,236
	115,236



	Do.
	John W. Browne Manufacturing Co., Detroit, Mich.
	58,313
	58,313
	58,313



	Periscopes, 3 m. deep, shelter.
	A. J. Lloyd Co., Boston, Mass.
	2,234
	
	16



	Periscopes, 6 m. deep, shelter.
	do.
	2,234
	276
	700



	Periscopes, trench, No. 10
	Wollensak Optical Co., Rochester, N. Y.
	32,512
	2,948
	9,252



	Plane tables.
	Pfau Manufacturing Co., Norwood, Ohio.
	4,928
	3,200
	4,928



	Protractors, Alidade.
	Metallograph Corporation, New York City.
	13,945
	
	



	Do.
	Wm. Ainsworth & Co., Denver, Colo.
	1,000
	
	108



	Protractors and straightedges.
	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	1,284
	1,284
	1,284



	Do.
	Eugene Dietzgen Co., Chicago, Ill.
	35,112
	35,112
	35,112



	Do.
	Whitehead Hoag Co., Newark, N. J.
	5,000
	
	3,500



	Do.
	Celluloid Co., New York, N. Y.
	12,422
	12,422
	12,422



	Do.
	Keuffel & Esser Co., Hoboken, N. J.
	6,509
	6,509
	6,509



	Quadrants, elevation.
	Recording & Computing Machine Co., Dayton, Ohio.
	214
	74
	106



	Do.
	J. C. Deagan Co., Chicago, Ill.
	120
	45
	120



	Quadrants, gunner's.
	International Register Co., Chicago, Ill.
	72
	72
	72



	Do.
	Central Scientific Co., Chicago, Ill.
	6,245
	
	2,852



	Do.
	J. C. Deagan Co., Chicago, Ill.
	6,245
	
	2,552



	Do.
	Gorham Manufacturing Co., Providence, R. I.
	491
	137
	329



	Quadrants, range.
	Talbot Reel Manufacturing Co., Kansas City, Mo.
	200
	101
	186



	Do.
	Slocum, Avram & Slocum, Newark, N. J.
	1,386
	431
	940



	Range finders, 80-cm.
	Bausch & Lomb Optical Co., Rochester, N. Y.
	5,470
	2,167
	2,600



	Do.
	Keuffel & Esser Co., Hoboken, N. J.
	1,000
	
	



	Range finders, 1-meter.
	Bausch & Lomb Optical Co., Rochester, N. Y.
	7,131
	1,508
	1,665



	Range finders, 15-foot.
	do.
	65
	55
	55



	Range finders, 9-foot.
	Keuffel & Esser Co., Hoboken, N. J.
	86
	
	



	Recording thermometers.
	Bristol Co., Waterbury, Conn.
	439
	439
	439



	Rules, battery commander's.
	Wescott Jewel Co., Seneca Falls, N. Y.
	26,406
	26,406
	26,406



	Do.
	Stanley Rule & Level Co., New Britain, Conn.
	1,500
	1,500
	1,500



	Rules, elevation, slide, model 1918
	J. E. Sjostrom Co., Detroit, Mich.
	200
	200
	200



	Rules, Hitt-Browne, for machine gun.
	U. S. Infantry Association, Washington, D. C.
	24,058
	
	24,058



	Rules, musketry.
	Taft-Pierce Manufacturing Co., Woonsocket, R. I.
	80,000
	80,000
	80,000



	Do.
	Metallograph Corporation, New York.
	55,067
	
	55,067



	Rules, slide.
	J. H. Weil Co., Philadelphia, Pa.
	4,852
	4,852
	4,852



	Rules, slide, model E.
	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	1,500
	1,500
	1,500



	Rules, 2-foot.
	Stanley Rule & Level Co., New Britain, Conn.
	52,519
	52,519
	52,519



	Do.
	Lufkin Rule Co., Saginaw, Mich.
	38,540
	38,540
	38,540



	Do.
	Upson Nut Co., Cleveland, Ohio.
	14,358
	14,358
	14,358



	Do.
	Chapin-Stephens Co., Pine Meadow, Conn.
	7,040
	7,040
	7,040



	Rules, zinc, for machine guns.
	Clapp Eastman Co., Cambridge, Mass.
	5,193
	
	5,193



	Rules, 3-foot.
	L. S. Starrett Co., Athol, Mass.
	343
	343
	343



	Rules, boxwood.
	Stanley Rule & Level Co., New Britain, Conn.
	2,000
	2,000
	2,000



	Do.
	Lufkin Rule Co., Saginaw, Mich.
	15,630
	3,000
	7,509



	Rule, zigzag.
	do.
	2,312
	2,312
	2,312



	Sights, antiaircraft, model 1917
	Recording & Computing Machines Co., Dayton, Ohio.
	25
	25
	25



	Do.
	New Britain Machine Co., New Britain, Conn.
	60
	1
	60



	Sights for antiaircraft carriages.
	do.
	519
	27
	63



	Sights, telescopes, for antiaircraft carriages.
	Kollmorgen Optical Co., Brooklyn, N. Y.
	519
	66
	255



	Sights, telescopes, for goniometers.
	do.
	90
	
	16



	Sights, optics, for altimeter telescope, model 1917
	Mount Wilson Observatory, Pasadena, Calif.
	467
	
	467



	Sights, bomb.
	Globe Optical Co., Boston, Mass.
	100
	100
	100



	Sights, bore.
	Benjamin Electric Manufacturing Co., Chicago, Ill.
	2,191
	1
	2,191



	Do.
	Poole Engineering & Machine Co., Hagerstown, Md.
	1,500
	524
	1,357



	Do.
	Buffalo Forge Co., Buffalo, N. Y.
	900
	900
	900



	Sights, panoramic, for machine gun.
	Atwater-Kent Manufacturing Co., Philadelphia, Pa.
	6,000
	
	525



	Do.
	Scientific Materials Co., Pittsburgh, Pa.
	4,510
	
	



	Sights for 1917 6-inch gun carriages.
	Recording & Computing Machines Co., Dayton, Ohio.
	123
	123
	123



	Sights, luminous.
	Radium Luminous Material Corporation.
	1,250
	1,215
	1,250



	Sights, luminous, for machine gun.
	Watson Luminous Gunsight Co., New York.
	123,236
	18,018
	87,236



	Sights, panoramic, model 1917
	Warner & Swasey Co., Cleveland, Ohio.
	9,500
	1,336
	2,180



	Do.
	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	800
	800
	800



	Do.
	Recording & Computing Machines Co., Dayton, Ohio.
	6,000
	100
	230



	Sights, panoramic, model 1915
	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	237
	237
	237



	Sights, panoramic, for 8-in gun.
	Recording & Computing Machines Co., Dayton, Ohio.
	30
	30
	30



	Sights, quadrants, Schneider.
	Emerson Engineering Co., Philadelphia, Pa.
	800
	
	



	Do.
	Raymond Engineering Co., New York City.
	764
	
	1



	Do.
	Slocum, Avram & Slocum, New York City.
	3,800
	74
	567



	Sights, telescopic, rifle, style B.
	Winchester Repeating Arms Co., New Haven, Conn.
	89
	
	89



	Sights, telescopic, rifle, 5A, mounted on rifle.
	do.
	400
	400
	400



	Sights, telescopic, rifle, model 1918
	do.
	32,000
	
	



	Sights, telescopic, rifle, model 1913
	Warner & Swasey Co., Cleveland, Ohio.
	4,000
	4,000
	4,000



	Sights, optics for telescopic, rifle, model 1918
	Eastman Kodak Co., Rochester, N. Y.
	42,607
	
	



	Sights, telescopic, 37-mm. Infantry gun.
	Central Scientific Co., Chicago, Ill.
	4,100
	142
	578



	Sights, Telescopic, for 37-mm. Infantry gun.
	Universal Optical Co., Providence, R. I.
	1,225
	
	



	Sights, telescopic, for 37-mm gun.
	Globe Optical Co., Boston, Mass.
	50
	50
	50



	Sights, optics, clinometer, for 37-mm. gun.
	American Optical Co., South Bridge, Mass.
	1,692
	910
	1,692



	Sights, telescopic, for 37-mm tank gun.
	Burke & James Co., Chicago, Ill.
	6,576
	50
	386



	Sights, optics for telescopic, for 37-mm gun.
	American Optical Co., South Bridge, Mass.
	784
	784
	784



	Sights, quadrant, for 37-mm gun.
	Scientific Materials Co., Pittsburgh, Pa.
	3,192
	600
	1,207



	Sights for 75-mm. gun.
	Electric Auto-lite Corporation, Toledo, Ohio.
	2,632
	221
	1,100



	Do.
	Standard Thermometer Co., Boston, Mass.
	2,000
	
	



	Sights, master, for 75-mm. gun.
	Electric Auto-Lite Corporation, Toledo, Ohio.
	820
	
	7



	Do.
	Standard Thermometer Co., Boston, Mass.
	410
	
	26



	Sights, optics for model 1901, for 75-mm. gun.
	Globe Optical Co., Rochester, N. Y.
	2,632
	385
	1,500



	Sights, model 1918, for 75-mm. gun.
	Ansco Co., Binghamton, N. Y.
	3,142
	
	



	Sights, shanks for telescopic, model 1918, for 75-mm. gun.
	American Standard Motion-Picture Machine Co., New York.
	2,178
	
	



	Sights, for 3-inch gun, model 1916
	Peerless Printing Press Co., Palmyra, N. Y.
	1,456
	455
	591



	Sights, peep, for 3-inch gun.
	Standard Thermometer Co., Boston, Mass.
	2,000
	900
	1,600



	Sights for 3-inch gun.
	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	366
	366
	366



	Sights, model 1916, for 3.8-inch howitzer carriage.
	do.
	40
	40
	40



	Sights, peep, for Schneider quadrants.
	Electro Auto-Lite Corporation, Toledo, Ohio.
	2,632
	96
	960



	Sights, peep, for 4.7-inch gun.
	do.
	720
	24
	



	Sights, for 4.7-inch gun.
	Carlson-Wenstrom Co., Philadelphia, Pa.
	286
	70
	126



	Do.
	Emerson Engineering Co., Philadelphia, Pa.
	500
	
	125



	Sights for 5-inch improvised gun carriage.
	Blair Tool & Machine Co., New York City.
	26
	
	



	Sights for 6-inch improvised gun carriage.
	do.
	143
	
	



	Sights, dial, 8-inch howitzer.
	Arthur Brook, jr., Philadelphia, Pa.
	75
	
	



	Sights, clinometer, 8-inch howitzer.
	do.
	75
	
	



	Rocking bar, 8-inch.
	do.
	75
	
	



	Sights, lens for master, for 75-mm. gun.
	Central Scientific Co., Chicago, Ill.
	615
	
	615



	Sitogoniometer.
	Martin Copeland Co., Providence, R. I.
	5,100
	
	5,100



	Squares, zinc.
	Metallograph Corporation, New York.
	13,551
	13,551
	13,551



	Squares, zinc, for machine gun.
	Clapp Eastman Co., Cambridge, Mass.
	12,752
	456
	12,752



	Staffs, sighting.
	Colson Co., Elyria, Ohio.
	1,205
	1,205
	1,205



	Staffs, Jacob's, for field glass supports.
	McFarlan Motor Co., Connersville, Ind.
	15,745
	
	15,745



	Tapes, steel, 5 feet.
	Justus Roe & Sons, Patchogue, N. Y.
	50,000
	
	50,000



	Do.
	Lufkin Rule Co., Saginaw, Mich.
	31,791
	31,791
	31,791



	Tapes, steel 60 feet.
	do.
	4,250
	4,250
	4,250



	Tapes, steel.
	do.
	1,422
	
	



	Tapes, metallic linen.
	do.
	10,441
	5,608
	8,988



	Telescopes, azimuth instrument, model 1918
	Spencer Lens Co., Buffalo, N. Y.
	1,579
	
	



	Telescopes, battery commander's.
	Bausch & Lomb Optical Co., Rochester, N. Y.
	6,428
	2,820
	3,698



	Do.
	Arthur Brock, jr., Philadelphia, Pa.
	2,029
	
	



	Do.
	Central Scientific Co., Chicago, Ill.
	2,000
	
	



	Do.
	Frankford Arsenal, Philadelphia, Pa.
	52
	52
	52



	Telescopes, battery commander's, tripod.
	National Cash Register Co., Dayton, Ohio.
	15,730
	9,858
	15,730



	Telescopes for panoramic 4 and 10 power.
	Recording & Computing Machines Co., Dayton, Ohio.
	217
	41
	50



	Telescopes, periscopic.
	Keuffel & Esser Co., Hoboken, N. J.
	1,579
	
	



	Tripods for machine-gun sights.
	Herschede Hall Clock Co., Cincinnati, Ohio.
	7,854
	
	











ГЛАВА VII.
МОТОРИЗОВАННАЯ АРТИЛЛЕРИЯ.


Полная моторизация полевой артиллерии и ее боепитания почти наверняка станет одним из далеко идущих и чрезвычайно важных результатов участия нашей страны в войне.

Практически вся полевая артиллерия до нашего вступления в войну была конной тяги, однако с появлением и совершенствованием более тяжелой осадной артиллерии в качестве движущей силы для крупных пушек и гаубиц стали применяться 5-тонные, 10-тонные и даже более тяжелые тракторы с таким успехом, что лошади в полевой артиллерии в значительной степени вытеснялись механической тягой.

Строго говоря, основы для этого новшества были заложены еще до 1917 года — в ходе Мексиканской кампании 1916 года и экспериментов, проводившихся в арсенале Рок-Айленд. Однако недостаток финансирования помешал тому, чтобы эти эксперименты носили глубокий или масштабный характер.

Анализ трудностей, с которыми приходилось сталкиваться транспортным средствам всех видов в зонах боевых действий в Европе, с самого начала показал, что армии потребуется два основных типа механических транспортеров в отношении артиллерийского вооружения: один тип — для действий в передовой зоне, для буксировки артиллерии по худшей из возможных разновидностей изрытой снарядами и размытой водой земли, а второй — для подвоза боеприпасов, снабжения, ремонтного имущества и тому подобного в менее удаленных зонах и районах, но по дорогам и пересеченной местности, разрушенным, исковерканным и сделанным практически непроходимыми в результате действий противоборствующих сил.

ГРУЗОВЫЕ АВТОМОБИЛИ.

Стандартные коммерческие полноприводные грузовики, модифицированные под особые нужды службы, были приняты на вооружение сразу после начала войны, в то время как велись опытно-конструкторские работы по созданию стандартного типа, который вывел бы нашу страну далеко вперед в этой области.

Всего было заказано 30 072 полноприводных грузовика, и до перемирия из этого числа было завершено 12 498, а к 31 января 1919 года выпущено 23 499 единиц.

В круглых цифрах, 25 000 таких грузовиков должны были оснащаться кузовами для перевозки боеприпасов, а остальные — специальными кузовами и оборудованием, пригодными для артиллерийского снабжения и ремонта, ремонта имущества и обслуживания тяжелого мобильного артиллерийского вооружения.


[image: ]
ГРУЗОВИК АРТИЛЛЕРИЙСКОГО СНАБЖЕНИЯ НА ШАССИ С. П. Д.

Этот грузовик был спроектирован со специальными кузовами и полезными нагрузками для различных классов артиллерийского снабжения, причем кузова могли монтироваться как на шасси Nash, так и на шасси F. W. D.
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АРТИЛЛЕРИЙСКИЙ РЕМОНТНЫЙ ГРУЗОВИК НА ШАССИ С. П. Д.

Это еще один специальный кузов, оснащенный необходимыми механизмами и инструментами для мелкого ремонта и приспособленный для установки на полноприводное шасси F. W. D. или Nash.
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ГРУЗОВИК ДЛЯ БОЕПРИПАСОВ НА МОДИФИКАЦИИ СТАНДАРТНОГО АРТИЛЛЕРИЙСКОГО ПОЛНОПРИВОДНОГО ТРАКТОРА.

Это машина, разработанная Артиллерийским департаментом и гражданскими экспертами, которая должна была заменить как Nash, так и F. W. D. и стать стандартным армейским колесным тягачом. Здесь он показан со смонтированным на нем стандартным кузовом для боеприпасов.
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ГРУЗОВИК ДЛЯ РЕМОНТА АРТИЛЛЕРИЙСКОГО ИМУЩЕСТВА НА ШАССИ С. П. Д.

Специальный кузов, перевозящий инструменты и оборудование для проведения ремонтных работ со снаряжением, личным снаряжением и т. д., и приспособленный для установки на полноприводное шасси F. W. D. или Nash.





Специальные кузова изготавливались следующими предприятиями:

	American Car & Foundry Co., Бервик, шт. Пенсильвания.

	J. G. Brill Co., Филадельфия, шт. Пенсильвания.

	Hale & Kilburn Corporation, Филадельфия, шт. Пенсильвания.

	Dumbar Manufacturing Co., Чикаго, шт. Иллинойс.

	Pullman Co., Пуллман, шт. Иллинойс.

	Kuhlman Car Co., Кливленд, шт. Огайо.

	C. R. Wilson Body Co., Детройт, шт. Мичиган.

	Insley Manufacturing Co., Индианаполис, шт. Индиана.

	Lang Body Co., Кливленд, шт. Огайо.

	Heil Co., Милуоки, шт. Висконсин.

	Variety Manufacturing Co., Индианаполис, шт. Индиана.

	J. E. Bolles Iron & Wire Co., Детройт, шт. Мичиган.



Первый контракт на эти грузовики был заключен 18 августа 1917 года, и к моменту перемирия в расположение Американских экспедиционных сил за рубежом было отправлено 9 420 машин.

Потребовалось немало времени на разработку и доводку всех деталей специальных кузовов и оборудования, так как большинство из них были чрезвычайно сложными, и в ряде случаев на одном грузовике насчитывалось до 700 наименований оборудования.

Представители союзных правительств без колебаний заявляли, что линейка артиллерийских ремонтных грузовиков, разработанная для нашей армии, является самой полной и детально проработанной из всех, что когда-либо получала какая-либо армия.

Выпуск специальных грузовиков осуществляли следующие производители:

	Nash Motors Co., Кеноша, шт. Висконсин.

	Four-Wheel-Drive Auto Co., Клинтонвилл, шт. Висконсин.

	Mitchell Motor Car Co., Расин, шт. Висконсин.

	Premier Motor Corporation, Индианаполис, шт. Индиана.

	Kissel Motor Car Co., Хартфорд, шт. Висконсин.

	Hudson Motor Car Co., Детройт, шт. Мичиган.

	National Motor Car Co., Индианаполис, шт. Индиана.

	Paige Motor Car Co., Детройт, шт. Мичиган.

	Commerce Motor Car Corporation, Детройт, шт. Мичиган.

	White Co., Кливленд, шт. Огайо.

	Dodge Motor Car Co., Детройт, шт. Мичиган.



About 4,000 of the 5,000 special body type of trucks were delivered
before the middle of December, 1918.

ПРИЦЕПЫ.

Было разработано пять различных типов четырехколесных прицепов. Каждый тип, предназначенный для конкретного применения, требовал специального изучения и индивидуальной конструкторской разработки со всеми вытекающими отсюда специально подготовленными станками и специализированными цеховыми работами.



Для зенитной службы были созданы 1,5-тонный и 3-тонный прицепы; для 75-миллиметровой полевой пушки — специальный 3-тонный прицеп; для мобильных мастерских — 4-тонный прицеп; а для малого танка — специальный 10-тонный прицеп.

К середине декабря из 4 847 заказанных и запущенных в производство прицепов было поставлено 2 157.

Производством прицепов занимались следующие предприятия:

	Sechler & Co., Цинциннати, шт. Огайо.

	Trailmobile Co. of America, Цинциннати, шт. Огайо.

	Ohio Trailer Co., Кливленд, шт. Огайо.

	Grant Motor Car Corporation, Кливленд, шт. Огайо.



Здесь также следует отметить, что были спроектированы и построены два специальных типа легковых автотранспортных средств. Одно из них предназначалось для наблюдения штаба, а другое — для разведки. Почти все из 2 250 заказанных машин этих двух типов были завершены к середине декабря 1918 года, а их поставки начались в апреле 1918 года.

ГУСЕНИЧНЫЕ ТРАКТОРЫ.

После всестороннего изучения потребностей различных ветвей артиллерийского вооружения и требований к крупным орудиям было установлено, что потребуется пять типоразмеров гусеничных тракторов — грузоподъемностью 2½ тонны, 5 тонн, 10 тонн, 15 тонн и 20 тонн.

Коммерческие типы машин 15-тонного и 20-тонного классов сошлись с минимальными изменениями, однако для машин грузоподъемностью 2½ тонны, 5 тонн и 10 тонн были созданы специальные конструкции. Наш опыт в Мексике и эксперименты в арсенале Рок-Айленд научили нас необходимости разработки специальных конструкций машин таких размеров.

Всего было заказано 24 791 гусеничный трактор этих пяти типов. 5-тонная машина пошла в серийное производство летом 1918 года, а 2½-тонная — осенью. К концу следующего января было поставлено 5 940 тракторов. Заказы на гусеничные тракторы имели следующие производители:

	Holt Manufacturing Co., Пеория, шт. Иллинойс.

	Chandler Motor Car Co., Кливленд, шт. Огайо.

	Reo Motor Car Co., Лансинг, шт. Мичиган.

	Maxwell Motor Car Co., Детройт, шт. Мичиган.

	Federal Motor Truck Co., Детройт, шт. Мичиган.

	Interstate Motor Co., Индианаполис, шт. Индиана.



На протяжении всего периода производства тракторов во время войны велись непрекращающиеся и настойчивые эксперименты, и ко времени подписания перемирия было найдено удовлетворительное решение многих проблем.

Самоходные гусеничные артиллерийские установки были предметом наиболее важных из этих экспериментов. Самоходные гусеничные артиллерийские установки отличаются от обычных гусеничных тракторов тем, что орудия устанавливаются непосредственно на них, образуя неотъемлемую часть всей машины. Разрабатывалось шесть типов таких установок, и к моменту заключения перемирия было заказано 270 единиц.

2½-тонный трактор, несущий 75-миллиметровую пушку, и 5-тонный трактор, содержащий орудие того же калибра, находились на продвинутой стадии успешного освоения на этапе своего первого этапа разработки.

Разработка гусеничных транспортеров или передков для перевозки снабжения по любой местности, независимо от того, насколько пересеченной была дорога и вне зависимости от наличия дорог, продвинулась по пути успеха настолько далеко, что 11 ноября два типоразмера уже готовились к запуску в производство.

2½-тонный прицел для боеприпасов, 2-тонный прицел для 11-дюймового траншейного миномета и прицеп для 4,7-дюймовой зенитной пушки также находились в разработке, но еще не выпускались серийно на момент подписания перемирия.

Эксперименты с новыми типами полноприводных грузовиков и тракторов увенчались таким успехом, что были размещены заказы на то, что, вероятно, оказалось бы лучшим полноприводным грузовиком и лучшим полноприводным трактором из всех когда-либо производившихся, однако подписание перемирия вынудило отменить эти заказы. В ходе экспериментов были изучены все типы американских полноприводных машин и два лучших французских типа.

The purchase of $365,000,000 worth of trucks, trailers, and tractors
was obligated in about 3,000 separate orders.

САМОХОДНЫЕ ГУСЕНИЧНЫЕ АРТИЛЛЕРИЙСКИЕ УСТАНОВКИ.

В Европе французы были единственными, кто экспериментировал с гусеничными лафетами для орудий. Они создали установку системы Сен-Шамон, но она не продвинулась далеко за рамки экспериментальных этапов.

До первых месяцев 1918 года наши собственные усилия в этом направлении заключались в создании одного гусеничного лафета с бензиновым двигателем и зенитным орудием. Вокруг этого ядра была построена амбициозная программа гусеничной техники.

На этот зенитный гусеничный лафет была установлена 8-дюймовая гаубица, из которой велась стрельба под углами возвышения до 45°. Машина маневрировала по труднопроходимой местности и выдержала нагрузки при стрельбе и дорожные испытания самым удовлетворительным образом.

В результате успеха этих испытаний были размещены заказы еще на три экспериментальных гусеничных шасси для монтажа 8-дюймовых гаубиц. Испытания двух из этих готовых экземпляров оказались настолько обнадеживающими, что было сочтено целесообразным развернуть их массовое производство. Соответственно, были размещены заказы на 50 единиц гусеничных шасси под 8-дюймовые гаубицы стоимостью около 30 000 долларов каждая, на 50 гусеничных установок под 155-миллиметровые пушки и на 250 установок под 240-миллиметровые гаубицы.



Компания Standard Steel Car Co. из Хаммонда (шт. Индиана) должна была выпускать гусеничные шасси для 240-миллиметровых гаубиц, Harrisburg Manufacturing & Boiler Co. из Гаррисберга (шт. Пенсильвания) — гусеничные шасси для 8-дюймовых гаубиц, а Morgan Engineering Co. из Алльянса (шт. Огайо) — гусеничные шасси для 155-миллиметровых пушек.

Лафеты для 8-дюймовой гаубицы и 155-миллиметровой пушки были практически идентичны. В обоих использовалось множество стандартных деталей гусеничного трактора Holt. Единственным реальным изменением был лафет для 155-миллиметровой пушки. Он был сделан достаточно прочным, чтобы выдерживать орудия большей мощности. В настоящее время во Франции обрабатывается резанием 194-миллиметровая пушка, и по завершении работ она будет отправлена в нашу страну для установки на 155-миллиметровое гусеничное шасси с целью проведения экспериментов.

Установки 240-миллиметровых гаубиц были двух типов: один из них тесно повторял французскую систему Сен-Шамон, а другой представлял собой самодостаточную установку, спроектированную инженерами Артиллерийского департамента. Самодостаточный тип представляет собой единый агрегат, на котором смонтированы как силовая установка, так и гаубица, и для которого необходимо выделять дополнительные транспортные гусеничные машины для перевозки боеприпасов и топлива. Система Сен-Шамон состоит из двух частей. На одной монтируются орудие и электродвигатели; на другой — передке — размещается силовая установка и перевозятся боеприпасы.

В зоне боевых действий установка системы Сен-Шамон обладала тем специфическим преимуществом, что силовой модуль можно было отвести в укрытие, и он оставался доступным для быстрого продвижения вперед или смены позиции орудийной установки по мере требования обстановки. В случае с самодостаточной установкой прямое попадание противника выводило из строя и орудие, и силовую установку.

Контракты на гусеничные лафеты предусматривали завершение всей программы не позднее февраля 1919 года. Все предприятия, задействованные в производстве, прилагали все усилия к моменту подписания перемирия, и были все основания полагать, что поставки пойдут по графику. Окончание военных действий привело к сокращению всех контрактов. Предусмотрено создание лишь такого количества гусеничных машин каждого типа, которое необходимо для дальнейших экспериментальных работ.

Двадцать лафетов на гусеничном ходу, вооруженных 7-дюймовыми корабельными пушками, были построены компанией Baldwin Locomotive Co. для Военно-морского министерства. Они эксплуатировались настолько успешно, что были размещены заказы на 36 аналогичных установок для нужд армии, однако после подписания перемирия этот заказ был сокращен до 18.

Крупное орудие на гусеничном лафете производит свой смертоносный выстрел, и почти до того, как снаряд достигает цели, гусеничный лафет перемещает пушку в другую точку. Не выключая двигателя, орудие снова производит выстрел и вновь быстро перебрасывается на другую позицию, так что артиллерия противника не успевает пристреляться.
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ДЕСЯТИТОННЫЙ АРТИЛЛЕРИЙСКИЙ ТРАКТОР.
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ПЯТНАДЦАТИТОННЫЙ АРТИЛЛЕРИЙСКИЙ ТРАКТОР.
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ДВУХПОЛУТОННЫЙ АРТИЛЛЕРИЙСКИЙ ТРАКТОР.
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ПЯТИТОННЫЙ АРТИЛЛЕРИЙСКИЙ ТРАКТОР.
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ДВАДЦАТИТОННЫЙ АРТИЛЛЕРИЙСКИЙ ТРАКТОР.
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ШТАБНОЙ АВТОМОБИЛЬ ДЛЯ НАБЛЮДЕНИЯ.

Специальный кузов для полевых поездок на шасси однотонного грузовика White.
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РАЗВЕДЫВАТЕЛЬНЫЙ АВТОМОБИЛЬ НА ШАССИ WHITE.

Пулеметный грузовик аналогичен, за исключением добавления оружейных пирамид под задним сиденьем и шасси Commerce.
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ГУСЕНИЧНЫЙ ТРАКТОР С УСТАНОВЛЕННОЙ НА НЕМ 3-ДЮЙМОВОЙ ПУШКОЙ.
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ДРУГОЙ ВИД ГУСЕНИЧНОГО ТРАКТОРА С 3-ДЮЙМОВОЙ ПУШКОЙ.
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ГУСЕНИЧНЫЙ ТРАКТОР С УСТАНОВЛЕННОЙ 8-ДЮЙМОВОЙ ГАУБИЦЕЙ, ИМЕЮЩЕЙ ДАЛЬНОСТЬ СТРЕЛЬБЫ 6 МИЛЬ СНАРЯДОМ ВЕСОМ 200 ФУНТОВ.
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ЛЕГКИЙ РЕМОНТНЫЙ ГРУЗОВИК НА ШАССИ DODGE.

Специальный кузов с инструментами для проведения мелкого ремонта мотора.
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ПРИЦЕП ДЛЯ 3-ДЮЙМОВОЙ ПОЛЕВОЙ ПУШКИ.

Специально разработанное транспортное средство для перевозки различных грузов, включая лафет 3-й дюймовой полевой пушки и передка в одном составе и два задка 3-дюймовой полевой пушки в качестве другого груза.





[image: ]
ШАССИ 4-ТОННОГО МАСТЕРСКОГО ПРИЦЕПА.
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ПРИЦЕП ДЛЯ 3-ДЮЙМОВОЙ ЗЕНИТНОЙ ПУШКИ.
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ГРУЗОВИК ДЛЯ 240-МИЛЛИМЕТРОВОГО ТРАНШЕЙНОГО МИНОМЕТА.









Ordnance motor production table.


	TRACTORS.



	Size.
	Quantity ordered.
	Quantity accepted Nov. 11, 1918.
	Quantity accepted Jan. 31, 1919.
	Floated to Nov. 11, 1918.



	2½-ton
	5,586
	10
	25
	2



	5-ton
	11,150
	1,543
	3,480
	459



	10-ton
	6,623
	1,421
	2,014
	628



	15-ton
	267
	267
	267
	232



	20-ton
	1,165
	126
	154
	81



	TRAILERS.



	1½-ton antiaircraft machine gun
	2,289
	150
	562
	126



	3-inch field gun
	830
	235
	472
	15



	4-ton shop bodies
	576
	101
	384
	12



	4-ton shop chassis
	576
	260
	555
	



	10-ton
	540
	104
	245
	1



	3-inch antiaircraft
	612
	542
	611
	199



	TRUCKS.



	F. W. D. chassis
	13,907
	5,361
	10,615
	3,561



	Nash chassis
	16,165
	7,137
	12,884
	5,859



	Ammunition bodies
	24,729
	18,212
	21,709
	



	Ammunition mountings
	24,729
	9,615
	11,024
	6,955



	Artillery repair
	1,332
	1,318
	1,332
	350



	Artillery supply
	5,474
	813
	1,838
	444



	Light repair
	1,012
	1,012
	1,012
	362



	Dodge chassis
	1,012
	1,012
	1,012
	436



	Commerce chassis
	1,500
	1,500
	1,500
	24



	Machine-gun body, mounted on Commerce or White 1-ton chassis
	1,500
	486
	1,306
	241



	1-ton supply
	60
	60
	60
	55



	White chassis
	1,695
	1,929
	2,695
	575



	Reconnaissance
	1,081
	712
	1,003
	320



	Staff observation
	1,175
	1,164
	1,175
	189



	Equipment repair
	310
	310
	310
	121



	H. M. R. S. trucks
	624
	287
	416
	12










ГЛАВА VIII.
ТАНКИ.


Танк, больше чем любое другое оружие, порожденное великой войной, может быть назван совместным предприятием трех главных держав, выступивших против Германии: Америки, Франции и Великобритании. Американцу принадлежит фундаментальное изобретение — гусеничное движущее устройство, позволяющее крепости двигаться. Француз взял эту идею за основу и развил танк как боевую машину. Британцы первыми применили этого устрашающего монстра в реальном бою.

В Америке распространено мнение, будто британская армия изобрела танк. Это мнение ошибочно в двух отношениях. Французское правительство недавно наградило лентой ордена Почетного легиона французского артиллерийского офицера, официально провозглашенного изобретателем танка. Однако его право на эту честь оспаривается французским гражданским лицом, которое располагает впечатляющей выставкой чертежей, доказывающих, что именно он, а не этот офицер является изобретателем. В момент написания этих строк во Франции идет оживленная дискуссия по этому поводу. Кому бы ни принадлежала заслуга изобретения, первыми танки построили французы, однако они строили их лишь в экспериментальных целях и не применяли до тех пор, пока британцы не продемонстрировали их эффективность.

Во-вторых, в Англии их приняла на вооружение не британская армия, а британский военно-морской флот. Танк как идея разделил судьбу многих других военных изобретений, встретившись со скептическим отношением со стороны консервативных экспертов. Действительно, первые экземпляры в Англии были созданы британским флотом; однако британской армии принадлежит слава первого применения их в реальном бою и выведения их на передовые позиции современных наступательных вооружений.

Появившись как неожиданность, танки результативно дебютировали в крупном британском наступлении при Камбре. Позже противник делал вид, что высмеивает их полезность. Однако в последние месяцы короткой истории танков они пользовались большей популярностью, чем когда-либо, и обе стороны применяли их во все возрастающих количествах.

До начала лета 1917 года в нашей стране было мало точных сведений о танках. Затем из Европы стали поступать несколько туманные спецификации относительно конструкций различных танков, применявшихся в тот момент на линии фронта, однако эти спецификации были чрезвычайно грубыми и схематичными и сводились главным образом к тому, что машины должны быть способны пересекать траншеи шириной около 6 футов, каждая должна нести одно тяжелое орудие и два-три пулемета, а их защита должна состоять из бронеплит толщиной около пяти восьмых дюйма.
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ТРЕХТОННЫЙ ТАНК.

Вес — 5 800 фунтов; экипаж — два человека (один стрелок, один механик-водитель); силовая установка — два соединенных зубчатой передачей мотора Ford, каждый мотор приводит в движение одну гусеницу; скорость — девять миль в час; способность преодолевать подъем — 45°.
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ШЕСТИТОННЫЙ ТАНК.


Эта машина представляет собой практически копию французского танка Renault и перевозит двух человек (один водитель, один стрелок). Около половины этих танков было оснащено 37-миллиметровыми пушками, а около половины — пулеметами. Некоторые из этих танков также изготавливались с радиостанцией, устанавливаемой вместо башни боевых танков. Силовая установка — один 4-цилиндровый двигатель Buda; скорость — от пяти до шести миль в час; способность преодолевать подъем — 45°; вес — 15 000 фунтов.








Руководствуясь этими данными, было принято решение в пользу двух экспериментальных машин, и работа над ними началась немедленно. На этих машинах планировалось проверить относительные преимущества специально сочлененной формы гусеничного трактора по сравнению с колесной тягой с использованием очень больших колес, а также исследовать возможности между газоэлектрической и паровой системами движения.

В сентябре 1917 года было принято решение снабдить американскую армию танками двух типов: один — большого размера, типичный для тех, что использовались британцами и способный вместить дюжину человек, а другой — меньшего размера, скопированный с французской двухместной модели и известный как Renault. В сентябре один из наших офицеров, отвечавших за производство танков, был направлен в Европе для более детального изучения машин, используемых за рубежом, и с целью получения более подробных сведений о достоинствах различных типов танков, а также для организации отправки образцов сюда.

Решение об оснащении американских сил в Европе танками двух размеров было принято только после тщательных и несколько затянувшихся совещаний с британскими, французскими и американскими офицерами в Европе. Полные чертежи и образцы малого танка были получены от французов и отправлены в нашу страну. Поскольку все чертежи были выполнены в соответствии с метрической системой мер, перед началом каких-либо практических работ по производству потребовалось перечертить чертежи заново, так как здешние машиностроительные заводы не были приспособлены к использованию метрической системы.

Крупный британский танк успешно проявил себя в боевых действиях на фронте, однако его весьма определенные ограничения, признаваемые британским командованием, заставили наших офицеров посчитать более целесообразным перепроектировать большой танк, вместо того чтобы копировать существующий крупный британский танк с его недостатками.

Общие «боевые» требования к крупному танку были сформулированы британским генеральным штабом на совещании в британской штаб-квартире, на котором присутствовали американские офицеры. Было согласовано, что этот крупный танк, известный как Mark VIII, будет иметь англо-американскую конструкцию и производство. Были приняты меры по выпуску 1 500 машин этого типа. Для этого Великобритания и Соединенные Штаты заключили рабочее соглашение, предусматривавшее поставку Англией корпусов, орудий и боеприпасов, в то время как Соединенные Штаты должны были предоставить силовой агрегат и ходовую часть этого монстра. Грубо говоря, каждый танк обошелся бы примерно в 35 000 долларов, из которых 15 000 долларов составляла американская доля работы, к которой сразу же подключилось около 72 подрядчиков. Ко времени подписания перемирия было выполнено около 50 процентов работ по этим танкам, и первые экземпляры проходили испытания.

Была уверенность в том, что все 1 500 законтрактованных машин будут готовы к марту 1919 года. Пока эти англо-американские танки находились в процессе строительства, здесь также строилось 1 450 полностью американских танков крупного английского типа, и к моменту подписания перемирия по этому чисто американскому танку работы также были выполнены на 50 процентов.

В декабре 1917 года образец французского танка типа Renault прибыл в нашу страну вместе с подробными чертежами и французским инженером. Затем возникло много трудностей с привлечением американских предприятий к производству этой машины из-за сложного характера ее изготовления. Немало времени ушло и на перевод чертежей из французских метрических размеров в американские, что повлекло за собой перепроектирование многих деталей.

При изготовлении брони для танка типа Renault французы не стремились придерживаться простых форм, и по этой причине пришлось создавать практически новый источник поставок для данного вида брони. В конце концов были заключены контракты на 4 440 танков типа Renault. Примерная стоимость каждой такой машины составляла 11 500 долларов. Производственную деятельность по различным деталям пришлось распределить более чем между двадцатью заводами, в результате чего многие предприятия выпускали узлы для этих машин, тогда как сборка производилась только на трех заводах, которые также изготавливали часть деталей.

Тремя сборочными предприятиями были Van Dorn Iron Works в Кливленде (шт. Огайо); Maxwell Motors Co. в Дейтоне (шт. Огайо); и C. L. Best Co., также из Дейтона.

Готовые машины этого типа начали поступать в октябре. К моменту подписания перемирия было завершено производство 64 таких 6-тонных танков Рено, каждый из которых был рассчитан на двух человек и пулемет, а к концу декабря число готовых машин достигло 209 при 289 находившихся в процессе сборки. Есть все основания полагать, что если бы перемирие не было подписано, вся первоначальная программа была бы выполнена к апрелю.

Летом и осенью 1918 года наша танковая программа была расширена за счет разработки двух совершенно новых типов танков. Один из них представлял собой двухместный танк весом 3 тонны, построенный компанией Ford Motor Co. и стоивший около 4000 долларов. Этот танк, вооруженный одним пулеметом, развивает скорость около 8 миль в час. Таких машин было построено 15 штук; кроме того, к 1 января 1919 года должно было быть завершено производство 500 единиц, после чего они выпускались бы компанией Ford со скоростью 100 штук в день.
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ПОГРУЗКА 6-ТОННОГО ТАНКА НА 10-ТОННЫЙ ПРИЦЕП.
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ВИД 35-ТОННОГО ТАНКА. НА СНИМКЕ ЗАПЕЧАТЛЕНЫ ПОМОЩНИК ВОЕННОГО МИНИСТРА, ПРЕЗИДЕНТ КОМПАНИИ BALDWIN LOCOMOTIVE WORKS И ОФИЦЕРЫ АРМИИ, ПРИНЯВШИЕ УЧАСТИЕ В РАЗРАБОТКЕ ЭТОЙ МАШИНЫ.

Танк обладает мощностью 400 лошадиных сил, скоростью 6 миль в час и может преодолевать подъем в 45°. Он перевозит экипаж из 11 человек и вооружен двумя 6-фунтовыми пушками и семью пулеметами.






Второй разработанный новый танк являлся преемником французского танка Рено и предназначался для крупносерийного производства. Этот танк должен был перевозить трех человек вместо двух, как в исходной машине Рено, и нести два орудия: один пулемет и одно 37-миллиметровое орудие. Некоторые танки Рено оснащались 37-миллиметровыми пушками вместо пулеметов. Стоимость производства этой машины была бы значительно ниже стоимости оригинального Рено, при этом вес машины оставался бы практически прежним, а боевая мощь — намного выше.

По танковой программе планировалось выделить около 175 000 000 долларов, однако эта сумма, разумеется, была значительно сокращена после подписания перемирия. Эти расходы включали бы в себя помимо стоимости самих машин затраты на создание дополнительных производственных мощностей на различных заводах.





	Item.
	Quantity ordered.
	Quantity accepted Nov. 11, 1918.
	Quantity accepted Jan. 31, 1919.[23]
	Floated to Nov. 11, 1918.



	Tanks:
	
	
	
	



	6-ton
	4,440
	64
	291
	6



	Mark I
	1,000
	
	
	



	3-ton
	15,015
	15
	
	10



	Mark 8 A. A. components
	1,500
	[24]1
	1
	



	Mark 8 U. S. complete
	1,450
	
	
	





[23] Сразу же после подписания перемирия производство было замедлено настолько быстро и насколько это было возможно.



[24] Approximately 50 per cent of the production work on components for these 1,500 tanks had been completed
by Nov. 11.








ГЛАВА IX. ПУЛЕМЕТЫ.


Пулемет в типичном и историческом смысле является американским изобретением. Американец изобрел первый настоящий пулемет из всех когда-либо созданных. Другой американец, принявший британское гражданство, создал первое оружие этого типа, которое можно было назвать успешным в боевых условиях. Третий американец передал союзникам в начале Великой войны пулемет, который произвел революцию в мировом представлении о том, каким может быть это оружие; в то время как четвертый американский изобретатель при поддержке нашего Артиллерийского департамента позволил американским войскам вывести на поля сражений во Франции, вероятно, самый эффективный пулемет из всех, когда-либо применявшихся в бою.

Как идея пулемет совсем не нов. Эта мысль привлекала внимание изобретателей на протяжении нескольких веков. Данная идея была заложена в оружии, существовавшем в XVII и XVIII веках, но его следует называть скорее скорострельным, чем пулеметами, поскольку в его конструкции отсутствовал какой-либо машинный принцип. Обычно оно состояло из нескольких связанных вместе орудийных стволов, стрельба из которых велась одновременно.

Первый настоящий пулемет был изобретением Ричарда Джордона Гатлинга, американца, который в 1861 году создал то, что можно назвать револьверной винтовкой. Стволы в количестве от 4 до 10 штук располагались параллельно друг другу и на общей оси, вокруг которой они вращались таким образом, что каждый ствол последовательно приводился в положение стрельбы. Это оружие в некоторой степени использовалось в нашей Гражданской войне, а позднее — в франко-прусской войне.

В 1866 году французский изобретатель Реффи создал первую митральезу — установленный на лафете пулемет системы Гатлинга с передком, который буксировался четырьмя лошадьми. Она имела 25 нарезных стволов и могла делать 125 выстрелов в минуту. Однако во время франко-прусской войны это оружие потерпело неудачу по той причине, что оно оказалось отличной мишенью для артиллерии противника и обладало недостаточной подвижностью. В связи с этим французское правительство отказалось от него.

Сэр Хайрам С. Максим, родившийся в Америке, в 1884 году разработал пулемет, который действовал автоматически за счет использования энергии отдачи. Этот пулемет был усовершенствован и стал пригодным к службе оружием для британской армии во время англо-бурской войны. Ствол пулемета Максима охлаждался с помощью системы водяной рубашки. Когда вода нагревалась, она выпускала струю пара, которую было видно на большом расстоянии через южноафриканский велд, что делало его мишенью для бурских снайперов. Этот недостаток был устранен кустарным способом путем отвода отработанного пара по шлангу в ведро с водой, где он конденсировался. Этот пулемет Максима делал 500 выстрелов в минуту.

Тем временем в нашей стране пулемет Гатлинга был настолько усовершенствован, что стал одним из наших стандартных видов оружия в испано-американской войне. Позднее он применялся в русско-японской войне.

Пулемет Кольта также существовал в 1898 году. Он был изобретением Джона М. Браунинга, чье имя на протяжении последней четверти века неизменно ассоциируется с разработкой автоматического огнестрельного оружия.

В Англии пулемет Максима был взят на вооружение компанией Vickers Co. и со временем превратился в то, что сегодня известно как пулемет Виккерса. В 1903 или 1904 году американское правительство приобрело несколько пулеметов Максима, которые тогда производились компанией Colt Co. в Хартфорде, штат Коннектикут.

Ни в одной войне, предшествовавшей войне 1918 года, пулемет не занимал видного места в вооружении противоборствующих сил. Популярность ранних пулеметов сдерживалась их большим весом. Некоторые из них были настолько тяжелыми, что для их подъема требовалось несколько человек. На протяжении всей истории разработки пулеметов тенденция была направлена в сторону более легкого оружия, однако лишь в ходе Великой войны пригодные для службы пулеметы стали достаточно легкими, чтобы обрести высокую эффективность и популярность. При интенсивной стрельбе из пулемета выделяется столь сильный жар, что если ствол не удается удерживать в охлажденном состоянии, пулемет вскоре перестает функционировать. Водяная рубашка, которая поддерживает охлаждение пулемета, оказалась главным препятствием для изобретателей, пытавшихся снизить вес этого устройства. Самые первые пулеметы с воздушным охлаждением в целом оказались неудачными, поскольку после стрельбы несколькими патронами ствол становился настолько горячим, что патроны самопроизвольно взрывались в патроннике, делая оружие небезопасным. Пулемет Бенэ-Мерсье частично преодолел эту трудность благодаря сменным стволам. Как только один ствол нагревался, его можно было быстро снять и установить на его место запасной холодный.

Эти условия привели к развитию пулеметов по двум отдельным направлениям: тяжелый пулемет, способный вести долгий непрерывный огонь, и автоматическая винтовка, главным требованием к которой является предельная легкость. Эти требования привели к окончательному отказу от применения на земле во Франции и в Соединенных Штатах пулеметов так называемого промежуточного веса как неспособных в полной мере удовлетворить ни одному из вышеуказанных требований.

Пулемет, созданный американским изобретактором полковником И. Н. Льюисом, стал настоящим откровением, когда пришел на помощь союзникам в начале Великой войны. Это было оружие с воздушным охлаждением, из которого можно было вести огонь в течение значительного времени без чрезмерного нагрева, при этом оно весило всего 25 фунтов, что не составляло большой нагрузки для солдата. Пулемет Льюиса многими приветствовался как величайшее изобретение, выдвинутое на передний план войной, хотя его вес относил его к промежуточному классу с вышеупомянутыми ограничениями.

В первое десятилетие текущего века была разработана автоматическая пулеметная винтовка Бенэ-Мерсье. Это было оружие с воздушным охлаждением типа автоматической винтовки, весившее 30 фунтов. Каким бы легким ни был этот пулемет, он все же оставался слишком тяжелым, чтобы приносить большую пользу в качестве автоматической винтовки, поскольку сильный человек быстро уставал бы держать 30 фунтов у своего плеча, и поэтому он принадлежал к промежуточному классу.

Немцы, по-видимому, осознали лучше кого бы то ни было ценность пулеметов в том типе боевых действий, в котором они рассчитывали участвовать, и поэтому снабжали ими свои войска в больших количествах, чем остальные державы: согласно ранним сообщениям, к началу боевых действий они имели 50 000 пулеметов Максима. Австрийская армия приняла на вооружение превосходный пулемет тяжелого типа, известный как «Шварцлозе», главная особенность которого заключалась в том, что он работал всего с одной главной пружиной.

Таковой была пулеметная ситуация — пусть и неполно изложенная здесь — к началу Великой войны. Государства, за исключением Германии, медленно содействовали развитию пулеметного дела как заметного аспекта своей военной подготовки. В нашей армии имелась временная пулеметная организация, но не было специальных офицеров и почти не было энтузиастов пулеметного дела. Мы довольствовались теоретическим оснащением из четырех пулеметов на полк. Дело в том, что ни в одной предшествующей войне пулемет не продемонстрировал своего тактического значения. Главная полезность этого оружия предполагалась в его полицейской эффективности при подавлении толпы и гражданских беспорядков, а также в его ценности в других особых ситуациях, особенно оборонительных.

Три года боев в Европе до того, как Соединенные Штаты были втянуты в войну, продемонстрировали то важнейшее место, которое пулемет занимал в современной тактике. Из-за опасности нашего положения мы исследовали многие аспекты вооруженной готовности, и в ходе этого исследования возникло множество вопросов относительно пулеметов. Военный министр назначил комиссию из пяти армейских офицеров и двух гражданских лиц для изучения пулеметного вопроса, выработки рекомендаций относительно типов принимаемых на вооружение пулеметов, количества пулеметов на подразделение войск, способов их транспортировки и других связанных с этим вопросов. За шесть месяцев до объявления нами войны эта комиссия представила доклад, в котором настоятельно рекомендовала ранее принятый на вооружение пулемет Виккерса и немедленную закупку 4600 таких пулеметов. В декабре 1916 года Военное министерство приняло меры на основе этого доклада, заключив контракт на поставку 4000 пулеметов Виккерса с компанией Colt Co. в дополнение к 125 ранее заказанным.

Пулемет Виккерса относится к так называемому тяжелому типу пулеметов. Комиссия пришла к выводу, что виденные ею испытания тогда еще не давали оснований для принятия на вооружение пулемета легкого типа, хотя пулемет Льюиса промежуточного типа в то время уже производился в нашей стране. Тем не менее комиссия рекомендовала провести дополнительные соревновательные испытания пулеметов на Спрингфилдском арсенале в штате Массачусетс, причем эти испытания должны были начаться 1 мая 1917 года, а промежуток времени предоставлялся изобретателям и производителям для подготовки оборудования к состязанию.

Война застала нас до проведения этих испытаний. На 6 апреля 1917 года наше снаряжение включало 670 автоматических винтовок Бенэ-Мерсье, 282 пулемета Максима образца 1904 года, 353 пулемета Льюиса и 148 пулеметов Кольта. Однако патронники пулеметов Льюиса были рассчитаны на британский патрон калибра .303, и они не принимали наши штатные патроны.

Более того, производственные мощности по выпуску пулеметов в нашей стране были гораздо более ограниченными, чем общественность представляла себе тогда или сегодня. И Англия, и Франция зависели главным образом от собственных производственных мощностей в отношении пулеметов, а оружие, получаемое ими по заказам из Соединенных Штатов, носило дополняющий и вспомогательный характер по отношению к их собственным запасам. К началу войны в Соединенных Штатах у нас было всего два завода, которые действительно производили пулеметы хоть в каких-то количествах. Это были корпорация Savage Arms Corporation, которая на своем заводе в Ютике, штат Нью-Йорк, завершала выполнение заказа примерно на 12 500 пулеметов Льюиса для правительств Великобритании и Канады, и корпорация Marlin-Rockwell Corporation, которая изготовила большое количество пулеметов Кольта старого рычажного типа для российского правительства. Завод Кольта весной 1917 года оснащал себя оборудованием для выпуска 4125 пулеметов Виккерса, заказ на 4000 из которых был размещен в декабре предыдущего года Военным министерством по рекомендации Пулеметной комиссии. Однако ни один из этих пулеметов не был готов к моменту вступления Соединенных Штатов в войну. Компания Colt Co. также имела контракт на производство пулеметов Виккерса для российского правительства.

Поэтому было очевидно, что нам придется создать в Соединенных Штатах практически полностью новые мощности по производству пулеметов. Тем не менее мы воспользовались имеющимися возможностями и сразу же, фактически в течение недели после объявления войны, начали размещать заказы на пулеметы. Первый из этих заказов поступил 12 апреля, когда мы заключили контракт с корпорацией Savage Arms Corporation на 1300 пулеметов Льюиса, конструкция которых в исполнении этой корпорации к тому времени была переработана и значительно улучшена. Впоследствии этот заказ был существенно увеличен. 2 июня мы разместили заказ в корпорации Marlin-Rockwell Corporation на 2500 пулеметов Кольта, которые должны были использоваться для обучения наших пулеметных подразделений.

В связи с этим читатель должен постоянно помнить о том, что на протяжении всего развития пулеметного производства мы предельно использовали все имеющиеся мощности в дополнение к созданию новых источников снабжения. Иными словами, всякий раз, когда предприятия занимались производством пулеметов, независимо от их марки или типа, мы не прекращали выпуск этих типов на данных заводах и не переоборудовали предприятия в фабрики по производству другого оружия; напротив, мы оставляли их задействованными в том производстве, которым они занимались, выдавая им заказы, позволяющие расширить мощности в их конкретных направлениях выпуска. Затем, когда возникла необходимость найти заводы для создания пулеметов Браунинга и некоторых других видов оружия, на которых мы специализировались, мы нашли совершенно новые мощности исключительно для этого дополнительного производства.

Поскольку мы отправили во Францию первую американскую дивизию войск менее чем через три месяца после объявления войны, она неизбежно была вооружена теми пулеметными средствами, которые имелись под рукой, а ими в данном случае оказались автоматические винтовки Бенэ-Мерсье.

Тем временем разработка пулеметов в Европе шла быстрыми темпами. Стандартным оружием, используемым французской армией, теперь были тяжелый пулемет Гочкиса и легкая автоматическая винтовка Шоша — оба эффективные образцы оружия. По прибытии нашей первой американской дивизии во Франции французское правительство выразило готовность вооружить эту дивизию пулеметами Гочкиса и Шоша; в дальнейшем французские мощности оказались достаточными для оснащения наших войск этим оружием до тех пор, пока собственное производство не достигло необходимых объемов.

1 мая 1917 года начались испытания, рекомендованные следственной комиссией, и эти испытания продолжались весь месяц. На это соревнование были представлены два недавно разработанных образца оружия, рожденных изобретательным гением ветерана производства стрелкового оружия Джона М. Браунинга. Мистер Браунинг так много лет сотрудничал с армией в области разработки автоматического оружия, что как нельзя лучше подходил для создания механизма, способного приспособиться к массовому производству, которого требовали наши предстоящие усилия. И тяжелый пулемет Браунинга, и легкая автоматическая винтовка Браунинга, прошедшие через эти майские испытания, были спроектированы с расчетом на быстрое достижение огромных объемов выпуска, поэтому простота их конструкции была одним из их главных достоинств. После испытаний комиссия признала это оружие самыми эффективными пулеметами своего типа из известных ее членам. Тяжелый пулемет Браунинга с заправленной водяной рубашкой весит 36,75 фунта, тогда как автоматическая винтовка Браунинга весит всего 15,5 фунта. Майские испытания также доказали высокую эффективность пулемета Льюиса. Комиссия рекомендовала наладить производство в больших количествах всех трех образцов оружия: двух Браунингов и Льюиса. Комиссия также одобрила пулемет Виккерса, который весит 37,50 фунта, и мы соответственно продолжили его производство.
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ПУЛЕМЕТ БРАУНИНГА, ОБРАЗЕЦ 1917 ГОДА.
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ТАНКОВЫЙ ПУЛЕМЕТ МАРЛИНА.
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ПУЛЕМЕТ КОЛЬТА, ОБРАЗЕЦ 1917 ГОДА, КАЛИБР .30.
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ПУЛЕМЕТ ЛЬЮИСА, ОБРАЗЕЦ 1917 ГОДА, КАЛИБР .30.






Первым шагом Артиллерийского департамента после получения этого доклада стало значительное увеличение заказов на пулеметы Льюиса у корпорации Savage Arms Corporation, а вторым — подготовка к масштабному производству пулеметов Браунинга и автоматических винтовок Браунинга. Мистер Браунинг разработал это оружие на заводе компании Colt's Patent Firearms Manufacturing Co. в Хартфорде, штат Коннектикут, которой принадлежали исключительные права на оба эти образца оружия по патентам Браунинга. Эта компания немедленно приступила к развитию производственных мощностей для выпуска пулеметов Браунинга. В июле 1917 года компании Colt Co. были выданы заказы на 10 000 пулеметов Браунинга и 12 000 автоматических винтовок Браунинга. Следует помнить, что компания Colt Co. находилась в самом разгаре подготовки к выпуску большого количества пулеметов Виккерса, и правительство потребовало, чтобы производство пулеметов Браунинга осуществлялось без ущерба для существующих контрактов на пулеметы Виккерса. Это требование обусловило колоссальное расширение завода компании Colt для выполнения растущих контрактов на оружие Браунинга. Компания подготовилась к выпуску автоматической винтовки Браунинга, более легкого оружия, на новом заводе в Меридене, штат Коннектикут.

В своих договоренностях с компанией Colt Co. правительство признало, что его будущие потребности в пулеметах Браунинга намного превысят возможности этого единственного предприятия. Вследствие этого за роялти компания Colt Co. передала на время войны свои исключительные права на производство этого оружия, причем данное соглашение было одобрено Советом национальной обороны. Мистер Браунинг, изобретатель пулеметов, также получил от правительства компенсацию за оружие своей конструкции, выпущенное во время войны. По этому соглашению правительство получило право производить в период чрезвычайного положения все прочие изобретения, которые могли быть разработаны мистерom Браунингом, — что является важным соображением, поскольку в любой момент изобретатель мог внести улучшения в первоначальные конструкции или выпустить принадлежности, повышающие эффективность или действенность оружия.

Можно также добавить, что на протяжении всего этого периода усилия мистера Браунинга были неизменно направлены на доработку этих пулеметов и разработку новых типов оружия и принадлежностей. Его услуги в этих областях имели большую ценность для Военного министерства.



Когда эти необходимые предварительные вопросы были урегулированы, Артиллерийский департамент провел обследование производственных мощностей Соединенных Штатов, чтобы определить, какие заводы лучше всего задействовать для выпуска пулеметов и винтовок Браунинга, причем всегда проявлялась особая забота о том, чтобы не нарушать никакие существующие военные контракты — ни для союзников, ни для Соединенных Штатов.

К сентябрю это обследование было завершено, и к этому же времени мы располагали точными сведениями о темпах увеличения численности наших вооруженных сил и их потребности в пулеметах. Мы были готовы принять программу создания пулеметов, которая поспевала бы за нашими нуждами, независимо от того, какое количество войск мы могли бы снарядить для битвы. В качестве основы для пулеметной программы в сентябре 1917 года мы разместили следующие заказы: 15 000 пулеметов Браунинга с водяным охлаждением в компании Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co. в Бриджпорте, штат Коннектикут; 5 000 авиационных пулеметов Браунинга в корпорации Marlin-Rockwell Corporation в Нью-Хейвене, штат Коннектикут; и 20 000 автоматических винтовок Браунинга в корпорации Marlin-Rockwell Corporation. В связи с этим следует пояснить, что авиационный пулемет Браунинга представляет собой по сути тяжелый Браунинг со снятой водяной рубашкой. Использовать его в таком облегченном виде было целесообразно потому, что в воздушном бою пулемет не ведется непрерывно, а лишь с перерывами и короткими очередями, слишком краткими для того, чтобы нагреть пулемет до степени отказа.

Одновременно с размещением этих заказов компании Winchester Repeating Arms Co. из Нью-Хейвена, штат Коннектикут, было поручено начать предварительную работу, направленную на производство автоматических винтовок Браунинга; и менее чем через месяц, в октябре, этой компании был выдан заказ на 25 000 таких изделий. Затем в декабре последовал дополнительный заказ на 10 000 авиационных пулеметов Браунинга для производства корпорацией Marlin-Rockwell Corporation. Контракт на авиационные пулеметы Браунинга также был передан компании Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co.

До конца года колоссальная задача по обеспечению специальным оборудованием для этой практически новой отрасли была успешно запущена в работу. Завод Hopkins & Allen в Норвиче, штат Коннектикут, выполнял контракт на армейские винтовки для бельгийского правительства. До завершения этого заказа корпорация Marlin-Rockwell Corporation взяла под контроль завод Hopkins & Allen и переориентировала его на выпуск деталей для легких автоматических винтовок Браунинга. Однако даже это предприятие не могло производить детали в количествах, достаточных для выполнения заказа Marlin-Rockwell, поэтому последняя компания приобрела завод радиаторов Mayo Radiator в Нью-Хейвене и оснастила его станочным оборудованием для выпуска деталей автоматической винтовки Браунинга. Такое расширение было лишь типичным примером того, что происходило на других предприятиях, занятых в нашем пулеметном производстве. Огромные объемы нового оборудования должны были быть построены и установлены на всех этих заводах. Но Артиллерийский департамент продолжал расширять пулеметные мощности. Компания New England Westinghouse Co. из Спрингфилда, штат Массачусетс, в январе 1918 года завершила выполнение контракта на винтовки для российского правительства и незамедлительно получила заказ на пулеметы Браунинга с водяным охлаждением. По причинам, которые будут объяснены позже, первоначальный заказ на авиационные пулеметы Браунинга, размещенный в компании Remington Arms Co., был впоследствии передан компании New England Westinghouse Co. на ее предприятие в Спрингфилде.
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ПУЛЕМЕТ БЕНЭ-МЕРСЬЕ.
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ПУЛЕМЕТ ГОЧКИСА, ОБРАЗЕЦ 1914 ГОДА, 8-МИЛЛИМЕТРОВЫЙ.


Это пулемет, принятый на вооружение французской армией. Данное оружие относится к тяжелому типу, имеет воздушное охлаждение, газоотводную автоматику и питание либо из жесткой пластинки (пачки) на 30 патронов, либо из металлической звеньевой ленты. Темп его стрельбы составляет около 500 выстрелов в минуту.
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ПУЛЕМЕТ ВИККЕРСА, ОБРАЗЕЦ 1915 ГОДА, КАЛИБР .30.
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АВИАЦИОННЫЙ ПУЛЕМЕТ ВИККЕРСА, ОБРАЗЕЦ 1918 ГОДА, КАЛИБР .30.






Как только наши офицеры во Франции смогли провести надлежащий анализ наших авиационных потребностей в пулеметах, они обнаружили, что за три года войны лишь один образец оружия соответствовал требованиям союзников к фиксированному пулемету, который можно было синхронизировать для стрельбы сквозь вращающиеся лопасти воздушного винта самолета. Им являлся пулемет Виккерса, который уже производился в нашей стране в некотором количестве и на который за три месяца до нашего вступления в войну мы выдали заказ в объеме 4000 единиц. С другой стороны, боевая авиация Европы также испытывала растущую потребность в пулеметах турельного типа — то есть в пулеметах, установленных на универсальных шарнирах и наводимых и используемых для стрельбы в любом направлении вторым человеком, или наблюдателем, на самолете. Лучшим пулеметом, имевшимся у нас для этих целей, был пулемет Льюиса.

По техническим причинам, которые здесь нет необходимости объяснять, пулемет Виккерса был сложен в производстве. Компания Colt Co., выпускавшая это оружие, несмотря на свой многолетний опыт производства подобных вооружений и максимальные усилия, оказалась не в состоянии вовремя поставить готовые пулеметы Виккерса ни российскому правительству, ни нашей стране. Тем не менее, максимально расширив мощности этого завода, к маю 1918 года предприятие достигло выпуска более 50 пулеметов Виккерса в день. Несомненно, из-за этих же трудностей ни британское, ни французское правительства не смогли приобрести пулеметы Виккерса так быстро, как они наращивали численность своих боевых самолетов, и поэтому при вступлении в войну мы сразу же услышали призыв о помощи от союзников с требованием содействовать оснащению союзной авиации оружием системы Виккерса. В этом вопросе было легко достичь соглашения. Наши первые войска во Франции нуждались в пулеметах для использования на позициях. Наши собственные заводы еще не начали производство этого оружия. Соответственно, осенью 1917 года мы договорились с французским верховным комиссаром в этой стране о передаче 1000 наших пулеметов Виккерса французской авиационной службе, получив взамен французские пулеметы Гочкиса для войск генерала Першинга.

Хотя требования службы союзников выделили в качестве успешно синхронизированного оружия лишь пулемет Виккерса, мы вскоре после вступления в войну сумели разработать два дополнительных типа пулеметов, которые обещали стать вполне пригодными для использования в качестве фиксированных синхронизированных пулеметов на самолетах. Одним из них, разумеется, был тяжелый пулемет Браунинга со снятой водяной рубашкой, но поскольку это было новое оружие, требующее совершенно нового заводского оборудования для выпуска, день, когда Браунинги начали бы вести огонь по немецким боевым самолетам, был поистине далек, если судить по меркам военного времени.

С другой стороны, наши изобретатели усовершенствовали пулемет, известный как «Марлин», который фактически представлял собой старый пулемет Кольта — первоначальное изобретение мистера Браунинга, но теперь в более легком исполнении и с поршневым ударным механизмом вместо рычажного управления. Несмотря на значительную критика в то время, мы предложили приспособить это оружие под наши авиационные нужды в качестве временной меры до тех пор, пока Браунинги не начнут поступать с завода в удовлетворительных количествах. Мы пошли на этот шаг, поскольку были готовы выпускать Марлины в относительно короткие сроки. Как уже говорилось, Марлин походил на Кольт. Корпорация Marlin-Rockwell Corporation уже была оснащена станочным парком для масштабного выпуска пулеметов Кольта, и это оборудование с небольшими изменениями могло использоваться для производства Марлина.

Мы приняли такое решение вскоре после объявления войны, после чего последовала сложнейшая инженерно-изобретательская работа по разработке высокоскоростного ударникового механизма и спускового электромотора, которые приспособили бы пулемет для использования с синхронизирующим механизмом. Но затем произошел один из тех удивительных успехов, которые порой вознаграждают усилия измученных и спешащих руководителей, сбившихся с ног в поисках ответа на требования какой-либо великой чрезвычайной ситуации. Усовершенствования, добавленные в конструкцию пулемета Марлин, в конечном счете неожиданным образом превратили его в авиационное оружие такой эффективности, что результатами остались восхищены не только наши собственные пилоты, но и пилоты французских военно-воздушных сил.

Когда было предложено приспособить пулемет Марлин для синхронизированного использования на самолетах, Артиллерийский департамент откомандировал офицеров для сотрудничества с компанией Marlin в ее усилиях. По техническим конструктивным причинам первоначальный пулемет, по-видимому, мало или совсем не подходил для такого использования. Было построено множество новых моделей, но все они были забракованы после того, как тот или иной узел не справлялся должным образом с возложенной на него задачей. Тем не менее энтузиазм компании в отношении своего проекта не угас, и она продолжала разработку до тех пор, пока пулемет наконец не стал триумфом в области авиационного вооружения с газоотводной автоматикой.

В конце августа мы уже использовали пулемет Марлин на фронте, и телеграмма за телеграммой сообщали нам о поразительно отличных характеристиках этого оружия в реальных боевых условиях. Здесь достаточно процитировать одно из таких посланий от генерала Першинга от 23 февраля 1918 года:
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ПУЛЕМЕТ МАКСИМА НА ТРИНОГЕ (АМЕРИКАНСКИЙ), ОБРАЗЕЦ 1904 ГОДА, КАЛИБР .30.


Это был первый разработанный автоматический пулемет. Он относится к тяжелому типу, имеет автоматику на основе отдачи ствола, водяное охлаждение и ленточное питание. Пулемет способен вести непрерывный огонь в течение долгого времени при условии надлежащего поддержания запаса воды и пригоден для стрельбы с закрытых позиций заградительным огнем. Он используется британскими и американскими силами, а в модифицированном виде — и немцами.
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КОМПЛЕКТ АВТОМАТИЧЕСКОЙ ВИНТОВКИ БРАУНИНГА.
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АВИАЦИОННЫЙ ПУЛЕМЕТ ЛЬЮИСА, ОБРАЗЕЦ 1917 ГОДА, КАЛИБР .30.
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АВИАЦИОННЫЙ ПУЛЕМЕТ МАРЛИНА, ТИП 8 M. G.


Фиксированный синхронизированный пулемет, разработанный на базе пулемета Кольта исключительно для авиационного применения. Он относится к тяжелому типу, имеет газоотводную автоматику, воздушное охлаждение и ленточное питание. Это единственный пулемет с газоотводной автоматикой, который был успешно синхронизирован и, как было установлено, дает самую кучную стрельбу при синхронизированной стрельбе из всех когда-либо созданных пулеметов.
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НЕМЕЦКИЙ ПУЛЕМЕТ МАКСИМА НА СТАНКЕ.







Авиационные пулеметы Марлин успешно применялись в четырех вылетах на высоте 13 000 и 15 000 футов и при температуре минус 20° по Фаренгейту. В одном вылете пулеметы были полностью покрыты льдом. Как металлические звенья, так и матерчатые ленты показали себя удовлетворительно.


(Патроны подаются в фиксированные авиационные пулеметы, будучи вставленными в ленты из металлических звеньев, которые рассыпаются по мере стрельбы из пулеметов.)

2 ноября 1918 года, непосредственно перед подписанием перемирия, генерал Першинг направил телеграмму следующего содержания (в сокращении):


Пулеметы Марлин сейчас ценятся пилотами наравне с любыми другими и полностью удовлетворяют всем требованиям.


Французское правительство испытало пулеметы Марлин и признало их равными Виккерсу. Чтобы удовлетворить постоянно растущие запросы Авиационной службы в пулеметах, пригодных для синхронизации, первоначальный заказ на 23 000 пулеметов Марлин, размещенный в сентябре 1917 года в корпорации Marlin-Rockwell Corporation, впоследствии был увеличен до 38 000. В 1918 году французы пытались закупать Марлины в этой стране, но к тому времени производство Браунингов достигло огромных масштабов, и оборудование на заводе Марлина переналаживалось под выпуск Браунингов.

Первоначальный заказ на пулеметы Льюиса, размещенный в корпорации Savage Arms Corporation, предполагал их использование нашими войсками на передовой; однако, когда стало очевидно, что имеющиеся производственные мощности Соединенных Штатов будут напряжены до предела для обеспечения достаточного количества пулеметов для наших самолетов, мы перенаправили крупные заказы на пулеметы Льюиса исключительно для нужд Авиационной службы. Это решение было подтверждено телеграфными инструкциями генерала Першинга. Для этой турельной авиационной работы оружие подходило превосходно.

На пулеметные испытания в мае 1917 года производители пулемета Льюиса привезли улучшенную модель, рассчитанную под наши собственные стандартные патроны калибра .30 вместо британских боеприпасов .303, с примерно 15 изменениями в конструкции в дополнение к тем, что были представлены нам ранее, а также с некоторыми новыми усовершенствованиями конструкции и металлургического состава материалов. С нашей точки зрения, эта новая модель Льюиса представляла собой значительно улучшенное оружие. Здесь следует отметить, что пулемет Льюиса в том виде, в каком он успешно выпускался для британской службы компанией Birmingham Small Arms Co., никогда не был доступен Соединенным Штатам даже в виде единичного образца для испытаний.

Соответственно, Льюис стал стандартным турельным пулеметом для наших самолетов. Корпорация Savage Arms Corporation смогла расширить свои мощности так, чтобы удовлетворить любые потребности нашей Авиационной службы в этом типе оружия, и поэтому мы не предпринимали попыток развернуть производство пулеметов Льюиса на других заводах. До конца 1917 года компания Savage уже поставляла первые пулеметы по своим заказам.



Во время столкновений на мексиканской границе Соединенные Штаты получили от компании Savage Arms Co. несколько сотен пулеметов Льюиса, созданных под британские боеприпасы. Чтобы гарантировать правильное использование пулеметов, с завода были направлены эксперты для инструктажа войск, которым предназначалось это оружие. Офицеры артиллерийского вооружения также выезжали для проведения этой инструкторской работы и создавали пулеметные школы вдоль границы. Войска сочли пулеметы не вполне удовлетворительными несмотря на экспертный инструктаж, полученный от специалистов с завода. Проблемы с пулеметами в то время объяснялись тем фактом, что компания-изготовитель в Соединенных Штатах занималась производством пулеметов лишь непродолжительное время и столкнулась с несколькими незначительными трудностями в конструкции и производстве — трудностями, которые вызывали немало проблем при эксплуатации пулеметов в полевых условиях и впоследствии были устранены в упомянутых 15 изменениях. Созданные на границе пулеметные школы обучали не только устройству пулемета Льюиса, но и механизмам других типов оружия, стоявшего на вооружении различных частей. Первое, что выяснили эти школы, заключалось в том, что значительная часть трудностей, возникавших с пулеметами, несомненно, была связана с тем, что наши солдаты не были знакомы с правилами эксплуатации этого оружия. По сути, в то время у нас было мало экспертов по обращению с пулеметами любой марки.

Вскоре после создания пулеметных школ на границе стало очевидно, что система обучения, разработанная нашими артиллерийскими офицерами, в значительной степени способствовала преодолению трудностей, с которыми армия сталкивалась при использовании пулеметов. Польза этих школ была настолько очевидной, что с началом войны с Германией Артиллерийский департамент учредил пулеметную школу в Спрингфилдском арсенале. Первый набор этой школы состоял из большого числа выпускников Массачусетского технологического института и других подобных учебных заведений, имевших техническое образование. Эти люди привлекались в качестве гражданских лиц и изучали устройство пулеметов в теории столь тщательно, насколько это было возможно, а также получали возможность вести стрельбу из пулеметов и на собственном опыте выяснять, какие именно неполадки могут возникать. Многие из этих людей впоследствии получили офицерские звания в Артиллерийском департаменте и были направлены в различные военные лагеря по всему Соединенным Штатам для создания учебных школ по устройству различных пулеметов.

После выпуска этого класса гражданских лиц из Спрингфилдской школы обучение прошли несколько кандидатов из лагерей подготовки, которые затем также получили офицерские звания. Когда стала очевидна полная успешность этой школы, ее масштабы были увеличены и расширены, и в ней обучались не только гражданские лица и курсанты лагерей подготовки, но и офицеры Артиллерийского департамента, готовившиеся в качестве офицеров вооружения, инструкторов и т. д. Позднее школа была еще более расширена за счет включения большого класса рядового состава для прохождения службы в качестве оружейников. Всего в Спрингфилдской школе прошли обучение более 500 офицеров.

По окончании войны с Германией выпускников пулеметной школы Спрингфилдского арсенала можно было встретить практически в любой сфере деятельности, связанной с вооружением, боеприпасами и смежными вопросами.

Теперь давайте взглянем на первые результаты ранних усилий по производству пулеметов. Меньше чем через месяц после прибытия первых призванных по призыву войск в их лагеря мы смогли отправить по 50 пулеметов Кольта от корпорации Marlin-Rockwell Corporation в каждый лагерь Национальной армии исключительно для обучения наших пулеметных подразделений. Не прошло и следующих 30 дней, как мы добавили к пулеметному оснащению каждого лагеря 20 пулеметов Льюиса наземного типа и 30 автоматических винтовок Шоша, закупленных у французов. (Наземный пулемет Льюиса был почти идентичен авиационному типу, за исключением того, что его ствол был окружен алюминиевым радиатором для охлаждения — устройством, которое не требовалось на пулеметах самолетов из-за меньшей продолжительности стрельбы последних.) Кроме того, осенью 1917 года мы смогли выдать каждому лагерю Национальной гвардии учебное снаряжение, состоящее из 30 пулеметов Кольта, 30 автоматических винтовок Шоша и примерно 50–70 наземных пулеметов Льюиса.

К началу 1918 года наше пулеметное производство шло полным ходом. Промышленная ситуация в это время выглядела следующим образом: корпорация Savage Arms Corporation выпускала авиационные пулеметы Льюиса турельного типа; корпорация Marlin-Rockwell Corporation производила в больших количествах авиационные пулеметы Марлин синхронизированного типа; компания Colt's Patent Fire Arms Manufacturing Co. строила пулеметы Виккерса тяжелого мобильного типа; а целый ряд крупных заводов на максимальной скорости оснащал себя оснасткой для скорого начала масштабного выпуска пулеметов Браунинга всех типов. Тем временем мы продолжали увеличивать наши заказы так быстро, как этого требовали обстоятельства.

К маю 1918 года первые 12 дивизий американских войск прибыли во Францию. Все они были оснащены тяжелыми пулеметами Гочкиса и автоматическими винтовками Шоша — оба этих вида оружия поставлялись французским правительством. В мае и июне отплыло 11 американских дивизий, причем тяжелое пулеметное вооружение этих войск было американского производства и состояло из пулеметов Виккерса. В качестве легких пулеметов эти 11 дивизий получили во Франции винтовки Шоша французского производства. После июня 1918 года все отправляющиеся американские войска обеспечивались полным комплектом пулеметов Браунинга как легкого, так и тяжелого типов. Часть этих пулеметов Браунинга выдавалась войскам до их отплытия, а остальные — по прибытии во Францию.

Корпорация Savage Arms Corporation выпустила почти 6000 пулеметов Льюиса наземного типа, прежде чем полностью переключить их производство на авиационный тип. К 11 мая 1918 года это предприятие изготовило 16 000 пулеметов Льюиса для американского правительства, из которых более 10 000 предназначались для использования на самолетах. К концу июля компания выпустила 16 000 авиационных пулеметов Льюиса, не говоря уже о 6000 пулеметах того же рода, которые она построила и поставила для ВМС США. К концу сентября мы приняли более 25 000 авиационных пулеметов Льюиса. На дату подписания перемирия было завершено производство примерно 32 000 таких пулеметов.

К 1 мая 1918 года корпорация Marlin-Rockwell Corporation выпустила почти 17 000 авиационных пулеметов Марлин с синхронизирующими устройствами. Тридцать дней спустя этот показатель достиг 23 000. 1 октября весь заказ на 38 000 пулеметов Марлин был выполнен, и компания приступила к переоборудованию своего завода в предприятие по выпуску пулеметов Браунинга.

На 1 мая 1918 года компания Colt Co. поставила более 2000 пулеметов Виккерса наземного типа. До конца июля этот объем достиг 8000 единиц, не считая 3000 пулеметов Виккерса, которые впоследствии были переоборудованы для авиационного применения. Вдобавок компания Colt Co. взялась за реализацию еще одного пулеметного проекта, о котором ранее не упоминалось. Это предприятие завершило производство примерно 1000 пулеметов Виккерса для российского правительства. В это время авиаторы на фронте начали использовать крупнокалиберные пулеметы, главным образом против наблюдательных аэростатов и дирижаблей. Союзники разработали для этой цели 11-миллиметровый пулемет Виккерса, что означает оружие с диаметром канала ствола почти в полдюйма. Артиллерийский департамент взялся за переделку этих российских пулеметов Виккерса в 11-миллиметровые авиационные пулеметы. Эта задача была успешно выполнена компанией Colt Co., которая поставила первое модифицированное оружие в июле и увеличила свои поставки до общего числа в 800 пулеметов к 11 ноября 1918 года.

К моменту прекращения боевых действий компания Colt Co. поставила 12 000 тяжелых пулеметов Виккерса и почти 1000 единиц авиационного типа. Как упоминалось ранее, значительное количество наземных пулеметов Виккерса было впоследствии переоборудовано для авиационного использования. Производство пулеметов Виккерса наземного типа прекратилось 12 сентября 1918 года, к каковой дате производство пулеметов Браунинга развилось достаточно для покрытия всех наших будущих потребностей. В дальнейшем завод Colt выпускал только авиационные типы пулеметов Виккерса. Мы отправили за море 6309 наземных пулеметов Виккерса до подписания перемирия, помимо оснащения шести отправляющихся во Францию дивизий войск этим оружием здесь, в стране, что составило в общей сложности 7653 пулемета Виккерса американской постройки в распоряжении Американских экспедиционных сил. Позднее мы планировали заменить это оружие пулеметами Браунинга, передав пулеметы Виккерса в Авиационную службу.



Но величайшим достижением Америки в области производства пулеметов стала разработка оружия системы Браунинга. Эти пулеметы, как уже отмечалось, были трех типов: тяжелый пулемет Браунинга с водяным охлаждением весом 37 фунтов для использования нашими войсками в полевых условиях; легкая автоматическая винтовка Браунинга весом 15,5 фунта и внешне похожая на обычную штатную винтовку, также для использования нашими солдатами, воюющими на земле; и, наконец, синхронизированный авиационный пулемет Браунинга жесткого типа, представлявший собой тяжелый пулемет Браунинга, облегченный за счет удаления водяной рубашки, с увеличенным вдвое темпом стрельбы и дополнительным креплением механизма синхронизированной стрельбы. Давайте рассмотрим отдельно расширение мощностей по производству этих типов.

Прежде всего компания Colt Co., которой принадлежали права на Браунинг, в сентябре 1917 года передала компании Winchester Repeating Arms Co. задачу по разработке чертежей и калибров для крупномасштабного производства автоматических винтовок Браунинга. Последняя компания проделала великолепную работу. В начале марта 1918 года компания Winchester оснастила свой завод и выпустила первые винтовки Браунинга. Они были отправлены в Вашингтон и продемонстрированы в руках стрелков перед лицом почтенной аудитории из офицеров и других официальных лиц правительства, и их огромный успех убедил страну в том, что Америка обладает автоматической винтовкой, достойной ее изобретательского и производственного престижа. К 1 мая компания Winchester выпустила 1200 винтовок Браунинга.

Корпорация Marlin-Rockwell Corporation достигла первого выпуска винтовок Браунинга в июне 1918 года, к моменту которого компания Winchester уже построила около 4000 таких винтовок. До конца июня компания Colt Co. добавила свои первые несколько сотен винтовок Браунинга к растущему объему выпуска. К концу июля общий объем производства винтовок Браунинга достиг 17 000 штук, распределенных следующим образом: 9700 произведено компанией Winchester, 5650 — корпорацией Marlin-Rockwell и 1650 — компанией Colt's. Два месяца спустя эта цифра удвоилась (точный показатель составил 34 500 винтовок Браунинга), и 11 ноября 1918 года, когда прозвучал финальный сигнал в этой промышленной гонке, правительство приняло 52 238 легких винтовок Браунинга. Из них в округленных цифрах компания Winchester построила 27 000, Marlin-Rockwell — 16 000 и Colt's — 9000.

Но эти цифры дают лишь представление о программе производства винтовки Браунинга в том виде, в каком она расширилась к моменту прекращения боевых действий. Когда было подписано перемирие, наши заказы на это оружие предусматривали выпуск 288 174 единиц, и готовились к размещению новые крупные заказы. В качестве иллюстрации того масштаба, которого достигло бы это производство, мы завершили переговоры с одним предприятием, в соответствии с которыми его производственные мощности должны были быть увеличены до выпуска 800 винтовок Браунинга каждые 24 часа к июню 1919 года. После подписания перемирия мы аннулировали заказы на изготовление 186 000 автоматических винтовок Браунинга.

Из 48 082 отправленных за океан единиц этого оружия 38 860 были направлены на транспортных судах снабжения навалом, в то время как остальные составили оснащение 12 дивизий «янки», которые везли свои автоматические винтовки с собой.

Сама компания Colt Co. разработала чертежи и калибры для массового производства пулемета Браунинга наземного типа. Напомним, что компания New England Westinghouse Co. была первым сторонним предприятием, приступившим к выпуску этого оружия. Компания New England Westinghouse Co. получила свои заказы в январе 1918 года и в течение четырех месяцев выпустила первые готовые пулеметы, став первой компанией, поставившей это оружие правительству. К 1 мая она поставила 85 тяжелых Браунингов.

К середине мая компания Remington приступила к выпуску тяжелых пулеметов Браунинга. Компания Colt Co., которая была обязана продолжать производство пулеметов Виккерса, также задерживалась из-за обязанности подготовки чертежей для других предприятий, заключивших контракты на выпуск тяжелых Браунингов; и этот завод, являющийся родиной пулемета Браунинга, смог выпустить первые изделия лишь к концу июня. К этому времени компания Westinghouse выпустила более 2500 тяжелых Браунингов, а компания Remington — более 1600.

К концу июля производство пулеметов Браунинга на всех заводах достигло в общей сложности 10 000 штук, а два месяца спустя в распоряжении правительства находилось 26 000 тяжелых пулеметов Браунинга. За последующие шесть недель это производство колоссально возросло, и к 11 ноября общее количество полученных правительством тяжелых пулеметов Браунинга составило около 42 000 штук. Если округлить цифры, компания Westinghouse произвела 30 000 из них, Remington — 11 000, а Colt — около 1 000.

Всего мы перебросили в Американские экспедиционные силы 30 582 тяжелых пулемета Браунинга: 27 894 были отправлены на транспортах снабжения, а остальные находились на вооружении 12 дивизий войск.

До подписания перемирия во Францию было доставлено достаточное количество тяжелых пулеметов Браунинга для полного оснащения всех американских войск на французской земле. Однако в период прибытия этих припасов бои против отступающей германской армии достигали наивысшего накала, и у войск на передовой не было времени ни на то, чтобы заменить свои пулеметы британского и французского производства на пулеметы Браунинга, ни на то, чтобы сменить свои автоматические винтовки Шоша на легкие пулеметы Браунинга, которых во Франции также имелось вдоволь.

Отчет главного офицера артиллерийско-технической службы Американских экспедиционных сил по состоянию на 15 февраля 1919 года показывает, что к этой дате, за исключением зенитных подразделений, состоявшие на вооружении войск пулеметы Виккерса и Гочкиса были почти полностью заменены тяжелыми пулеметами Браунинга, а автоматические винтовки Шоша — легкими пулеметами Браунинга.
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РАСХОДУЕМАЯ КОРОБКА ДЛЯ ПАТРОННОЙ ЛЕНТЫ ПУЛЕМЕТА БРАУНИНГ, МОДЕЛЬ I, НА СТАНКЕ-ТРЕНОГЕ ПУЛЕМЕТА БРАУНИНГ МОДЕЛИ 1917 ГОДА.
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НАБИВОЧНАЯ МАШИНКА ДЛЯ ПАТРОННОЙ ЛЕНТЫ ПУЛЕМЕТА БРАУНИНГ МОДЕЛИ 1917 ГОДА.
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ТАНКОВЫЙ ПУЛЕМЕТ БРАУНИНГ МОДЕЛИ 1919 ГОДА НА ТАНКЕ.
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ТАНКОВЫЙ ПУЛЕМЕТ БРАУНИНГ МОДЕЛИ 1919 ГОДА НА ШАРОВОЙ УСТАНОВКЕ (ПОКАЗАН КОЖУХ).






К моменту подписания перемирия мы разместили заказы на 110 000 тяжелых пулеметов Браунинга и рассчитывали разместить еще дополнительные заказы. Впоследствии мы сократили эти заказы на 37 500 пулеметов.

Поскольку авиационный пулемет Марлина зарекомендовал себя весьма успешно, а наши мощности по производству этого оружия были велики, выпуск авиационных пулеметов Браунинга не форсировался до предела. Последнее обстоятельство помешало бы производству пулеметов Марлина в момент, когда было крайне важно получить незамедлительные поставки фиксированных синхронных авиационных пулеметов. К моменту окончания боевых действий было закончено производство лишь нескольких сотен авиационных пулеметов Браунинга. На испытаниях и в деле это оружие было разогнано до темпа стрельбы от 1 000 до 1 300 выстрелов в минуту, что намного превосходило характеристики любого синхронного пулемета, применявшегося тогда на западном фронте.

К весне 1918 года стало очевидно, что нам потребуются специальные пулеметы для использования в наших танках. Рассматривалось несколько марок пулеметов для этой цели, но в конце концов от них отказались по тем или иным причинам. Окончательное решение заключалось в том, чтобы взять 7 250 имевшихся в наличии авиационных пулеметов Марлина и приспособить их для танковой службы путем добавления прицелов, алюминиевых радиаторов охлаждения, а также пистолетных рукояток и спусковых механизмов. Переделка этих пулеметов на заводе Marlin-Rockwell к моменту подписания перемирия шла темпами, которые гарантировали надлежащее оснащение первых танков американской постройки.

Тем временем Артиллерийский департамент предпринял производство танкового пулемета Браунинга. Этот пулемет был разработан путем взятия тяжелого пулемета Браунинга с водяным охлаждением, устранения водяного кожуха, установки взамен ствола воздушного охлаждения тяжелой конструкции, а также добавления пистолетных рукояток и прицелов. Работа началась в сентябре 1918 года, и готовая модель была поставлена к концу октября. До подписания перемирия было построено пять опытных пулеметов, которые прошли демонстрацию в учебных лагерях Танкового корпуса и были единогласно одобрены офицерами Танкового корпуса, назначенными для их испытаний. После испытаний во Франции в отчете указывалось: «Этот пулемет — безусловно, лучшее из известных ныне видов оружия для использования в танках, и Департамент заслуживает поздравлений в связи с его разработкой». Заказ на 40 000 танковых пулеметов Браунинга был выдан компании Westinghouse Co. Этот концерн, уже оснащенный для производства тяжелых пулеметов Браунинга, должен был начать поставки в декабре 1918 года и выпускать по 7 000 танковых пулеметов в месяц после 1 января 1919 года. Однако после подписания перемирия заказ был сокращен примерно до 1 800 пулеметов. К 27 марта 1919 года компания поставила 500 танковых пулеметов Браунинга, а заказ на оставшиеся 1 300 впоследствии был аннулирован.

После вступления Соединенных Штатов в войну армии с обеих сторон развили новый тип пулеметного боя, который заключался в стрельбе с закрытых позиций или постановке заградительного огня из пулеметов. Это потребовало разработки специальных треног, буссолей-клинометров для выставления углов возвышения и другого специального оборудования; к моменту окончания войны в серийном производстве этого материального обеспечения достигался быстрый прогресс.

В рамках комплексной программы пулеметного вооружения должны создаваться не только сами пулеметы, но они также должны быть полностью укомплектованы принадлежностями, такими как треноги, запасные магазины, повозки для перевозки как самих пулеметов, так и боеприпасов, патронные ленты различных типов, набивочные машинки для лент, приборы наблюдения и управления огнем и многочисленные другие принадлежности, производство которых абсолютно необходимо, но обычно остается незаметным для широкой публики. Масштабы нашей работы по принадлежностям иллюстрируются несколькими приближенными цифрами поставок к моменту подписания перемирия: нерасходуемые патронные коробки — 1 000 000; расходуемые патронные коробки — 7 000; расходуемые ленты — 5 000; нерасходуемые ленты — 1 000 000; набивочные машинки для лент — 25 000; водяные коробки — 110 000; пулеметные повозки — 17 000; патронные повозки — 15 000; треноги — 25 000.

Авиационные пулеметы также требовали многочисленных принадлежностей, причем производство некоторых из них было весьма сложным. Это специальное оборудование состояло частично из специальных установок для пулеметов, синхронизирующих приспособлений, металлических разъемных лент, электрических нагревателей для поддержания тепла в пулеметах при низких температурах на больших высотах поля боя авиатора, а также многих других более мелких предметов.

Не только наши собственные силы, но и союзные армии были в восторге от пулеметов Браунинга обоих типов, как только увидели их в действии. Лучшим доказательством этого является то, что летом 1918 года правительства Великобритании, Бельгии и Франции обращались к нам с запросами о возможности производства Соединенными Штатами автоматических винтовок Браунинга для их собственных вооруженных сил. 6 ноября, за несколько дней до окончания боевых действий, французский верховный комиссар запросил поставку 15 000 легких винтовок Браунинга для французской армии. Мы не могли пойти на это соглашение в то время, поскольку считали нецелесообразным отвлекать какие-либо наши запасы этих пулеметов от собственных войск до весны 1919 года, когда, как мы ожидали, наши мощности по производству легких пулеметов Браунинга превзойдут потребности наших собственных войск. Между тем наша потребность в более легких пулеметах оказалась намного больше, чем мы первоначально предполагали. Как только винтовка Браунинга была опробована в бою, Генеральный штаб наших Экспедиционных сил немедленно увеличил на 50 процентов количество автоматических винтовок, положенных по штату каждой роте войск, и к моменту окончания войны мы вели производство в расчете на удовлетворение этого возросшего спроса. К весне 1919 года мы рассчитывали снабжать легкими пулеметами Браунинга британскую и французскую армии, а также свою собственную.
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ИТАЛЬЯНСКИЙ ПУЛЕМЕТ «ФИАТ» НА СТАНКЕ-ТРЕНОГЕ.
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CHAUCHAT MACHINE RIFLE, MODEL 1915, CALIBER, 8 MILLIMETERS.
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ГЕРМАНСКИЙ ПУЛЕМЕТ 08/15 («ШПАНДАУ»).






Оба типа пулеметов Браунинга доказали свою безусловную успешность в реальном бою, о чем свидетельствовали многочисленные отчеты наших артиллерийско-технических офицеров за рубежом. Следующий отчет одного из офицеров, помимо исторических сведений, представляющих интерес для тех, кто следит за разработкой наших пулеметов, является типичным для множества других официальных описаний этого оружия в боевых условиях:


Пулеметы [тяжелые пулеметы Браунинга] впервые поступили на передовую в ночь на 13 сентября. Сектор был спокойным, и пулеметы практически не использовались вплоть до наступления, начавшегося 26 сентября. В последовавших боях пулеметы несколько раз применялись для стрельбы с закрытых позиций: одна рота выпустила по 10 000 патронов из каждого пулемета по лесу, в котором находились пулеметные гнезда противника, на дальности 2 000 метров. Несмотря на чрезвычайно неблагоприятные для пулеметов условия из-за дождя и грязи, оружие показало себя хорошо. Офицеры-пулеметчики докладывали, что во время боя пулеметы полностью оправдали самые высокие ожидания и, даже будучи покрытыми ржавчиной и используя грязные боеприпасы, функционировали всякий раз, когда это требовалось.

После того как дивизия была отведена в тыл, 17 пулеметов из одной роты были присланы на мой осмотр. Один из них был поражен шрапнелью, пробившей водяной кожух. Все пулеметы снаружи были полностью покрыты грязь и ржавчиной, но их механизмы были относительно чистыми. Без какого-либо касания или чистки, за исключением прочистки канала ствола шомполом, из каждого была выпущена лента на 250 патронов без единой задержки какого бы то ни было рода.

Исходя из испытаний в этой дивизии, можно сделать вывод, что в работе и функционировании при обращении с ним военнослужащих в полевых условиях пулемет является успешным.


Автоматические винтовки Браунинга также заслужили высокую оценку наших офицеров, которым довелось ими пользоваться. Несмотря на то, что эти пулеметы подвергались суровой эксплуатации, находясь на передовой сутками напролет под дождем, когда у стрелков было мало возможностей их чистить, они неизменно функционировали хорошо.

К 11 ноября мы построили в этой стране 52 238 автоматических винтовок Браунинга. У французов мы закупили 29 000 винтовок Шоша. Без учета резервных или запасных пулеметов этого было достаточно для оснащения более чем 100 дивизий из расчета по 768 пулеметов на дивизию. Это означало наличие достаточного количества легких пулеметов для полевой армии численностью 3 500 000 человек. Что касается тяжелых пулеметов, то к моменту подписания перемирия мы имели 3 340 штук системы Гочкиса, 9 237 систем Виккерса и 41 804 системы Браунинга, то есть в общей сложности 54 627 тяжелых пулеметов — достаточно для оснащения 200 дивизий армии численностью 7 000 000 человек, не считая резервного оружия.

Максимальное суточное производство винтовок Браунинга достигло 706 штук до того, как наши производственные усилия были внезапно остановлены, а тяжелых пулеметов Браунинга — 575 штук. На пике нашего производства в течение двадцати четырех часов выпускалось в общей сложности 1 794 пулемета и автоматических винтовки всех типов.

Основываясь на наших показателях выпуска в июле, августе и сентябре 1918 года, мы производили ежемесячно 27 270 пулеметов и ручных пулеметов всех типов, в то время как среднее ежемесячное производство Франции составляло в этот период 12 126, а Великобритании — 10 947.



По общему объему производства в период с 6 апреля 1917 года по 11 ноября 1918 года мы выпустили 181 662 пулемета и ручных пулемета по сравнению с 229 238 во Франции и 181 404 в Англии за тот же период.

Одной из важных особенностей, способствовавших успеху программы пулеметного вооружения, стал сердечный дух сотрудничества, с которым Военное министерство встретило производителей пулеметов. Конкурентные коммерческие преимущества нисколько не перевешивали национальную потребность, и Департамент обрел группу энтузиастов и преданных партнеров, с которыми он мог взяться за решение огромной проблемы пулеметного снабжения. Без этих партнеров и этого духа проблема не могла бы быть решена. Соединенные Штаты, начав почти с нулевой отметки, чуть более чем за год развернули производство пулеметов, превосходящее производство любой другой страны в мире, хотя некоторые из этих стран вели отчаянную войну в течение трех лет и строили пулеметы на пределе своих возможностей.




Acceptances of automatic arms, by months, in United States and Canada on United
States Army orders only.


	
	To Jan. 1.
	1918
	Total.



	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.



	Ground machine guns.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Browning heavy
	
	
	
	
	12
	922
	2,620
	4,225
	9,182
	8,838
	14,639
	6,654
	9,516
	56,608



	Vickers field
	2,031
	1,021
	951
	1,386
	1,341
	1,208
	1,349
	1,565
	789
	381
	103
	
	
	12,125



	Colt
	2,500
	
	
	
	
	
	305
	11
	
	
	
	
	
	2,816



	Lewis field
	2,209
	291
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	2,500



	Lewis caliber .303
	750
	
	
	
	300
	
	
	
	
	
	
	
	
	1,050



	Aircraft machine guns.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Browning
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	211
	363
	6
	580



	Marlin
	12
	3,134
	3,850
	3,419
	5,750
	6,250
	219
	6,356
	7,269
	1,691
	50
	
	
	38,000



	Lewis flexible
	6
	540
	1,085
	1,568
	1,333
	2,629
	4,342
	4,338
	5,595
	3,973
	5,857
	3,792
	4,142
	39,200



	Vickers caliber .30
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	307
	575
	373
	1,221
	2,476



	Vickers 11-mm
	
	
	
	
	
	
	72
	263
	95
	254
	117
	161
	276
	1,238



	Tank machine guns.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Browning
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	3
	1
	4



	Marlin
	
	
	
	
	
	
	
	
	[25]103
	[25]9
	[25]316
	[25]460
	[25]582
	[25]1,470



	Automatic rifles.
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Browning light
	
	
	15
	548
	363
	1,822
	3,876
	8,196
	12,517
	6,896
	13,687
	11,368
	10,672
	69,960



	Total
	7,508
	4,986
	5,901
	6,921
	9,099
	12,831
	12,783
	24,954
	35,447
	22,340
	35,239
	22,714
	25,834
	226,557





[25] Переделано из авиационных, в общее количество не включено.








ГЛАВА X. СТАНДАРТНЫЕ ВИНТОВКИ.


Хотя за 19 месяцев участия Америки в великой войне мы перебросили в Францию свыше двух миллионов солдат, каждый стрелок среди них при подъеме на борт своего транспорта вез собственное ружье. Это оружие, которое должно было стать его товарищем и лучшим другом в предстоящие опасные месяцы, было американской винтовкой, винтовкой, по меньшей мере равной любой другой, состоявшей на вооружении солдат других наций, винтовкой, произведенной на американском предприятии. Это могла быть одна из надежных винтовок Спрингфилда. Скорее всего, это была модифицированная винтовка Энфилда 1917 года, созданная на основе конструкции, британской по своему фундаментальному характеру, но доработанной для повышения эффективности американскими артиллерийско-техническими офицерами после фактического вступления Соединенных Штатов в великую борьбу. Если учесть, что даже такая нация с военным гением, как Франция, особенно искусная в создании боевого оружия, потратила три года на разработку своей полной артиллерийской программы, даже работая на предельной скорости, производство винтовок в Соединенных Штатах выделяется как один из подвигов войны.

История модифицированного Энфилда 1917 года, бывшую винтовкой, на которую Американские экспедиционные силы возлагали главные надежды, представляет собой вдохновляющую главу в истории наших вооружений. Ради получения этого оружия мы временно отказались от самой точной армейской винтовки, которую когда-либо видел мир, и незамедлительно произвели в больших количествах другую, новую модель, доказавшую свою пригодность если не в той же степени, то почти в той же степени для того типа войны, в который нам предстояло вступить. Это история триумфа над трудностями, американского производственного гения в его лучшем проявлении.

Америка, со времен Дэниела Буна бывшая нацией метких стрелков, естественным образом являлась родиной хороших винтовок. Пожалуй, поэтому неудивительно, что именно Соединенные Штаты стали страной, создавшей самую точную в стрельбе военную винтовку из всех известных в ту эпоху. Это была винтовка Соединенных Штатов образца 1903 года, в просторечии называемая «Спрингфилд».

Винтовка Спрингфилда сменила в нашей армии винтовку Крага, которую мы использовали в Испано-американской войне. В том конфликте испанская армия использовала винтовку германской конструкции — «Маузер». Наши артиллерийско-технические офицеры в то время считали винтовку Крага более точным оружием, чем «Маузер». Тем не менее мы не были удовлетворены винтовкой Крага и после нескольких лет разработок в 1903 году выпустили «Спрингфилд» — самую точную и быстрострельную винтовку, когда-либо сходившую с оружейных заводов.

Не было никаких сомнений в превосходстве «Спрингфилда» по точности. Раз за разом мы выставляли стрелковые команды нашей армии против команд других стран мира и выигрывали международные соревнования со «Спрингфилдом». Мы выиграли Олимпийские стрельбы 1908 года, опередив Англию, Канаду, Францию, Швецию, Норвегию, Грецию и Данию. Снова в 1912 году мы выиграли олимпийские стрельбы против Англии, Швеции, Южной Африки, Франции, Норвегии, Греции, Дании, России и Австро-Венгрии. В 1912 году винтовка Спрингфилда в руках американских стрелков выиграла Панамериканский матч в Буэнос-Айресе, а в 1913 году она победила Аргентину, Канаду, Швецию и Перу. Во всех этих матчах различные команды стреляли из винтовки «Маузер», но «Спрингфилд» неизменно побеждал это германское оружие, с которым ему предстояло встретиться позже в боях великой войны.

В общей сложности винтовка Спрингфилда победила боевые винтовки 15 наций на стрелковых соревнованиях до войны, а в 1912 году в Оттаве американская команда, стрелявшая из «Спрингфилдов», установила рекорды меткости на дистанциях 800, 900 и 1 000 ярдов, которые никогда не были побиты. Многое можно сказать о людях, стоявших за этим оружием, но должное нужно отдать и винтовкам, которые доставляли пули туда, куда целились стрелки.

Таковой была история этого великолепного оружия, когда Соединенные Штаты приблизились к грани великого конфликта. Но по мере того как война становилась для нас неизбежной и мы начали осознавать масштабы, в которых нам предстояло ее вести, наши артиллерийско-технические офицеры, изучавшие проблему винтовок, пришли к убеждению, что наша армия не может надеяться понести это великолепное оружие в Европу в качестве своего основного средства стрелкового вооружения. Краткий анализ производственной проблемы, которую представляла собой ситуация с винтовками в 1917 году, должен прояснить даже для человека, не знакомого с механикой и производством, почему было физически невозможно оснастить наши войска той винтовкой, на разработку которой наши эксперты-оружейники потратили столько лет.

Винтовка образца 1903 года строилась на двух заводах, и только на двух: Спрингфилдском арсенале в Спрингфилде, шт. Массачусетс, и Арсенале Рок-Айленд в Рок-Айленде, шт. Иллинойс. В течение нескольких лет до 1917 года наше правительство сокращало расходы на производство стрелкового оружия и боеприпасов. В результате Арсенал Рок-Айленд вообще прекратил производство «Спрингфилдов», в то время как выпуск винтовок со Спрингфилдского арсенала был значительно сокращен.

Это означало, что квалифицированные мастера, некогда занятые в производстве винтовок Спрингфилда, были рассеяны по всему свету. Когда в начале 1917 года возникла необходимость до предела форсировать производство винтовок на этих двух предприятиях, лица, руководившие этим начинанием, обнаружили, что могут вернуть лишь немногих старых, обученных сотрудников. Тем не менее, даже когда мы укомплектовали эти два завода квалифицированными людьми заново, их совокупное производство на максимальной скорости не могло даже начаться с удовлетворения того количества винтовок, которое потребовалось бы нашей надвигающейся армии. Поэтому было очевидно необходимо закупать винтовки на частных заводах.

Почему же тогда производство «Спрингфилдов» не было расширено на частные заводы? Действительно, до войны предпринимались некоторые усилия, направленные на организацию производства «Спрингфилдов» на коммерческих предприятиях, но нехватка средств помешала сделать что-либо большее, чем просто наметить план.

Любая мощная винтовка представляет собой сложное изделие. Энфилд 1917 года относительно прост по конструкции, однако солдат может разобрать свой Энфилд на 86 частей, причем некоторые из этих частей состоят из нескольких компонентов. Многие из этих деталей должны изготавливаться с высокой точностью, измеряться с микроскопической тщательностью и отделываться с необычной точностью. Производство «Спрингфилдов» в больших масштабах на частных заводах подразумевало бы использование тысяч калибров, кондукторов, штампов и других мелких инструментов, необходимых для такого производства, а также огромного количества специальных станков. Никакое подобное оборудование для производства винтовок Спрингфилда предоставлено не было, однако все оно должно было быть поставлено на коммерческие предприятия, прежде чем они смогли бы выпускать винтовки.

Нам пришлось бы потратить предварительные месяцы или даже годы на создание адекватного производственного оборудования для «Спрингфилдов», в то время как наши парни во Франции пользовались бы случайными остатками винтовочного вооружения, которые правительство могло бы для них закупить, если бы не обстоятельство в нашей индустрии стрелкового оружия в начале 1917 года, которое теперь кажется почти провидением.

Среди прочих как британское, так и русское правительства в условиях чрезвычайного положения 1914 и 1915 годов обратились к Соединенным Штатам с целью дополнить свои источники поставок винтовок, в то время как они сами, особенно британцы, наращивали свои внутренние производственные мощности. К моменту нашего вступления в войну производством винтовок по этим крупным иностранным заказам занимались пять американских концернов. Трое из них — Winchester Repeating Arms Co. из Нью-Хейвена, шт. Коннектикут; Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co. из Илиона, шт. Нью-Йорк; и компания Remington Arms Co. of Delaware на своем огромном заводе по выполнению военных контрактов в Эддистоне, шт. Пенсильвания, ставшем позже частью компании Midvale Steel & Ordnance Co. Эти концерны развили свои производственные мощности в огромных масштабах для выпуска винтовок по заказу британского правительства. К весне 1917 года Англия создала собственные производственные мощности у себя дома, и последние ее американские контракты подходили к концу.

Итак, в наличии имелись огромные мощности, которые в дополнение к нашим государственным арсеналам могли выпускать каждую винтовку, требующуюся американской армии, независимо от того, сколько войск мы выставим на поле боя.



Но как насчет оружия, которое выпускали эти предприятия — британской винтовки Энфилда? Как только война стала для нас неизбежной, Артиллерийский департамент направил своих лучших экспертов по винтовкам на эти частные заводы для детального изучения британского Энфилда. Они вернулись в штаб-квартиру без энтузиазма; фактически расценивая его как оружие, недостаточно хорошее для американского солдата.

Краткий взгляд на историю британского Энфилда прояснит некоторые наши возражения против него. До появления «Спрингфилда» образца 1903 года германский «Маузер» занимал вершину превосходства среди военных винтовок. С 1903 года и до наступления великой войны эти две винтовки, «Маузер» и «Спрингфилд», несомненно, являлись двумя лидерами. Британская армия была вооружена винтовкой Ли-Энфилда в течение нескольких лет до начала великой войны, но британские артиллерийско-технические инстанции предпринимали энергичные усилия по улучшению этого оружия. Энфилд находился в невыгодном положении главным образом из-за своих боеприпасов. Он стрелял патроном калибра .303 с закраиной. С баллистической точки зрения этот патрон был практически устаревшим.

В 1914 году в Англии была создана новая усовершенствованная винтовка Энфилда, известная как Pattern '14, и британское правительство было близко к ее принятию на вооружение, когда разразилась великая война. Это должно было быть оружие калибра .276 под патроны без закраины или с проточкой, аналогичные стандартным боеприпасам Соединенных Штатов. Война выбросила всю британскую программу усовершенствованного Энфилда на свалку. Англия была подготовлена к производству усовершенствованных Энфилдов не больше, чем мы — к производству «Спрингфилдов» на наших частных заводах. Британские арсеналы, промышленные предприятия и заводы боеприпасов были оснащены для выпуска в требуемых войной количествах лишь старого «короткого Энфилда» и его устаревших патронов калибра .303 с закраиной.

Теперь Англия была вынуждена обратиться к внешним источникам за дополнительными поставками винтовок, и в Соединенных Штатах она нашла три упомянутые выше фирмы, готовые взяться за крупные контракты на винтовки. Поскольку в Соединенных Штатах все равно приходилось заново создавать заводское оборудование для этой работы, Англия сочла, что американским предприятиям проще производить усовершенствованный Энфилд, чем более старый тип. Производство Энфилда 1914 года без изменений в Америке и винтовки старого типа в Англии усложнило бы производство британских винтовочных боеприпасов, поскольку эти винтовки использовали патроны разных размеров и типов. Соответственно, британцы выбрали усовершенствованный Энфилд для американского производства, но модифицировали его под патроны калибра .303 с закраиной.

Именно это оружие, как мы обнаружили, производилось в Нью-Хейвене, Илионе и Эддистоне весной 1917 года. Винтовка имела много характеристик «Спрингфилда» образца 1903 года, но она была не столь хороша, как «Спрингфилд», в своих пропорциях, а ее прицелы лишены некоторых усовершенствований, к которым привыкли американцы. Тем не менее это было оружие, явно превосходящее как французскую, так и русскую винтовку. Боеприпасы, которыми оно стреляло, для нас исключались. Мало того, что они были хуже, но, поскольку мы рассчитывали продолжать производство «Спрингфилдов» на государственных арсеналах, мы были бы вынуждены при принятии Энфилда в его исходном виде выпускать винтовочные патроны двух размеров, что привело бы к задержкам и неудовлетворительным результатам выпуска. Винтовка изначально проектировалась под патроны без закраины и была позже модифицирована; поэтому ее можно было легко переделать обратно под стрельбу нашими стандартными патронами калибра .30 для «Спрингфилда».

Можно видеть, что перед Артиллерийским департаментом стояли три возможных пути, любой из которых он мог выбрать. Он мог потратить время на оснащение частных заводов для производства «Спрингфилдов», и в этом случае американская винтовочная программа оказалась бы безнадежно задержана. Он мог получить оружие немедленно, заключив контракты на производство британских Энфилдов под патрон .303, и тогда американские войска везли бы во Францию худшие винтовки. Либо он мог потратить относительно немного времени, принять неизбежную критику от любой задержки — сколь бы кратковременной она ни была и сколь бы оправданной ни казалась практической обстановкой — и модифицировать Энфилд под наши боеприпасы, в результате чего американские войска оказались бы адекватно вооружены хорошим оружием.

Решение о модификации Энфилда стало одним из величайших решений в ходе руководства войной — хвала тем людям, которые его приняли.

Три концерна, производившие британское оружие, признали, что его следует изменить под американские боеприпасы. Каждая компания направила на Спрингфилдский арсенал 10 мая 1917 года по одной модифицированной винтовке для испытаний. Испытания показали, что оружие все еще неудовлетворительно, главным образом потому, что оно не было стандартизировано. Стандартизация рассматривалась как необходимое условие по двум причинам: одна из них — вопрос практической тактики в полевых условиях, а другая связана со скоростью производства.

Прежде всего, солдат на поле боя является собственным оружейным мастером. В его подразделении обычно имеется запас поврежденного или вышедшего из строя по тем или иным причинам оружия. Поэтому, если какая-либо часть винтовки солдата сломана или повреждена, он может подойти к запасу неиспользованного имеющегося оружия и взять из другой винтовки нужную деталь; и она подойдет к его ружью при условии соблюдения стандартизации при производстве винтовок на родине. Но если оружие не стандартизировано и каждый экземпляр требует подгонки напильником и доработки на сборочном участке завода, то солдат в полевых условиях вряд ли сможет найти деталь, которая подойдет к его оружию; и его винтовка при повреждении выходит из строя. Или же, если он найдет деталь, которая подходит, но подходит не идеально, его ружьем при стрельбе может разорвать, и он сам получит серьезную травму.



Во-вторых, стандартизация необходима для достижения высокой скорости производства. Если один завод, выпускающий винтовки, сталкивается с нехваткой каких-либо деталей оружия, он может обратиться на другой завод и получить запас этих деталей — благоприятное производственное условие, невозможное в случае, если оружие не стандартизировано. Однако ценность стандартизации для ускорения производства лучше всего видна по реальным показателям выпуска винтовок во время войны. Самый быстрый механик на любом из трех заводов Энфилда до 1917 года установил рекорд сборки в 50 винтовок за один рабочий день для британского ружья. После того как мы стандартизировали Энфилд, высший рекорд сборки составил 280 винтовок в день, в то время как сборщики на заводах в среднем собирали по 250 винтовки в день на человека после того, как работа вошла в нормальное русло.

Энфилды, отправленные на испытания в Спрингфилдский арсенал, были совершенно не стандартизированы и в значительной степени подгонялись вручную. Практически не предпринималось попыток добиться взаимозаменяемости деталей среди винтовок, выпускаемых тремя заводами. Даже затвор, взятый от винтовки одной компании, не входил в ствольную коробку винтовки другой компании.

Артиллерийский департамент оказался перед дилеммой: одобрить и выпустить оружие, признанное собственными экспертами неподходящим, и тем самым обеспечить быстрый выпуск, либо откладывать дело до тех пор, пока не будет достигнута взаимозаменяемость. Был выбран второй путь.

12 июля были испытаны винтовки второй партии. Они ближе подошли к нашим представлениям о стандартизации, но все же не были полностью удовлетворительными. Тем не менее мы решили продолжать производство и совершенствовать стандартизацию по ходу дела. Заводы в Винчестере и Илионе решили начать работу на этих условиях, однако завод в Эддистоне предпочел подождать окончательных требований. Впоследствии Илион решил отложить производство до принятия окончательных спецификаций. Было бы хорошо поступить так же и на заводе в Винчестере, поскольку позже из Европы поступило указание не присылать винтовки винчестерского производства того периода. Окончательные чертежи стандартизированного и модифицированного Энфилда поступили с заводов только 18 августа. Шесть дней спустя тысячи размеров были тщательно проверены и окончательно утверждены артиллерийско-техническими офицерами, после чего производство развернулось в полную силу.

Целесообразность принятия на вооружение винтовки Энфилда и ее модификации под наши требования вместо расширения производства «Спрингфилдов» проявилась почти немедленно, поскольку уже в августе, почти сразу после утверждения окончательных чертежей, правительству были поставлены первые винтовки. Это стало возможным благодаря тому, что принятые нами модификации не потребовали какого-либо принципиального изменения машинного парка.



Основное оборудование этих заводов находилось на своих местах и было готово немедленно приступить к производству Энфилдов; и пока шли споры об изменениях в конструкции винтовки, производители изготавливали калибры и мелкий инструмент по мере утверждения каждой модификации.

Хотя нам не удалось достичь — да мы и не пытались этого добиться — полной стандартизации и взаимозаменяемости деталей Энфилдов, мы сделали все возможное в этом направлении: несколько испытаний показали, что средняя взаимозаменяемость составляла около 95 процентов от общего числа деталей.

Тем временем мы наращивали рабочие штаты Арсенала Рок-Айленд и Спрингфилдского арсенала и форсировали выпуск «Спрингфилдов». До окончания войны Арсенал Рок-Айленд, изготавливавший запасные части к «Спрингфилдам», вышел на уровень выпуска, равный 1 000 собранных винтовок в день, в то время как Спрингфилдский арсенал достиг высокого среднего показателя в 1 500 собранных винтовок в день вдобавок к запасным частям, эквивалентным 100 готовым винтовкам ежедневно.

Завод в Эддистоне завершил свои британские контракты 1 июня, Винчестер произвел свою последнюю британскую винтовку 28 июня, а Илион — 21 июля 1917 года. Винчестер поставил нам первые модифицированные Энфилды 18 августа, Эддистон — 10 сентября, а Илион — около 28 октября.

В дальнейшем производственный прогресс неуклонно шел вверх. За неделю, закончившись 2 февраля 1918 года, ежедневное производство военных винтовок в Соединенных Штатах составляло 9 247 штук, из которых 7 805 являлись модифицированными Энфилдами, произведенными на трех частных заводах, а 1 442 — «Спрингфилдами», построенными в двух арсеналах. Общий выпуск за ту неделю составил 50 873 единицы оружия обоих типов, чтого почти хватало на три армейские дивизии. Несмотря на время, ушедшее на стандартизацию винтовки Энфилда, все войска, покидавшие Соединенные Штаты, в пунктах посадки на суда были вооружены американским оружием.

Через десять месяцев после объявления нами войны Германии мы производили за неделю в четыре раза больше винтовок, чем Великобритания выпускала за аналогичный период после 10 месяцев войны, и наш объем производства в то время был вдвое больше того, которого Великобритания достигла в войне к тому моменту. К середине июня 1918 года мы преодолели отметку в полтора миллиона винтовок всех видов, причем эта цифра включала свыше 250 000 винтовок, построенных по первоначальным контрактам, размещенным прежним русским правительством.

Производство Энфилдов и «Спрингфилдов» во время войны по 9 ноября 1918 года составило в общей сложности 2 506 307 винтовок. Из них 312 878 штук составляли винтовки Спрингфилда, выпущенные двумя государственными арсеналами. Мы начали войну с резервом из 600 000 винтовок Спрингфилда в наличии, а кроме того, на хранении в наших оружейных палатах и арсеналах находилось 160 000 винтовок Крага. Последние в значительной мере нуждались в чистке и ремонте, прежде чем их можно было использовать. У правительства Канады мы закупили 20 000 винтовок Росса. Поставки русских винтовок составили в сумме 280 049 штук. Это дало нам общую экипировку в 3 575 356 винтовок. Поскольку примерно половина солдат реально сформированной армии носит винтовки, общее количество винтовок, закупленных Артиллерийским департаментом, было достаточно для вооружения как для боя, так и для обучения армии численностью 7 000 000 человек, без учета резервных винтовок и винтовок технического обслуживания.

Таким образом, Энфилд стал доминирующей винтовкой нашего военного усилия. Благодаря своему измененному ударно-спусковому механизму она могла использовать превосходные патроны «Спрингфилда» с их высокой точностью. Прицелы Энфилда за счет расположения диоптрического прицела близко к глазу стрелка обеспечивали еще большую быстроту прицеливания, чем прицелы «Спрингфилда». В этом отношении оружие намного превосходило «Маузер», являвшийся основной опорой германской армии. В общем и целом к оружию, которое вызывало слабый интерес у наших артиллерийско-технических офицеров, мы за несколько недель добавили улучшения и модификации, сделавшие винтовку Энфилда 1917 года оружием, которое для ближнего боя в Европе выгодно отличалось от «Спрингфилда» и стало для союзного дела весомым вкладом, который Америка могла по праву считать своим собственным.

Стандартизация не только обеспечила предельную скорость выпуска наших винтовок, но вместе с заботой правительства о закупке сырья и заключении контрактов позволила сберечь значительные средства в стоимости этого оружия. Британцы платили примерно по 42 доллара за штуку Энфилдов, произведенных в Соединенных Штатах. Модифицированные Энфилды обошлись правительству примерно в 26 долларов каждый. Таким чином, на общем производстве 2 202 429 модифицированных Энфилдов мы сэкономили 37 441 293 доллара по сравнению с тем, во сколько это оружие обходилось в прошлом.

Как винтовка Спрингфилда, так и винтовка Энфилда 1917 года обладали преимуществами в точности и скорострельности перед германским «Маузером». Верно, что «Маузер» выпускал более тяжелую пулю, чем наши стандартные боеприпасы, и отправлял ее с несколько большей начальной скоростью; но на больших дальностях стрельбы пуля «Маузера» не столь точна, как пуля Соединенных Штатов. Из-за своей особой формы пуля «Маузера» склонна кувыркаться на больших дальностях — стрелки называют это «забиванием гвоздей» или срывом со стабльности, — особенно когда дует боковой ветер. Такое кувыркание заставляет пулю изгибать траекторию подобно бейсбольному мячу, брошенному хорошим питчером, что уничтожает точность.

В начале наших боев с Германией мы захватили винтовки «Маузер» и поспешили сравнить их со «Спрингфилдами» и модифицированными Энфилдами. Мы обнаружили в американских винтовках заметное превосходство в скорострельности, быстроте и легкости прицеливания, а также в кучности стрельбы. Точность объяснялась не только нашими стандартными патронами «Спрингфилда», но и большей механической точностью отделки патронника и канала ствола американских винтовок. Скорострельность американского оружия обуславливалась расположением и формой рукоятки затвора — подвижного механизма винтовки, с помощью которого солдат извлекает стреляную гильзу и досылает свежую.

То, как мы разработали эту рукоятку затвора, представляет собой интересную историю само по себе. В 1903 году, когда мы выпустили первую винтовку Спрингфилда, мы решили отказаться от старого карабина, состоявшего на вооружении наших кавалерийских полков, и, создав винтовку с относительно коротким стволом, предоставить оружие, которое могло бы использоваться как пехотой, так и кавалерией. Первоначальная рукоятка затвора «Спрингфилда», подобно рукоятке нынешнего «Маузера», выступала горизонтально с боковой стороны патронника. Было обнаружено, что этот выступ плохо помещается в седельном кобуре кавалериста, заклинивая бок винтовки о кожух кобуры, что часто приводило к повреждению прицела винтовки. По этой первоочередной причине конструкторы винтовки согнули рукоятку затвора вниз и назад. Эта модификация попутно приблизила рукоятку затвора к руке солдата при оперировании спусковым крючком ближе, чем она находилась прежде. Конструкция Энфилда развила это движение еще дальше, так что рукоятка затвора оказалась практически прямо у спускового крючка, и рука стрелка была готова нажать на спуск сразу же после досылания нового патрона.

Давайте посмотрим, какой эффект эта конструкция рукоятки затвора оказала в недавней войне. «Маузер» по-прежнему цеплялся за старую горизонтальную рукоятку затвора далеко от спускового крючка. Некоторые из наших лучших стрелков практиковались с захваченными «Маузерами» и, стреляя из них на предельной скорости, не могли довести темп стрельбы и близко до показателей, установленных Энфилдами и «Спрингфилдами». Один энтузиаст даже утверждал, что скорострельность «Маузера» составляет не более 50 процентов от скорострельности американской винтовки 1917 года, но это может быть преуменьшением. На такой основе результатом стало то, что в боевых условиях при равном количестве людей с каждой стороны американцы фактически имели по две винтовки против одной у немцев.

Иными словами, за счет отгибания назад рукоятки затвора мы поставили на огневой рубеж двух бойцов там, где раньше был лишь один; но добавившийся боец не требовал ни укрытия, ни одежды, ни пайка, ни воды, ни жалования. Хотя иногда он нуждался в ремонте, он не болел, никогда не становился экономическим бременем и не получал пенсию. Единственными дополнительными расходами государства на него было повышенное потребление патронов.

Когда американские войска находились в самом разгаре боев летом 1918 года, германское правительство направило через нейтральное агентство протест нашему правительству, заявляя, что наши люди используют дробовики против германских войск в траншеях. Утверждение было правдивым; но наш Государственный департамент ответил, что использование такого оружия не запрещено Женевской конвенцией, как утверждали немцы. Изготовленные первоначально с целью вооружения охраны, приставленной к германским пленным, эти дробовики, несомненно, в некоторых случаях брались в реальный бой. Артиллерийский департамент приобрел от 30 000 до 40 000 дробовиков короткоствольного или обрезного типа, заказав их у обычных коммерческих производителей. Патроны, поставляемые к этому оружию, содержали каждый заряд из девяти крупных картечин — комбинация, способная произвести убийственный эффект в ближнем бою.

Таков был оружейный послужной список этого правительства в войне. Американцы шли в бой с лучшими винтовками, применявсшимися в войне, а промышленность Америки производила это оружие в чрезвычайной ситуации такими темпами, которые вооружали наших солдат по мере их обучения для боя. Успех в такой задаче казался почти невозможным в начале; но то, что он был достигнут, должно навсегда служить источником удовлетворения для американского народа.




Rifle production to Nov. 9, 1918.


	Months.
	Eddystone.
	Winchester.
	Ilion.
	Springfield Armory.
	Rock IslandArsenal.
	Total.



	Before August, 1917
	
	
	
	14,986
	1,680
	16,666



	Aug. 1, 1917 to Dec. 31, 1917
	174,160
	102,363
	26,364
	89,479
	22,330
	414,696



	1918
	
	
	
	
	
	



	January
	81,846
	39,200
	32,453
	23,890
	7,680
	185,069



	February
	98,345
	32,660
	39,852
	6,910
	2,460
	180,227



	March
	68,404
	42,200
	49,538
	120
	420
	160,682



	April
	87,508
	43,600
	36,377
	2,631
	
	170,116



	May
	84,929
	41,628
	54,477
	3,420
	550
	185,004



	June
	104,110
	34,249
	52,995
	6,140
	619
	198,113



	July
	135,080
	35,700
	60,413
	14,841
	2,038
	248,072



	August
	106,595
	20,030
	65,144
	27,020
	1,597
	220,386



	September
	110,058
	31,550
	58,027
	29,770
	3,813
	233,218



	October
	100,214
	33,700
	53,563
	35,920
	3,256
	226,653



	Nov. 1-9, 1918
	30,659
	9,100
	16,338
	10,500
	808
	67,405



	Total
	1,181,908
	465,980
	545,541
	265,627
	47,251
	2,506,307





Примечание. — Заводы в Эддистоне, Винчестере и Илионе выпускали винтовку Соединенных Штатов калибра .30 модели 1917 года, в просторечии известную как «Энфилд», в то время как Спрингфилдский арсенал и Арсенал Рок-Айленд производили винтовку Соединенных Штатов калибра .30 модели 1903 года, в просторечии известную как винтовка Спрингфилда. Месяцы, отмеченные падением производства в Спрингфилде и Рок-Айленде, были месяцами, в которые изготовленные детали не собирались, а использовались в качестве запасных частей.
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РЕПЕТИЦИОННЫЙ ДРОБОВИК РЕМИНГТОНА 12-ГО КАЛИБРА С ШТЫКОМ, МОДЕЛЬ 1917 ГОДА.
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РЕПЕТИЦИОННЫЙ ДРОБОВИК ВИНЧЕСТЕРА 12-ГО КАЛИБРА С ШТЫКОМ, МОДЕЛЬ 1917 ГОДА.
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АВТОМАТИЧЕСКАЯ ВИНТОВКА БРАУНИНГ МОДЕЛИ 1918 ГОДА КАЛИБРА .30.
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МОДИФИЦИРОВАННАЯ АМЕРИКАНСКАЯ ВИНТОВКА ЭНФИЛДА КАЛИБРА .30 МОДЕЛИ 1917 ГОДА, ШТЫК МОДЕЛИ 1917 ГОДА.

МАГАЗИННАЯ (СПРИНГФИЛДСКАЯ) ВИНТОВКА США КАЛИБРА .30 МОДЕЛИ 1903 ГОДА, ШТЫК МОДЕЛИ 1905 ГОДА.
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РЕВОЛЬВЕР КОЛЬТА ДВОЙНОГО ДЕЙСТВИЯ КАЛИБРА .45 МОДЕЛИ 1917 ГОДА.
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РЕВОЛЬВЕР СМИТА-ВЕССОНА ДВОЙНОГО ДЕЙСТВИЯ КАЛИБРА .45 МОДЕЛИ 1917 ГОДА.
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АВТОМАТИЧЕСКИЙ ПИСТОЛЕТ КАЛИБРА .45 МОДЕЛИ 1911 ГОДА.










ГЛАВА XI. ПИСТОЛЕТЫ И РЕВОЛЬВЕРЫ.


Американский пистолет стал одним из великих успехов войны. В течение нескольких лет до начала войны Артиллерийский департамент сотрудничал с частными производителями в деле разработки автоматического пистолета; однако никто из наших офицеров до высшего испытания не осознавал, каким эффективным оружием окажется Кольт .45 в рукопашном бою в траншеях. В нашей изолированности мы, возможно, подозревали, что штык и такое новое оружие, как современная ручная граната, потеснили сферу применения пистолета и револьвера. Нам предстояло вскоре обнаружить свою ошибку. В руках решительного американского солдата пистолет оказался оружием огромного поражающего действия, и его по делу боялись германские войска.

Мы давно были нацией пистолетных стрелков, мы, американцы, но лишь к 1911 году создали пистолет той точности и скорострельности, которых требовали наши эксперты-оружейники. Нации Европы пренебрегали этим ценным оружием почти полностью, рассматривая его главным образом как воинское украшение, которое должны носить лишь офицеры. Результатом европейского пренебрежения стало то, что револьверы малого калибра у немцев и даже у французов и англичан были игрушками по сравнению с крупными Кольтами, которыми были вооружены американские солдаты.

Америка была обязана Кольту .45 опыту наших бойцов на Филиппинах и изобретательскому гению Джона Браунинга, прославившегося своими пулеметами. В более ранних филиппинских кампаниях наши войска использовали пистолет калибра .38. Наши солдаты заметили, что когда в крепких туземцев попадали эти пули и даже наносили им серьезные ранения, они зачастую продолжали сражаться еще некоторое время. Требовалось ручное оружие, которое выводило бы противника из строя в ту же секунду, когда он был поражен, независимо от того, смертельно это или нет. Поэтому мы увеличили калибр автоматического пистолета до .45 и снизили скорость пули, чтобы она рвала плоть вместо того, чтобы проделывать чистые отверстия. Эти улучшения придали снаряду ударную силу кувалды, и пораженный человек падал неизменно.

Более того, в ходе этой разработки было достигнуто большое улучшение точности оружия, причем Кольт 1911 года являлся самым метким пистолетом из всех, когда-либо производившихся в этой стране. Даже лучшие из старых автоматов и револьверов были точны только в руках опытных стрелков. Но любой рядовой солдат со средней подготовкой может попасть в то, во что он целится, из Кольта. Усовершенствования автоматических механизмов привели его к стадии, когда из него можно было выпустить 21 выстрел за 12 секунд умелым человеком. При этом отдача каждого выстрела извлекает пустую гильзу и досылает свежую.

Лишь немногие люди в каждом пехотном полку носили пистолеты, когда наши войска впервые отправились в окопы. Но едва ли не в первой же стычке это оружие доказало свою превосходящую полезность в траншейном бою. Такие инциденты, как случай с одиноким американским солдатом, который разогнал или перебил целое отделение немецких штыковиков, окруживших его, вселили во врага страх перед мастерством янки в обращении с пистолетом. «Оружие новичка», как любили называть его жители запада, заняло свое подобающее место.

К середине лета 1917 года было принято решение снабдить пехоту гораздо более обширным комплектом автоматических пистолетов, чем предписывалось ранее уставами — строить их сотнями тысяч там, где мы выпускали их тысячами. В феврале, предвидя войну и осознавая тогдашние ограничения наших мощностей по производству пистолетов (автомат Кольта производился исключительно компанией Colt's Patent Firearms Manufacturing Co. в Хартфорде, шт. Коннектикут, и в течение ограниченного периода Спрингфилдским арсеналом), мы подняли перед компанией Colt вопрос о получении чертежей и других инженерных данных, которые позволили бы нам расширить производство этого оружия на других предприятиях. Эта работа находилась в процессе выполнения, когда в апреле 1917 года она была прервана военной необходимостью задействовать всю нашу энергию на производство винтовок.

Чтобы пополнить запасы пистолетов — хотя самозарядный кольт был единственным оружием такого рода, утвержденным для армейских нужд, — военный министр уполномочил начальника Артиллерийского департамента закупить другое стрелковое оружие, в частности револьверы двойного действия калибра .45, производимые компаниями Colt Co. и Smith & Wesson Co. Эти револьверы были сконструированы под стандартные армейские пистолетные патроны калибра .45. Револьвер не являлся столь эффективным оружием, как самозарядный пистолет, но был принят на вооружение в условиях чрезвычайного положения исключительно для того, чтобы в самом начале обеспечить войска достаточным количеством такого оружия.

С началом военных действий компания Colt Co. заявила, что к декабрю 1917 года сможет переоборудовать производство для выпуска пистолетов со скоростью 6000 единиц в месяц, а также сможет поставлять по 600 револьверов в неделю, начиная с апреля. Как только появились средства, мы заключили с компанией Colt Co. контракт на 500 000 пистолетов и 100 000 револьверов, а с компанией Smith & Wesson Co. — контракт на 100 000 револьверов. Хотя эти контракты были заключены лишь 15 июня, в полной уверенности, что средства в конечном итоге будут выделены, оба предприятия уже в течение многих недель работали над производством оружия в расчете на эти ожидаемые контракты.



Когда из Франции поступил приказ увеличить количество пистолетного вооружения, в дополнение к мерам по наращиванию производства на заводах двух действующих подрядчиков мы провели изучение деятельности многочисленных других предприятий, которые могли бы взяться за этот вид производства. От предложения закупить револьверы калибра .38 в качестве дополнительного запаса отказались по той причине, что любое расширение этого производства и производства необходимых боеприпасов происходило бы в ущерб окончательному объему выпуска патронов калибра .45 и боеприпасов к ним.

В декабре 1917 года компания Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co. получила указание подготовиться к производству 150 000 самозарядных пистолетов Colt образца 1911 года с темпом, позволяющим достичь максимального выпуска в 3000 единиц в день. Значительные трудности возникли при получении необходимых чертежей и конструкторской документации, поскольку производство этих пистолетов на заводе компании Colt Co. в значительной степени находилось в руках опытных кадровых механиков, которые знали приемы подгонки и сборки, не отраженные на чертежах. В результате существовавшие чертежи не полностью отражали реальное устройство пистолетов. Наконец были составлены полные чертежи, охватывающие все детали и обеспечивающие взаимозаменяемость деталей пистолетов, выпускаемых компанией Remington Co., и деталей пистолетов компании Colt Co., что и являлось поставленной целью.

Летом 1918 года, чтобы удовлетворить резко возросшую потребность Американских экспедиционных сил в пистолетах, контракты на производство самозарядных пистолетов Colt были переданы следующим компаниям: National Cash Register Co. (Дейтон, штат Огайо); North American Arms Co. (Квебек); Savage Arms Co. (Ютика, штат Нью-Йорк); Caron Bros. (Монреаль); Burroughs Adding Machine Co. (Детройт, штат Мичиган); Winchester Repeating Arms Co. (Нью-Хейвен, штат Коннектикут); Lanston Monotype Co. (Филадельфия, штат Пенсильвания) и Savage Munitions Co. (Сан-Диего, штат Калифорния).

Все эти предприятия, ни одно из которых ранее не выпускало пистолеты калибра .45, энергично продолжали подготовку к производству, когда перемирие привело к отмене их контрактов. Никаких пистолетов не было получено ни от одного предприятия, кроме Colt's Patent Fire Arms Manufacturing Co. и Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co.

Возникли трудности с приобретением оборудования для нарезки рифления на деревянных щечках рукоятки пистолетов, и во избежание задержек в производстве Артиллерийский департамент разрешил использовать бакелит для изготовления пистолетных рукояток на всех новых предприятиях, которым предстояло выпускать это оружие. Бакелит представляет собой заменитель твердой резины или янтаря, изобретенный выдающимся химиком доктором Бэкеландом.

К началу войны армия располагала примерно 75 000 самозарядных пистолетов калибра .45. К моменту подписания перемирия с 6 апреля 1917 года было произведено и принято в общей сложности 643 755 пистолетов и револьверов. Производство пистолетов составило 375 404 единицы, а револьверов — 268 351 единицу. За четыре месяца до 11 ноября 1918 года средний суточный объем производства самозарядных пистолетов составлял 1993 единицы, а револьверов — 1233 единицы. Это соответствовало годовому темпу производства примерно в 600 000 пистолетов и 370 000 револьверов. Эти пистолеты производились по примерной стоимости 15 долларов за штуку.




Production of pistols and revolvers to Dec. 31. 1918.


	
	Pistols.
	Revolvers.
	Total pistols and revolvers.



	Colt.
	Remington U.M.C.
	Total pistols.
	Colt.
	Smith & Wesson.
	Total revolvers.



	Apr. 6 to Dec. 29, 1917
	58,500
	
	58,500
	20,900
	9,513
	30,413
	88,913



	January, 1918
	11,000
	
	11,000
	8,700
	7,500
	16,200
	27,200



	February, 1918
	14,500
	
	14,500
	8,800
	8,550
	17,350
	31,850



	March, 1918
	21,300
	
	21,300
	11,800
	12,400
	24,200
	45,500



	April, 1918
	22,400
	
	22,400
	10,400
	10,650
	21,050
	43,450



	May, 1918
	35,000
	
	35,000
	11,100
	12,150
	23,250
	58,250



	June, 1918
	37,800
	
	37,800
	11,100
	14,250
	25,350
	63,150



	July, 1918
	39,800
	
	39,800
	11,600
	11,555
	23,155
	62,955



	August. 1918
	40,400
	
	40,400
	11,300
	13,358
	24,658
	65,058



	September, 1918
	32,100
	640
	32,740
	11,100
	12,650
	23,750
	56,490



	October, 1918
	42,300
	3,881
	46,181
	13,500
	16,675
	30,175
	76,356



	November, 1918
	45,800
	4,102
	49,902
	11,900
	12,660
	24,560
	74,462



	December, 1918
	24,600
	4,529
	29,129
	9,500
	11,400
	20,900
	50,029



	Total
	425,500
	13,152
	438,652
	151,700
	153,311
	305,011
	743,663










ГЛАВА XII. БОЕПРИПАСЫ СТРЕЛКОВОГО ОРУЖИЯ.


До войны с Германией Артиллерийский департамент, обеспечивая патронами калибра .30 армейские винтовки и пулеметы, оперировал понятиями миллионов и размещал заказы на боеприпасы в таком масштабе. Но когда начались военные действия и сталь с ореховым деревом стали превращаться в винтовки для вооружения бесконечно возрастающих миллионов солдат-янки, которых мы отправляли и продолжали отправлять в Европу до достижения победы, боеприпасы для стрелкового оружия вышли из миллионного класса и превратились в отрасль, единицы производства которой исчислялись миллиардами.

Война увеличила численность личного состава американской армии примерно в тридцать раз. Этот коэффициент увеличения распространился и на производство боеприпасов для винтовок и пулеметов. История боеприпасов в этой войне — это история трехмиллиардного выпуска, выжатого из стомиллионной мощности. В этих усилиях мы находим еще один из тех частых производственных романов, которые породила война в Америке; ибо когда от промышленности потребовали большего, чем то казалось возможным с точки зрения промышленников образца 1917 года, изобретательный руководящий и организаторский талант и умелые руки работников боеприпасной отрасли справились с задачей.

Наша мощность по производству боеприпасов калибра .30 в Соединенных Штатах до войны составляла около 100 000 000 патронов в год. За период войны мы фактически произвели огромный общий объем в 3 507 023 300 патронов для стрелкового оружия. Налаживаемое в лихорадочной спешке, такое расширение производства закономерно сопровождалось ошибками и неудачами; но ни одна из них не была фатальной или неисправимой. Неизменным останется тот факт, что сложное производство было расширено вовремя, чтобы удовлетворить любой спрос американской армии на боеприпасы для стрелкового оружия, и что ни одна наша военная операция не была сорвана из-за нехватки этих боеприпасов. Следовательно, можно утверждать, что производство патронов для стрелкового оружия стало одним из подлинных достижений нашего Артиллерийского департамента.

Рассмотрим сначала производство стандартных боеприпасов калибра .30, которые можно считать типовой продукцией боеприпасной промышленности. Это были боеприпасы, используемые в двух наших штатных винтовках — Спрингфилда (модель США 1903 года) и модели США 1917 года (которая представляет собой модификацию британской винтовки образца 1914 года), а также в большинстве пулеметов, из которых мы вели стрельбу во Франции, хотя с пулеметом Шоша мы использовали 8-миллиметровый патрон. К моменту начала войны мы располагали примерно 200 000 000 патронов калибра .30. Большая их часть была произведена правительством на Франкфордском арсенале, который фактически являлся единственным предприятием в Соединенных Штатах, оснащенным для производства этих боеприпасов в каких-либо значительных количествах.

Однако в течение нескольких лет до войны правительство проводило политику поощрения производства армейских боеприпасов на частных предприятиях. Это делалось путем размещения у различных компаний небольших ежегодных заказов на боеприпасы данного типа. Такие заказы обычно составляли около 1 000 000 патронов каждый. Целью подобных заказов, сколь бы незначительными они ни были, являлось распределение по основным частным патронным заводам необходимых зажимных приспособлений, установочных деталей, калибров и другого инструмента, требующегося для производства патронов к армейским винтовкам и пулеметам. Можно было также ожидать, что эти небольшие заказы позволят обучить производственный персонал частных предприятий технологиям этого производства. С помощью таких мер правительство рассчитывало иметь на случай чрезвычайной ситуации ядро квалифицированных кадров и оборудования, которое можно было бы быстро расширить для удовлетворения военных потребностей.

В качестве дополнительного средства стимулирования интереса к этой мирной задаче Артиллерийский департамент ежегодно проводил своеобразное соревнование среди частных производителей боеприпасов для стрелкового оружия. Продукция каждого завода, принявшего правительственные заказы, проверялась на надлежащее функционирование и точность; а патроны, победившие в этом соревновании, использовались в качестве боеприпасов при стрельбе на национальных стрелковых соревнованиях. Таким образом, компания-победитель могла использовать свое достижение в рекламных целях.

Но эти просветительские усилия со стороны правительства не смогли создать производственную мощность, которая даже отдаленно соответствовала бы требованиям такой войны, в которую мы были ввергнуты в 1917 году. Мы не создали крупных резервов боеприпасов, а заказы, размещенные у частных производителей, были настолько малы, что практически не привели к какой-либо заводской подготовке к крупносерийному производству. По сути дела, вся производственная мощность по выпуску патронов калибра .30 в 1917 году была сосредоточена в стенах Франкфордского арсенала.

Тем не менее в боеприпасной промышленности в момент вступления в войну сложилась благоприятная ситуация. Некоторое время многочисленные американские предприятия работали над производством патронов как для британского, так и для французского правительств. Патроны, выпускаемые по этим контрактам, не подходили для нашего использования, поскольку имели другой калибр по сравнению с боеприпасами американского оружия, а это означало, что существующее оборудование не могло быть переоборудовано для производства американских боеприпасов без радикальных и требующих много времени изменений инструмента и т. д. Однако патроны есть патроны, независимо от их размера; а производство, снабжавшее Францию и Англию, привело к обучению тысяч механиков и цеховых руководителей тонкостям выпуска боеприпасов. Следовательно, когда мы вступили в войну, люди и навыки у нас уже были под рукой; нам требовалось лишь изготовить инструмент и оборудование в дополнение к сырью.

И все же это само по себе было проблемой. Как нам ее решить? Перед правительством казалось возможным открыть три пути. Во-первых, мы могли построить с нуля огромный государственный арсенал с годовой мощностью в 1 000 000 000 патронов, то есть в десять раз превышающей мощность крупного Франкфордского арсенала. Или же мы могли заинтересовать производителей проектом строительства частного патронного завода, способного выпускать 1 000 000 000 патронов в год. Оба этих метода основывались на предположении, что существующие патронные заводы загружены заказами до отказа. Третий план заключался в том, чтобы разместить наши заказы на патроны на существующих патронных заводах и позволить им расширить свои мощности для выполнения наших заказов.

Как только первые заказы были выданы и все имеющиеся мощности приведены в движение, эта проблема потребовала изучения и внимания со стороны Артиллерийского департамента. Ранней осенью 1917 года в Вашингтоне было созвано совещание производителей боеприпасов для стрелкового оружия для обсуждения этого вопроса. Главным образом из-за трудностей с обеспечением обученным рабочим персоналом нового государственного арсенала или частного завода было единогласно решено, что существующим предприятиям следует расширить свои мощности и штат подготовленного персонала для реализации патронного проекта. Из этого совещания выросло Американское общество производителей стрелкового оружия и боеприпасов. В дальнейшем, вплоть до окончания войны, это общество или его комитеты собирались примерно раз в две недели для обсуждения возникающих в работе проблем. Офицеры Артиллерийского департамента, отвечающие за патронный проект, присутствовали на всех этих совещаниях. Результат такого сотрудничества наглядно проявился не только в стандартизации производственных процессов на различных заводах, но и в объемах выпуска патронов.

Успех этих усилий лучше всего демонстрируют показатели производства за период с апреля 1917 года по 30 ноября 1918 года. За это время компания United States Cartridge Co. выпустила 684 334 300 патронов наших штатных боеприпасов калибра .30; Winchester Repeating Arms Co. — 468 967 500 патронов; Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co. — 1 218 979 300; Peters Cartridge Co. — 84 169 800; Western Cartridge Co. — 48 018 800; Доминионский арсенал — 502 000; Франкфордский арсенал — 76 739 300 и National Brass & Copper Tube Co. — 22 700 400.

Этот производственный показатель в определенной степени стал возможен благодаря проявленной Артиллерийским департаментом снисходительности, которой мы не демонстрировали до войны. Когда мы могли уделять производству боеприпасов много времени, наши спецификации к патронам были чрезвычайно жесткими. Вскоре стало очевидно, что если мы будем придерживаться прежних спецификаций, то ограничим выпуск патронов. На совместном совещании артиллерийских офицеров и производителей боеприпасов было обнаружено, что в наши спецификации можно допустить определенные увеличенные допуски без ущерба для эксплуатационных качеств боеприпасов. В результате были составлены новые спецификации для наших военных боеприпасов, позволившая предприятиям выйти на крупносерийное производство гораздо быстрее, чем это было бы возможно, если бы мы не смягчили наше довоенное отношение.

Обычный штатный патрон состоит из латунной гильзы, капсюля, метательного заряда из бездымного пороха и пули, изготовленной с оболочкой или рубашкой из мельхиора, внутри которой заключен свинцовый сердечник. Мельхиор представляет собой твердый сплав меди и никеля. Сталь была бы идеальным покрытием для пули из-за ее дешевизны и доступности, но сталь не используется, так как она подвержена ржавлению и разрушает тонкие нарезы оружейного ствола. Мельхиор является компромиссным решением: он достаточно прочен, чтобы удерживать внутренний свинец от деформации, но не столь тверд, чтобы чрезмерно истирать нарезы в стволе оружия.

Еще когда мы вступали в войну, продолжавшиеся долгое время боевые действия в Европе создали дефицит мельхиора, а к моменту заключения перемирия стало очевидно, что этот дефицит вскоре станет настолько острым, что нам придется искать замену мельхиору. Такой дефицит уже возник в Германии, где вражеские инженеры-артиллеристы создали пулю в стальной оболочке, которая, в свою очередь, была покрыта тонким слоем меди. Мягкое медное покрытие предохраняло сталь от повреждения ствола оружия. Сами мы к моменту наступления мира экспериментировали с пулями в стальной оболочке с медным покрытием и были бы готовы предоставить замену, если бы мельхиор нас подвел.

Часть самых ранних боеприпасов, отправленных нашим силам во Франции, обнаружила тенденцию к затяжному выстрелу и осечкам; значительное количество таких боеприпасов, составлявшее шестимесячный объем производства Франкфордского арсенала, было забраковано и изъято из использования. Этот вопрос получил широкую огласку в газетах в то время, когда он произошел. Выяснилось, что бракованные боеприпасы были произведены исключительно на Франкфордском арсенале и причиной неприятностей являлся капсюль патрона.

Капсюль в патроне выполняет ту же функцию, которую кремний выполнял на старомодных беличьих ружьях, — он воспламеняет взрывчатый метательный заряд. Но если кремний посылал в порох лишь искру, то современный капсюль создает длинное пламя высокой температуры.

Капсюли в боеприпасах, производимых на Франкфордском арсенале, давали в целом удовлетворительные результаты за 12 лет использования в мирное время. Заряд пламени в этом капсюле содержал серу, хлорат калия и сульфид сурьмы. Произведенный в нормальных условиях, при достаточном времени для сушки, этот капсюль был удовлетворительным. Но сера при окислении превращается в кислоту, чрезвычайно коррозийную для металлических деталей, а окисленные капсюли склонны функционировать не идеально. Тепло и влага ускоряют превращение серы в кислоту; а если в хлорате калия ударного состава случайно оказывается бромат, превращение происходит еще быстрее.

Расследование на Франкфордском арсенале показало, что присутствовали именно эти элементы. Из-за спешки при производстве патронов в сушильных камерах арсенала допускалось слишком много влаги. Было также обнаружено, что хлорат калия содержит заметные количества бромата.

Положение было исправлено путем принятия другого состава капсюля. А затем, чтобы перестраховаться, правительственные спецификации были изменены, чтобы предотвратить использование хлората калия, содержащего более 0,01 процента бромата.

Однако эти забракованные боеприпасы составляли лишь ничтожную долю от общего объема выпуска или даже от производства, осуществлявшегося в то время. Капсюли, используемые различными частными производителями боеприпасов, функционировали удовлетворительно.

Хотя мы не были строги в отношении спецификаций для основной массы штатных боеприпасов, в одном отношении мы были предельно тщательны — это касалось боеприпасов, используемых пулеметами, устанавливаемыми на наших самолетах. Для этого оружия мы создали класс А-1 штатных патронов калибра .30, так как было крайне важно, чтобы в воздухе не происходило сбоев в работе боеприпасов. Каждый патрон этого класса должен был проходить специальную проверку калибром на протяжении всего процесса изготовления. Такая забота приводила к тому, что производство авиационных патронов шло медленнее, чем патронов для наземного применения, но у нас всегда было достаточно боеприпасов для наших нужд.

До вступления в войну с Германией наша армия знала только патрон со свинцовой пулей в твердой оболочке. Но мы вступили в конфликт, в котором широко использовалось несколько новых видов снарядов для стрелкового оружия; и для нас возникла необходимость немедленно приступить к производству этих необычных боеприпасов. К ним относились такие специальные типы, как трассирующие пули для указания пути огня в воздухе, зажигательные пули для поджога привязных аэростатов, вражеских самолетов и управляемых аэростатов-дирижаблей, и, наконец, бронебойные пули для использования против бронеплит, которыми оснащаются самолеты и танки. До войны мы ничего подобного в нашей стране не разрабатывали, за исключением того, что на Франкфордском арсенале наши конструкторы провели некоторую экспериментальную работу с бронебойными боеприпасами, фактически доведя ее до создания эффективной конструкции.

Одним из первых действий Артиллерийского департамента была отправка офицера с визитом на патронные заводы Франции и Англии для изучения методов производства этих специальных типов пуль. Эти дружественные нации охотно предоставили нам полную информацию из первых рук относительно этого сложного производства, благодаря чему в сентябре 1917 года мы смогли приступить к нему. Для снаряжения трассирующей пули, а также для производства зажигательного снаряда требовалось специальное оборудование. Для обоих типов мы переняли британскую практику. Сами мы были хорошо оснащены для начала производства бронебойных пуль, для которых мы уже предварительно решили конструкторские задачи; тем не менее производство металлов, используемых в этом снаряде, требовало некоторой дополнительной экспериментальной работы. Однако к февралю 1918 года производство бронебойных пуль шло полным ходом, и к моменту окончания войны мы выпустили почти 5 000 000 таких пуль.

Изготовляемая нами трассирующая пуля содержала смесь пероксида бария и магния и при полете горела с интенсивностью кальциевого света. Эти пули в основном использовались пулеметчиками летательных аппаратов, поскольку в воздухе невозможно понять, куда направляются пулеметные снаряды, если нет какого-либо устройства, позволяющего стрелку видеть траекторию пуль. Это достигается путем помещения трассирующих пуль через определенные интервалы в ленты с патронами, подаваемые в пулемет. Распространенное представление о трассирующей пуле сводится к тому, что она оставляет в полете след из дыма; тогда как на самом деле наша трассирующая пуля и британская трассирующая пуля были практически бездымными, причем стрелок наблюдал направление прицеливания, прослеживая глазами яркие огни трассирующих пуль. Эти огни были отчетливо видны при самом ярком солнечном свете. Хотя небольшое количество горящей смеси горело всего несколько секунд, этого было достаточно, чтобы проследить полет на расстоянии 500 ярдов и более от дульного среза пулемета.

Трассирующая пуля состояла из мельхиоровой оболочки, в носовой части которой находился свинцовый сердечник для правильной балансировки пули. В задней камере пули располагался стаканчик, содержавший смесь пероксида бария и магния. Задний конец пули оставлялся слегка открытым, и через это отверстие смесь воспламенялась от горячего пламени порохового метательного заряда.

Совершенно иной принцип использовался при создании зажигательной пули. Эта пуля также была заключена в мельхиоровую оболочку, но зажигательный химический состав, которым являлся фосфор, находился в камере в носовой части пули. Зубчатая пробка удерживала фосфор в его камере, а позади этой пробки располагалась сплошная свинцовая заглушка, находившаяся заподлицо с донной частью пули и припаянная к ней. С одной стороны снаряда сквозь мельхиор в один из желобков зубчатой пробки было просверлено отверстие. Это отверстие закрывалось специальным припоем. Тепло трения, развивающееся за ничтожно малый промежуток времени прохождения снаряда через ствол оружия, служило двойной цели: выплавлению припоя из отверстия и воспламенению фосфора внутри камеры. После этого центробежная сила вращающейся пули вышвыривала горящий фосфор наружу через открытое отверстие. В воздухе свечение фосфора было неразличимо, но горящее химическое вещество выделяло значительное количество дыма, так что глаз стрелка мог проследить синюю спираль до самой цели. Наша зажигательная пуля имела эффективную дальность стрельбы 350 ярдов, по прошествии которой фосфор выгорал.
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ВЕРХНИЙ РЯД: ВИНТОВОЧНЫЕ ПАТРОНЫ КАЛИБРА .30 С ПУЛЯМИ СЛЕВА НАПРАВО: БРОНЕБОЙНАЯ, ТРАССИРУЮЩАЯ, ЗАЖИГАТЕЛЬНАЯ, ОБЫКНОВЕННАЯ.

НИЖНИЙ РЯД: ПАТРОНЫ КАЛИБРА .45 В ОБОЙМЕ ДЛЯ РЕВОЛЬВЕРА; ПАТРОНЫ КАЛИБРА .45 ДЛЯ ПИСТОЛЕТА.






Столь же интересной была конструкция бронебойной пули. Каким бы тяжелым и сплошным ни казался свинцовый сердечник в оболочке, используемый в наших штатных винтовках, при стрельбе даже по легкой бронеплите он оставляет на цели лишь небольшой след. Как только мельхиоровая оболочка ударяется о бронеплиту, она раскалывается, а свинцовый сердечник сплющивается и разлетается на осколки. Бронеплита от такого удара может даже не получить вмятины. Однако стоит изменить сердечник этого снаряда со свинцового на закаленную сталь, как получается совершенно иной результат. Наша бронебойная пуля изготавливалась с мельхиоровой оболочкой ради оружейного ствола. Внутренняя сторона этой оболочки была выложена тонким слоем свинца, который делался толще в носовой части пули. Наконец, сердечник из специально термообработанной стали завершал конструкцию снаряда. Когда этот снаряд выпускается по бронеплите, оболочка раскалывается, и свинцовая подложка практически исчезает от удара, но заостренный стальной сердечник продолжает движение и пробивает в плите отверстие точно так же, как он сделал бы это в мягком дереве.

Показатели производства демонстрируют степень успеха, достигнутого нами в производстве этих специальных боеприпасов. К 30 ноября 1918 года компания E. I. du Pont de Nemours Co. произвела 6 057 000 трассирующих патронов калибра .30 и 1 560 000 зажигательных патронов того же калибра. Франкфордский арсенал выпустил 22 245 000 трассирующих патронов этого калибра, 14 148 000 зажигательных патронов и 4 746 900 бронебойных патронов. Мы разместили дополнительный заказ на бронебойные снаряды на арсеналах Доминиона, которые поставили нам 1 980 000 таких патронов.

Мы также приступили к созданию новых производственных мощностей для выпуска этих специальных авиационных боеприпасов. Отличные трассирующие пули выпускались компанией National Fireworks Co. (Вест-Гановер, штат Массачусетс), и эта компания набирала удовлетворительные темпы производства, когда было подписано перемирие. Компания Hero Manufacturing Co. (Филадельфия, штат Пенсильвания) к моменту наступления мира также выпускала утвержденную зажигательную пулю. Снаряжение патронов этими различными специальными пулями производилось на Франкфордском арсенале.

К моменту прекращения боевых действий мы работали над созданием бронебойных пуль, которые одновременно были бы зажигательными, а также бронебойных пуль, содержащих трассирующую смесь. Считалось, что пули таких типов будут особенно ценны для применения в авиации. Хотя мы провели значительные эксперименты по обоим направлениям, удовлетворительные типы еще не были разработаны.

Существовал еще один класс стрелкового оружия, для которого нам также приходилось производить боеприпасы в военном масштабе. Наши самозарядные пистолеты и револьверы требовали боевых патронов калибра .45. В мирное время Франкфордский арсенал был практически единственным производителем этих патронов, и он достиг годового объема их выпуска примерно в 10 000 000 штук. Это количество было далеко не достаточным для наших военных нужд, особенно после решения оснастить наши войска пистолетами и револьверами гораздо более массово, чем это было принято раньше.

Следовательно, нам необходимо было развивать дополнительные производственные мощности для выпуска боеприпасов калибра .45. Мы сделали это, разместив заказы у некоторых из тех же производителей, которые развивали производство патронов калибра .30. Поскольку нам всегда было необходимо отдавать предпочтение патронам для винтовок и пулеметов, производство пистолетных патронов велось не так быстро, как некоторые другие направления программы производства боеприпасов. Тем не менее в свое время был достигнут удовлетворительный объем выпуска, позволивший удовлетворить неотложные потребности наших войск на фронте, и это производство расширялось, опережая растущие потребности в патронах данного вида. Общий объем военного производства боеприпасов калибра .45 различными заводами выглядел следующим образом:



	United States Cartridge Co.
	75,500,000



	Winchester Repeating Arms Co.
	46,446,800



	Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co.
	144,825,700



	Peters Cartridge Co.
	55,521,000



	Frankford Arsenal
	12,349,200




В начале 1918 года полевые части нашей авиации осознали потребность в пулемете более крупного калибра, чем скорострельное оружие массового применения. Авиационная служба главных союзников разработала 11-миллиметровый пулемет для использования при атаках привязных аэростатов противника. Это оружие стреляло снарядом диаметром лишь немногим менее половины дюйма. Для удовлетворения этого нового спроса Артиллерийский департамент обнаружил на заводе Colt около 1000 пулеметов Vickers, которые строились по заказу бывшего российского правительства. Департамент взял эти пулеметы на баланс и модифицировал их под 11-миллиметровые боеприпасы, и этот шаг вызвал необходимость производства пулеметных патронов для нового оружия.

Мы сразу же разработали модифицированный французский 11-миллиметровый трассирующе-зажигательный патрон, который при последующем использовании зарекомендовал себя наилучшим образом. В рамках экспериментального заказа Франкфордский арсенал выпустил около 100 000 таких патронов, в то время как к моменту подписания перемирия компания Western Cartridge Co. была готова производить боеприпасы этого класса в больших масштабах.
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ИЛЛЮСТРАЦИЯ, ПОКАЗЫВАЮЩАЯ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНЫЕ ЭТАПЫ ИЗГОТОВЛЕНИЯ КАПСЮЛЯ, ПУЛИ И ОБОЙМЫ ДЛЯ ПАТРОНОВ КАЛИБРА .30 МОДЕЛИ 1906 ГОДА.


В верхнем ряду показана разработка капсюльного стаканчика и наковальни. Во втором и третьем рядах показан ход изготовления гильзы патрона. В четвертом и пятом рядах показано изготовление оболочки пули и свинцового сердечника, помещаемого в оболочку, а также готовый патрон. В нижнем ряду показано изготовление патронной обоймы.
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ГОЛОВНЫЕ ЧАСТИ ПАТРОННЫХ ЛЕНТ: BROWNING ВВЕРХУ, COLT В СЕРЕДИНЕ И VICKERS ВНИЗУ.


В лентах патроны в черных гильзах снаряжены трассирующими боеприпасами, патроны с черными носовыми частями — зажигательными боеприпасами, патроны с кольцом непосредственно над корпусом пули — бронебойными боеприпасами, а остальные являются обычными штатными патронами.








Некоторые американские предприятия до апреля 1917 года выпускали 8-миллиметровые патроны для французского правительства для использования в его пулеметах. Когда мы вступили в войну, нашему Артиллерийскому департаменту пришлось продолжить производство этих патронов для пулеметов, полученных от французов. По 30 ноября 1918 года под нашим руководством было произведено в общей сложности 269 631 800 патронов. Эти патроны производились компанией Western Cartridge Co. и компанией Remington Arms Co. на ее заводе в Свантоне.

Насколько хорошо и в каких объемах мы производили боеприпасы для наших пулеметов и винтовок, свидетельствует тот факт, что наше среднемесячное производство, рассчитанное на основе показателей за июль, август и сентябрь 1918 года, составляло 277 894 000 патронов по сравнению со среднемесячным показателем для Великобритании в 259 769 000 патронов и для Франции в 139 845 000.

Наше общее производство пулеметных и винтовочных боеприпасов за 19 месяцев войны составило 2 879 148 000 патронов, в то время как за этот период Англия произвела 3 486 127 000 патронов, а Франция — 2 983 675 000, но следует помнить, что они были выведены на столь масштабное производство тремя годами боевых действий и что темпы нашего ежемесячного производства показывали, что мы скоро намного превзойдем их по количеству.

В следующей таблице показано, как росло месяц за месяцем во время войны наше общее производство боеприпасов для всего стрелкового оружия, включая пулеметы, винтовки, пистолеты и револьверы:



	
	Rounds.



	Nov. 30, 1917
	156,102,792



	Dec. 31, 1917
	351,117,928



	Jan. 31, 1918
	573,981,712



	Feb. 28, 1918
	760,485,688



	Mar. 31, 1918
	1,021,610,956



	Apr. 30, 1918
	1,318,298,492



	May 31, 1918
	1,616,142,052



	June 30, 1918
	1,958,686,784



	July 31, 1918
	2,306,999,284



	Aug. 31, 1918
	2,623,847,546



	Sept. 30, 1918
	2,942,875,786



	Oct. 31, 1918
	3,236,396,100



	Nov. 30, 1918
	3,507,023,300



	Dec. 31, 1918
	3,741,652,200



	Jan. 31, 1919
	3,940,682,744










ГЛАВА XIII. ИМУЩЕСТВО ТРАНШЕЙНОЙ ВОЙНЫ.


Как и многие другие виды военных средств, производимых Артиллерийским департаментом для использования во Франции, оружие, применяемое для ведения боя из траншей, было абсолютно новым для американской промышленности; и в их производстве мы находим ту же историю трудностей при освоении зарубежных конструкций, разработки собственных конструкций, задержек и ошибок при оснащении новой отрасли с нуля, но в итоге — триумфального выхода на крупносерийное производство в поразительно короткие сроки, учитывая те препятствия, которые пришлось преодолеть.

Когда передвижения армий в великой войне прекратились и они оказались скованы позиционным тупиком в траншеях, бойцы немедленно принялись изобретать оружие, с помощью которого они могли бы уничтожать друг друга из-под земли. Для этой цели они заимствовали опыт человечества, уходящий в незапамятные времена. Они последовали примеру римских метателей огненных шаров и усовершенствовали ручную гранату далеко за пределы того уровня, до которого она была доведена в европейских войнах прошлого столетия. Они обратились к индустрии, которая когда-то существовала исключительно для развлечения людей, — индустрии пиротехники, — за ее золотым дождем и разноцветными звездами для сигналов, с помощью которых можно было переговариваться друг с другом ночью. Другие гении траншей брали пустые артиллерийские гильзы и, устанавливая их в качестве наземных монтировок-мортирок, умудрялись забрасывать из них бомбы через Ничейную землю в расположение вражеских рядов. Они даже на время возродили катапульту троянских времен, хотя это устройство не добилось большого успеха. Но из всей этой деятельности возникали новые виды оружия: поначалу грубые, но впоследствии доведенные до совершенства так, как это могли сделать только современная наука и производство.

Америка вступила в войну тогда, когда эта разработка оружейных новинок достигла продвинутой стадии. Поэтому для нас стало необходимым быстро изучить то, что было сделано, а затем продолжить собственное производство либо на основе зарубежных конструкций, либо с использованием собственных изобретений.

С этой целью в апреле 1917 года, через несколько дней после объявления нами войны Германии, в составе Артиллерийского департамента было организовано Отделение траншейной войны, на которое было возложено руководство производством этих новинок. Отделение не ограничивалось исключительно материалами для траншейной войны, поскольку одним из главных направлений его производственной деятельности было связано с изготовлением различных видов бомб, сбрасываемых с самолетов. Кроме того, в начале своего существования оно руководило производством средств ведения боя с применением ядовитых газов и огнеметов. Хотя большая часть этой сферы его работы была отобрана у него летом 1917 года и позже передана в ведение вновь организованной Химической службы, Отделение траншейной войны продолжало руководить определенными направлениями производства газового оружия, в частности созданием знаменитых газовых проекторов Ливенса, а также производством переносных токсичных газовых комплектов для образования газовых облаков из баллонов.

В целом на Отделение траншейной войны была возложена ответственность за производство около 47 устройств, каждое из которых было новым для американской промышленности, а некоторые — чрезвычайно сложными в изготовлении. Основу программы составляло производство гранат, как ручных, так и винтовочных, траншейных минометов, боеприпасов для траншейных минометов, различной пиротехники и авиабомб с прицельными и пусковыми механизмами.

При производстве этих новых устройств возникла новая форма сотрудничества между правительством и частными производителями под руководством Отделения траншейной войны. Изготовители, занятые производством различных классов этих новинок боеприпасов, объединились в официальные ассоциации. Существовали Ассоциация производителей ручных гранат под умелым руководством Уильяма Спаркса, президента компании Sparks-Withington Co. (Джексон, штат Мичиган); Ассоциация производителей сбрасываемых бомб во главе с Дж. Л. Синьярдом, президентом корпорации A. O. Smith Corporation (Милуоки); Ассоциация производителей 6-дюймовых мин для траншейных минометов (президент Р. В. Миллард, компания Foster-Merriam Co., Мериден, штат Коннектикут); Ассоциация производителей винтовочных гранат под руководством Ф. С. Бриггса, президента компании Briggs & Stratton Co. (Милуоки, штат Висконсин) и Ассоциация производителей проекторов Ливенса. Подобная ассоциация производителей, выполняющих армейские контракты, существовала в производстве боеприпасов для стрелкового оружия; но ни в одном другом филиале Артиллерийского департамента развитие такого сотрудничества не достигало масштабов, покровительствуемых Отделением траншейной войны.

Существование этих ассоциаций принесло неоценимую пользу в обеспечении быстрой разработки, стандартизации для крупносерийного производства и выпуска этих диковинных устройств. Каждая ассоциация имела своего президента, других должностных лиц и регулярные заседания. На этих заседаниях присутствовали заинтересованные офицеры Отделения траншейной войны. На совещаниях свободно обсуждались эксперименты производителей и сокращенные методы работы, разработанные на их предприятиях; и если предлагались изменения в конструкции, такие вопросы детально разбирались на этих встречах практических техников, и все подрядчики одновременно получали выгоду.

Отделение траншейной войны добивалось своих результатов в условиях препятствий со стороны низких приоритетных рейтингов: многие другие виды артиллерийского вооружения считались в Вашингтоне более важными, чем материалы для траншейного боя, и поэтому имели право на первоочередное обеспечение сырьем и транспортом. В списках приоритетов лидер среди 47 предметов траншейной войны — 240-миллиметровые минометы — стоял на двадцать втором месте, а остальные плелись позади.

ГРАНАТЫ.

Первым из видов оружия для траншейной войны, с которым знакомился солдат-новобранец, была ручная граната, поскольку она, по крайней мере в учебно-тренировочном или макетном исполнении, поставлялась в учебные лагеря внутри страны. По сути своей ручная граната являлась продуктом войны против Германии, хотя гранаты более или менее использовались с тех пор, как существовали взрывчатые вещества. Все прежние гранаты представляли собой примитивные устройства с ограниченным применением в боевых действиях, однако за три года, предшествовавших участию Америки в войне, граната превратилась в тщательно сконструированное оружие.

Масштабы нашего производства ручных гранат видны из того факта, что в период наибольшей интенсивности работ 10 000 рабочих были заняты исключительно их изготовлением. Воспламенительный механизм производимых нами фугасных гранат был известен как узел Бушона. При производстве этого элемента 19 из каждых 20 рабочих составляли женщины. По сути, ни один другой предмет во всей артиллерийской сфере не производился столь исключительно женщинами. Между прочим, за все время войны ни на одном заводе по производству гранат не было забастовок.

Долгое время в траншеях Франции использовался лишь один тип ручной гранаты. Это была так называемая оборонительная граната, изготовленная из прочного металла, который при взрыве внутреннего заряда разлетался на осколки. Как и следовало ожидать, такое оружие использовалось только людьми, находящимися непосредственно внутри траншей, стены которых защищали бросавших от разлетающихся осколков. Но по мере продолжения войны было разработано еще шесть различных видов гранат, причем сама Америка внесла вклад в виде одного из самых важных их типов, и во время нашей военной деятельности мы были заняты производством всех семи.

Оборонительная, или осколочная, граната была самой распространенной, самой массовой и, пожалуй, наиболее полезной из всех них. Однако другой важной разновидностью являлась так называемая наступательная граната, которая была собственным вкладом Америки в траншейную войну. Корпус наступательной гранаты изготавливался из бумаги, поэтому ее смертоносный эффект производился пламенем и сотрясением самого взрыва. Она гарантированно убивала любого человека в радиусе 3 ярдов от себя при срабатывании, но была безопасна при использовании в открытых наступательных действиях, поскольку не было металлических осколков, способных отлететь назад и поразить метающего.

Третьей разработкой стала газовая граната. Она изготавливалась из листового металла, и ее токсичное содержимое эффективно делало вражеские окопы и блиндажи непригодными для жизни. Четвертая — граната аналогичной конструкции — наполнялась фосфором вместо газа и была известна как фосфорная граната. Эта граната разбрасывала горящий фосфор на площади диаметром от 3 до 5 ярдов и выделяла плотное облако белого дыма. При открытых атаках на пулеметные гнезда фосфорные гранаты метались заградительными волнами для создания дымовых завес в пользу наступающих сил.

В качестве пятого класса существовала комбинированная ручная и винтовочная граната — британское устройство, принятое в нашей программе. Шестой класс гранат был известен как зажигательный тип. Это были бумажные бомбы, наполненные горящим материалом и предназначенные для использования против сооружений, подлежащих уничтожению огнем. Наконец, в седьмой класс входили термитные гранаты, изготовленные из листового железа, покрытого свинцово-оловянным сплавом, и наполненные составом, содержащим термит, который при плавлении развивает интенсивное тепло. Термитные гранаты использовались главным образом для уничтожения захваченных орудий. Сработавшая в казенной части пушки граната оплавляла механизм затворного блока и выводила оружие из строя.

Все эти гранаты, за исключением зажигательных, использовали один и тот же воспламенительный механизм, а воспламенительный механизм зажигательной гранаты представлял собой стандартный узел, измененный в единственной детали.

Первоначальная американская потребность в этом производстве заключалась в оборонительных гранатах осколочного типа. Наша первая оценка заключалась в том, что нам потребуется 21 000 000 таких гранат для реальных боевых действий и 2 000 000 изделий в снаряженном инертным веществом исполнении для учебных и тренировочных занятий. Но по мере продолжения войны и развития американских планов вширь мы увидели, что нам потребуется гораздо большее количество; в итоге были размещены заказы на общую сумму 68 000 000 боевых гранат и более 3 000 000 учебных.

К 20 августа 1917 года Отделение траншейной войны разработало конструкцию и чертежи оборонительной гранаты. Первый контракт — на 5000 гранат — был выдан компании Caskey-Dupree Co. из Мариетты, штат Огайо. Это предприятие вполне заслуживало такого предпочтения, поскольку эксперименты, приведшие к созданию конструкции этой бомбы, проводились почти исключительно на его заводе в Мариетте.

Затем последовало интересное промышленное развитие со стороны известной американской компании, которая ранее направляла всю свою энергию исключительно на производство высококачественных изделий из серебра, но теперь в качестве патриотического долга взялась за выпуск смертоносных оборонительных гранат. Это была компания Gorham Manufacturing Co. из Провиденса, штат Род-Айленд. Эта фирма заключила контракт на поставку готовых, снаряженных гранат, готовых к отправке за океан, и была единственной, построившей и эксплуатирующей завод по производству и снаряжению. В остальных местах контракты выдавались только на детали, которые впоследствии свозились на сборочные заводы; и такие заказы размещались быстро, пока к середине декабря 1917 года различные промышленные предприятия не переоборудовали производство под общий выпуск 21 000 000 таких снарядов.

Граната, которую эти подрядчики взялись производить, была по своей конструкции американским продуктом, хотя и создавалась по образу гранат, уже используемых на фронте. Ее главное отличие заключалось в воспламенительном механизме, где были внедрены улучшения — или то, что тогда считалось улучшениями, — чтобы сделать ее более безопасной в руках солдата, чем гранаты, использовавшиеся тогда на фронте. Этот воспламенительный механизм с поворотным рычагом фактически представлял собой радикальный отход от европейской практики. Корпус этой гранаты изготавливался из ковкого чугуна, и граната взрывалась с силой, превышающей показатели любой гранаты, используемой во Франции.

Переоборудование заводов, создание машин и производство инструмента для этой задачи, осуществлявшиеся с решительной скоростью, были завершены в срок от 90 до 120 дней, и к апрелю почти все компании достигли стадии крупносерийного производства.

А затем, 9 мая 1918 года, пришла радиограмма от Американских экспедиционных сил, которая резко остановила всю работу. Офицеры Американских экспедиционных сил в недвусмысленных выражениях раскритиковали американскую оборонительную гранату. Проблема заключалась в том, что в нашем стремлении защитить американского солдата мы спроектировали слишком безопасную гранату. Воспламенительный механизм оказался слишком сложным. Для операции, требуемой для приведения в действие запала, солдату необходимо было совершить пять движений, при этом психология человека в бою не была принята во внимание в достаточной мере. Хорошо известная история о солдате-негре, который на учениях бросил гранату слишком рано, потому что чувствовал, как она «раздувается» в его руке, применима к большинству солдат в бою. При использовании новой гранаты американский солдат не выполнял операции, необходимые для приведения в действие ее запала. Выявлялись также случаи, когда в боевом возбуждении американский солдат забывал освободить предохранительное устройство, тем самым давая немцу возможность отбросить обратно неразорвавшуюся гранату.

В результате этого открытия все производство в Соединенных Штатах было остановлено, и инженеры-артиллеристы приступили к перепроектированию оружия. Этот инцидент означал, что 15 000 000 черновых отливок корпусов гранат, 3 500 000 собранных, но пустых гранат и 1 000 000 снаряженных гранат подлежали утилизации, и что на 1 июля 1918 года производство боевых осколочных гранат в нашей стране выражалось цифрой ноль. Часть оборудования, использовавшегося в производстве бракованных гранат, оказалась бесполезной и подлежала замене новым, в то время как обученные силы, достигшие крупносерийного производства в апреле, пришлось распустить или перевести на другую работу на время изменения конструкции.

К 1 августа новая конструкция была проработана на бумаге, а большая часть требуемого нового оборудования была изготовлена и установлена на заводах, которые были готовы немедленно приступить к производству. Даннью патриотизму производителей, понесших убытки по времени и деньгам из-за этого изменения, служит то, что от них в адрес правительства поступало мало жалоб.

В производстве ручных гранат наиболее сложным элементом изготовления и предметом, который мог задержать поставку готовых механизмов, являлся узел Бушона. В Соединенных Штатах имелись в изобилии литейные мощности для выпуска серочугунных отливок корпусов гранат, поэтому эта часть программы не вызывала беспокойства. Узел Бушона угрожал стать узким местом. Чтобы гарантировать успех производства оборонительных гранат, Precision Castings Co. из Сиракьюса (штат Нью-Йорк) и Doehler Die Castings Co. из Толедо (штат Огайо) и Бруклина (штат Нью-Йорк) круглосуточно эксплуатировали свои заводы, пока не создали запас бушонов и резьбовых пробок и не сняли все беспокойство по этому источнику. Общее производство бушонов в конечном итоге достигло отметки в 64 600 000 штук.

Первоначальный замысел Артиллерийского департамента заключался в производстве гранат методом сборки и количественным методом; то есть путем производства деталей на различных заводах и сборки этих деталей на других заводах. Но из-за задержек железнодорожных перевозок и трудностей, вызванных приоритетами, выяснилось, что такой способ производства, каким бы применимым он ни был к другим элементам программы артиллерийского вооружения, не подходит для производства гранат; и к моменту окончания войны все шло к тому, чтобы подрядчики по сборке производили собственные детали либо закупая их у субподрядчиков, либо изготавливая на собственных заводах.

Заказы на гранаты новой конструкции предусматривали создание 44 000 000 штук. Производители смогли на этот раз настолько быстро наладить серийное производство, что к 11 ноября 1918 года был достигнут темп выпуска от 250 000 до 300 000 штук в день, а к 6 декабря, менее чем через месяц после прекращения боевых действий, заводы выпустили 21 054 339 оборонительных гранат.

Следует помнить, что основные усилия по производству артиллерийского вооружения в нашей стране были направлены на американское наступление, ожидавшееся в огромных масштабах весной 1919 года. Если бы война продолжалась, программа производства осколочных гранат, несмотря на задержки, возникшие при ее разработке, позволила бы выпустить достаточное количество этого оружия.



Особой благодарности заслуживают следующие компании за их усилия по развитию производства оборонительных гранат:

	Компания Caskey-Dupree, Мариетта, шт. Огайо.

	Компания Spacke Machine & Tool, Индианаполис, шт. Индиана.

	Компания Stewart-Warner Speedometer, Чикаго, шт. Иллинойс.

	Компания Miami Cycle & Manufacturing, Мидлтаун, шт. Огайо.

	Компания American Radiator, Буффало, шт. Нью-Йорк.

	Компания International Harvester, Чикаго, шт. Иллинойс.

	Компания Doehler Die Castings, Бруклин, шт. Нью-Йорк.

	Компания Precision Castings, Сиракьюс, шт. Нью-Йорк.



Американская наступательная граната была в значительной степени детищем корпорации Single Service Package из Нью-Йорка как в отношении разработки ее конструкции, так и в отношении производства. Корпус этой гранаты изготавливался из слоистой бумаги, намотанной по спирали и гидроизолированной путем погружения в парафин. Верхняя часть этого корпуса представляла собой отливку под давлением, в которую ввинчивался ударный механизм. Практически никаких изменений в конструкцию этого оружия с момента его первой разработки не вносилось, и производственные показатели являются превосходными.

Первоначально мы полагали, что нам потребуется около 7 000 000 таких гранат, и в январе и марте 1918 года корпорации Single Service Package были размещены заказы на корпуса в таком количестве. Затем возникла необходимость найти заводы, способные производить металлические колпачки. Заказы на них были впервые размещены компаниями Acme Die Castings и National Lead Casting на 3 375 000 отливок от каждого предприятия. Однако эти компании не смогли обеспечить удовлетворительные поставки, и в мае 1918 года контракт на 5 000 000 колпачков был передан компании Doehler Die Castings, которая вышла на серийное производство в августе. После этого главный подрядчик, корпорация Single Service Package, устремился вперед в своей работе и к 11 ноября выпускал корпуса для наступательных гранат со скоростью от 55 000 до 60 000 штук в день. К 6 декабря 1918 года правительство приняло 6 179 321 готовый корпус. Подписание перемирия положило конец проекту по созданию еще 17 599 000 гранат этого типа.

Производство газовых гранат сопряжено с некоторыми специфическими трудностями. Сначала мы намеревались произвести 3 684 530 штук. К январю 1918 года инженеры Артиллерийского департамента завершили разработку планов и спецификаций для американской газовой гранаты, и 12 февраля заказ на 1 000 000 таких гранат был размещен у компании Maxim Silencer в Хартфорде, шт. Коннектикут.

Газовые гранаты должны были поставляться на снаряжательные заводы в полностью собранном виде, за исключением трубок детонатора, которые герметизируют как газовые, так и фосфорные гранаты и служат гнездами для ударного механизма. Было очевидно, что изготовление этих трубок может стать узким местом при производстве гранат обоих типов, и заказы на них были размещены заблаговременно: 1 500 000 штук должна была поставить компания Maxim Silencer и такое же количество — компания Bassic из Бриджпорта, шт. Коннектикут. К 6 декабря 1918 года эти предприятия изготовили 1 982 731 трубку детонатора.

Корпус газовой гранаты состоит из двух листовых металлических чашек, сваренных вместе для обеспечения герметичности. Поскольку при начале этого производства мы не знали, какой газ будет использоваться и под каким давлением он будет удерживаться внутри гранаты, мы установили технические требования изготавливать корпусные детали гранат так, чтобы они выдерживали давление воздуха в 200 фунтов. Сварка чашек часто не выдерживала такого давления, из-за чего процент брака корпусов газовых гранат при этом испытании доходил до 50 процентов. Но в июне 1918 года газ для гранат был разработан, и мы смогли снизить давление стандартного испытания до 50 фунтов. При таком испытании корпуса легко проходили инспекционный контроль.

В сентябре 1918 года мы заключили дополнительные контракты на газовые гранаты: 500 000 — с компанией Evinrude Motor из Милуоки; 500 000 — с компанией John W. Brown Manufacturing из Колумбуса, шт. Огайо; и 400 000 — с компанией Zenite Metal из Индианаполиса.

11 ноября корпуса газовых гранат выпускались со скоростью 22 000 штук в день, а общий объем производства к 6 декабря составил 936 394 штуки.

Фосфорная граната была аналогична газовой гранате по конструкции. Планы и спецификации для этого оружия были готовы в январе 1918 года. В феврале были заключены следующие контракты: с компанией Metropolitan Engineering, Бруклин, шт. Нью-Йорк, — на 750 000; с компанией Evinrude Motor, Милуоки, — на 750 000; с компанией Zenite Metal, Индианаполис, — на 500 000. К 6 декабря 1918 года эти предприятия поставили в общей сложности 521 948 корпусов фосфорных гранат.

Трудности, с которыми столкнулись при производстве газовых гранат, повторились и в этом проекте. Компания Evinrude проявила особую оперативность в преодолении препятствий на пути к серийному производству. Компания Metropolitan Engineering уже была загружена крупными заказами на переходники и дополнительные детонаторы (бустеры) при производстве боеприпасов для тяжелых орудий для Артиллерийского департамента и обнаружила, что заказ на фосфорные гранаты в значительной степени противоречит ее предыдущей военной работе. Этот вопрос был тщательно рассмотрен в Артиллерийском департаменте, который отдал приоритет на этом заводе переходникам и бустерам, в результате чего эта фирма смогла внести лишь небольшой вклад в общий объем производства корпусов фосфорных гранат.

Разработка термитных гранат находилась еще на стадии экспериментов, когда было подписано перемирие. Фактического производства гранат такого типа в нашей стране не велось. Однако в октябре разработка конструкции гранаты достигла стадии, когда мы сочли себя вправе заключить контракт на 655 450 деталей литья под давлением с компанией Doehler Die Castings на ее заводе в Толидо и на такое же количество корпусов в сборе с ударными механизмами — с корпорацией Stewart-Warner Speedometer в Чикаго.

Зажигательная граната не только не вышла из стадии разработки, но даже усовершенствованная модель расценивалась офицерами Американских экспедиционных сил как сомнительная по своей ценности. Тем не менее Служба химической войны считала необходимым доработать такую гранату, и заказ на 81 000 штук был выдан компании Celluloid в Ньюарке, шт. Нью-Джерси. Экспериментальные работы шли успешно к моменту подписания перемирия.

К окончанию войны мы адаптировали для американского производства комбинированную ручную и ружейную фосфорную гранату, заимствованную у англичан. Корпус этой гранаты изготавливался из листовой стали, покрытой оловянисто-свинцовым сплавом (терн-плейт), и имел съемный стержень, благодаря чему ее можно было метать вручную или выстреливать с дульной части штатной винтовки. Компания American Can изготовила 1 000 таких гранат для испытания конструкции и устранения ее слабых мест.





	Article.
	Completed to Nov. 8, 1918.
	Completed to Feb. 1, 1919.
	Sent overseas.



	Dummy hand grenade
	415,870
	415,870
	



	Practice hand grenade
	3,605,864
	3,605,864
	



	Defensive hand grenade
	17,477,245
	25,312,794
	516,533



	Offensive hand grenade
	5,359,321
	7,000,000
	173,136



	Gas hand grenade
	635,561
	1,501,176
	249,239



	Phosphorus hand grenade
	505,192
	521,948
	150,600



	Thermit hand grenade
	
	
	



	Note.—In above figures all grenades are unloaded with the exception of those sent overseas, which were loaded.




РУЖЕЙНЫЕ ГРАНАТЫ.

В конструкции наших ружейных гранат имел место еще один неудачный опыт из-за дефектной конструкции. Ружейная граната помещается в держателе на дульном срезе обычной штатной винтовки. При выстреле пуля проходит через отверстие посредине гранаты, а пороховые газы выстрела, следующие за пулей, забрасывают гранату приблизительно на 200 ярдов. Любой человек, находящийся в пределах 75 ярдов от разрывающейся ружейной гранаты, рискует быть раненым или убитым. Ружейная граната используется как оборонительное, так и наступательное оружие, поскольку стрелок находится вне зоны досягаемости разрывающегося снаряда.

При разработке ружейной гранаты для американского производства наши инженеры взяли за основу французский тип Вивена-Бессьера. Французские штатные боеприпасы крупнее наших, и поэтому возникла необходимость спроектировать нашу гранату с меньшим отверстием. Но в стремлении произвести это оружие в кратчайшие сроки модели не прошли достаточных испытаний, и не было принято во внимание различие в конструкции между французской и американской пулями. В результате французская граната плохо функционировала с нашими боеприпасами из-за раскалывания пули Спрингфилда при прохождении через гранату. В результате в мае 1918 года, спустя несколько месяцев после начала производства этой гранаты, все предприятие было отменено в ожидании разработки новых конструкций; при этом пришлось пустить на слом 3 500 000 готовых гранат.
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СЛЕВА НАПРАВО — ОБОРОНИТЕЛЬНАЯ РУЧНАЯ ГРАНАТА, НАСТУПАТЕЛЬНАЯ РУЧНАЯ ГРАНАТА, ГАЗОВАЯ РУЧНАЯ ГРАНАТА, ФОСФОРНАЯ РУЧНАЯ ГРАНАТА.
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МЕТАНИЕ РУЧНОЙ ГРАНАТЫ. ПЕРВАЯ ОПЕРАЦИЯ: ИЗВЛЕЧЕНИЕ ШПЛИНТА.
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МЕТАНИЕ РУЧНОЙ ГРАНАТЫ. ВТОРАЯ ОПЕРАЦИЯ: ОСВОБОЖДЕНИЕ ГРАНАТЫ И СПУСКОВОГО РЫЧАГА.
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РУЖЕЙНАЯ ГРАНАТА СИСТЕМЫ В. Б., БОЕВАЯ, МАРК 1.
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РУЖЕЙНАЯ ГРАНАТА СИСТЕМЫ В. Б., МАРК 1, И МОРТИРКА (МОДИФИКАТОР ДЛЯ СТРЕЛЬБЫ).
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6-ДЮЙМОВЫЙ СНАРЯД ТРАНШЕЙНОГО МИНОМЕТА.






Первоначальный контракт на ружейные гранаты был заключен с компанией Westinghouse Electric & Manufacturing в Питтсбурге. Он предусматривал производство всех деталей силами компании Westinghouse и их сборку на заводе Westinghouse в количестве 5 000 000 гранат. Но в производстве ружейных гранат использовалось такое разнообразие материалов, что последующие контракты на детали и на сборку заключались раздельно.

После того как ружейная граната была перепроектирована, были заключены новые контракты на общую сумму 30 115 409 штук. В августе, несколько недель спустя, ежедневное производство этих гранат на различных заводах достигло в общей сложности 130 000 штук, а к концу октября суточное производство составляло 250 000 штук. Целью этого производства было ожидаемое весеннее наступление Американских экспедиционных сил в 1919 году. Мы бы справились с этой задачей должным образом, поскольку, хотя к моменту прекращения боевых действий за океан было фактически отправлено всего 685 200 американских ружейных гранат, у нас в то время было готово к снаряжению 20 000 000 штук, а производство уже шло высокими темпами и постоянно наращивалось.

Особой благодарности заслуживают следующие компании за их усилия по развитию производства ружейных гранат:

	Компания Westinghouse Electric & Manufacturing, Питтсбург, шт. Пенсильвания.

	Компания Briggs & Stratton, Милуоки, шт. Висконсин.

	Компания Holcomb & Hoke, Индианаполис, шт. Индиана.

	Корпорация Stewart-Warner Speedometer, Чикаго, шт. Иллинойс.

	Компания Cutler-Hammer Manufacturing, Милуоки, шт. Висконсин.

	Компания American Radiator, Буффало, шт. Нью-Йорк.

	Компания Link-Belt, Индианаполис, шт. Индиана.

	Компания Doehler Die Castings, Бруклин, шт. Нью-Йорк.



ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ ТОКСИЧНЫХ ГАЗОВ.

Америка вступила в войну почти через два года после того, как немцы предприняли свою первую газовую атаку. За эти прошедшие месяцы газовая война превратилась в самостоятельную науку, требующую специальных подразделений в каждой армии для работы с ней.

Применение токсичного газа развивалось по нескольким направлениям. Первая атака немцев на канадцев без противогазов у Ипра представляла собой газовое облако из проекторов, причем последние представляли собой напорные резервуары со спускными отверстиями-насадками. Некоторое время немцы продолжали применять газ исключительно этим способом. Ответные меры со стороны союзников последовали незамедлительно. Однако использование атак газовыми облаками было сопряжено с огромными подготовительными работами и полностью зависло от определенных комбинаций погодных условий. Вследствие этого проведение газовой атаки в такой форме невозможно было приурочить по времени к другим тактическим операциям. Поэтому союзники были вынуждены разрабатывать другие средства метания токсичных газов, что они и сделали, помещая газ в снаряды, выпускаемые из крупнокалиберных орудий артиллерии, в гранаты, метаемые вручную из траншей, и — наиболее эффективно — с помощью остроумного изобретения британцев, известного как проектор Ливенса.

Проектор Ливенса был смертоносным по своему эффекту, так как позволял внезапно и в больших количествах забрасывать газовые бомбы, или баллоны, в ряды противника. Примечательно, что хотя британцы успешно использовали это устройство на протяжении большей части позднего периода войны, а французы и американцы также приняли его на вооружение и широко применяли, немцы так и не смогли выяснить, что за устройство сеяло такой хаос в их рядах, и так и не смогли произвести ничего похожего. Проектор Ливенса оставался строжайшим секретом вплоть до окончания боевых действий, а правительственные учреждения в Вашингтоне, где конструкция была адаптирована под американское производство, и американские заводы, выпускающие детали, всегда тщательно охранялись от вражеского шпионажа.

Не вдаваясь в детали конструкции проектора Ливенса, можно сказать, что стрельба из него обычно производилась с помощью электричества батареями по 25 штук или кратными им числами. Баллоны, представлявшие собой цилиндрические снаряды длиной около 24 дюймов и диаметром 8 дюймов, выбрасывались из длинных стальных труб, или стволов, закопанных в землю и опирающихся на штампованные стальные опорные плиты. При переключении электрического тумблера настоящий дождь из этих крупных снарядов, порой до 2 500 штук одновременно, со своим смертоносным содержимым обрушивался на противника. Проекторы Ливенса могли метать газовые баллоны почти на милю.

Проектор был совершенно новым типом боеприпасов для наших производителей. Секция траншейной войны Артиллерийского департамента занялась этим вопросом в конце 1917 года и к маю 1918 года спроектировала это оружие для отечественного производства. В начале июня были распределены контракты на стволы и газовые баллоны, или снаряды. Производство стволов находилось исключительно в руках компаний National Tube из Питтсбурга, шт. Пенсильвания, и Harrisburg Pipe & Pipe-Bending из Гаррисберга, шт. Пенсильвания. Эти компании вышли на стадию производства в августе 1918 года и изготовили около 63 000 стволов до подписания перемирия. Их соответствующие предприятия достигли ежедневного уровня производства примерно в 600 стволов в день.

Несколько позже, весной 1918 года, были заключены контракты на опорные плиты, на которые опираются стволы при готовности к стрельбе, крышки дульных срезов и на различные другие принадлежности. Более 100 000 опорных плит было произведено компаниями Gier Pressed Steel из Лансинга, шт. Мичиган, и American Pulley из Филадельфии, шт. Пенсильвания. Компания Perkins-Campbell из Филадельфии изготовила крышки дульных срезов в количестве 66 180 штук. Гильзы патронов производились компаниями Art Metal (Inc.) из Ньюарка, шт. Нью-Джерси, и Russakov Can из Чикаго, причем первая произвела 288 838 штук, а вторая — 47 511 штук.
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8-ДЮЙМОВЫЙ ПРОЕКТОР ЛИВЕНСА, МАРК II, С ПОРОХОВЫМ ЗАРЯДОМ И СНАРЯДОМ.

Вертикальное поперечное сечение при установке в грунт в готовности к стрельбе при угле возвышения 45°.
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ПОСЛЕДСТВИЯ ВОЗДЕЙСТВИЯ СНАРЯДОВ ПРОЕКТОРА ЛИВЕНСА.






Компания Ensign-Bickford из Симсбери, шт. Коннектикут, изготовила 334 300 взрывателей для снарядов Ливенса; компания Artillery Fuse из Уилмингтона, шт. Делавэр, собрала 26 000 ударных механизмов; компания E. I. du Pont на своем заводе в Помптон-Лейкс (шт. Нью-Джерси) изготовила 20 000 детонаторов, а 487 350 детонаторов были произведены компанией Aetna Explosives в Порт-Юэне, шт. Нью-Йорк; в то время как компания American Can в Лоуэлле, шт. Массачусетс, собрала 256 231 ударный механизм.

При применении проектора Ливенса использовались пистолеты с разрывной чекой. Компания Edison Phonograph из Оранжа, шт. Нью-Джерси, произвела 181 900 таких изделий, а компания Artillery Fuse из Уилмингтона, шт. Делавэр, — 11 747. Переходники и бустеры снарядов полностью изготавливались предприятием John Thompson Press из Нью-Йорка. Корпуса взрывателей изготавливались компанией Waterbury Brass Goods из Уотербери, шт. Коннектикут. Переходники и бустеры в количестве 334 500 штук были выпущены первой компанией, а 299 900 корпусов взрывателей — второй.

Производство газовых баллонов для проекторов на некоторое время задержалось из-за трудностей при сварке определенных частей баллонов. Были испытаны процессы ацетиленовой и дуговой сварки, и значительное количество снарядов было изготовлено с помощью такой сварки; но нехватка квалифицированных сварщиков для этих процессов и отбраковка снарядов из-за протечек в сварных швах заставили производителя обратиться к кузнечной (горновой) сварке, технология которой была разработана компанией Air-tight Steel Tank из Питтсбурга, шт. Пенсильвания. К моменту подписания перемирия проблема сварки была решена, и производство шло такими темпами, чтобы удовлетворить потребности ожидаемых боевых действий весной 1919 года. Поставленные снаряды были произведены следующими компаниями:

Компания Federal Pressed Steel, Милуоки, шт. Висконсин — 5 609; компания Pressed Steel Tank, также из Милуоки — 20 536; компания Air-tight Steel Tank, Питтсбург, шт. Пенсильвания — 600; компания National Tube, Питтсбург — 27 098; компания Truscon Steel, Янгстаун, шт. Огайо — 19 880. Вся программа по снарядам Ливенса в ее виде на ноябрь 1918 года предусматривала производство 334 000 снарядов.

ТРАНШЕЙНЫЕ МИНОМЕТЫ.

Производство траншейных минометов было не только важной частью нашей программы артиллерийского вооружения, но и предприятием абсолютно новым для американского опыта. Нам нужно было не только производить минометы, но и снабжать их снарядами в огромных количествах, причем последнее само по себе было предприятием немалого масштаба.



Когда мы вступили в войну, на вооружении состояло около семи различных типов минометов. Наша программа вооружения предусматривала производство всех семи типов, но нам действительно удалось запустить в производство только четыре типа. Этими четырьмя типами были британские минометы Ньютона-Стокса калибров 3 дюйма, 4 дюйма и 6 дюймов, а также французский 240-миллиметровый миномет, который также был принят на вооружение британцами. Как и обычно при принятии на вооружение зарубежных образцов, нам пришлось перепроектировать это оружие, чтобы адаптировать его к американским цеховым методам. Мы столкнулись с большими трудностями на протяжении всей работы, главным образом из-за недостаточной информации, поступавшей из-за рубежа, и потому, что, несмотря на это препятствие, мы должны были производить минометы и боеприпасы, взаимозаменяемые с французскими и британскими запасами боеприпасов.

Первым из этих видов оружия, за производство которого мы взялся здесь, был 3-инчевый Ньютон-Стокс. Первый контракт на производство минометов этого калибра был заключен с компанией Crane из Чикаго 8 ноября 1917 года на 1 830 минометов. Это предприятие немедленно договорилось с компанией Ohio Seamless Tube из Шелби, шт. Огайо, о волочении стальных труб для стволов минометов. Однако эта последняя компания уже выполняла крупные контракты для военно-морского флота и авиационной программы, и эти работы имели приоритет над контрактами на минометы. Но компания Crane воспользовалась перерывом для создания принадлежностей к оружию — треног, угломеров (клинометров), опорных плит и ящиков для инструментов. Весной 1918 года компания получила первые ствольные трубы и приступила к выпуску готового оружия. Но когда эти минометы были отправлены на полигон, испытательная стрельба привела к деформации стволов и поломке металлических оснований. Наконец было решено, что использовавшийся метательный порох не подходит для этой цели. Был заменен другой. Новый метательный порох позволил обеспечить столь же большую дальность стрельбы без повреждения миномета при выстреле.

Компания Crane в конечном итоге смогла выйти на производство 33 трехдюймовых минометов в день и к 5 декабря 1918 года изготовила 1 803 готовых орудия вместе с необходимым инструментом и запасными частями. Ранней осенью 1918 года с компанией Crane был заключен дополнительный контракт на 677 таких минометов, а с компанией International Harvester из Чикаго — еще один контракт на 2 000 минометов этого калибра. Ни один из этих двух последних контрактов так и не дошел до стадии производства.

Через несколько дней после заключения первоначального контракта на трехдюймовые минометы Секция траншейной войны занялась вопросом производства боеприпасов для этого оружия. Требовалось два сорта снарядов — боевые снаряды, снаряженные фугасным зарядом, и учебные снаряды из ковкого чугуна. Первоначальная программа, принятая в ноябре 1917 года, предусматривала производство 5 342 000 боевых снарядов для трехдюймовых минометов и 1 500 000 учебных снарядов.
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3-ДЮЙМОВЫЙ ТРАНШЕЙНЫЙ МИНОМЕТ СТОКСА.
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4-ДЮЙМОВЫЙ ТРАНШЕЙНЫЙ МИНОМЕТ СТОКСА И БОЕПРИПАСЫ.
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6-ДЮЙМОВЫЙ ТРАНШЕЙНЫЙ МИНОМЕТ САТТОНА.





[image: ]
11-ДЮЙМОВЫЙ ТРАНШЕЙНЫЙ МИНОМЕТ САТТОНА.






Был принят план изготовления этих снарядов из трехдюймовых стальных труб печной сварки внахлестку, нарезанных на куски требуемой длины. Контракты на чистовую механическую обработку и сборку снарядов были размещены с корпорацией General Motors на ее заводе в Сагино (шт. Мичиган), с компанией H. C. Dodge (Inc.) в Южном Бостоне, шт. Массачусетс, и с компанией Metropolitan Engineering в Бруклине, шт. Нью-Йорк. Чтобы облегчить производство, правительство согласилось предоставить стальные трубы. Для этого оно заказало у компании National Tube из Питтсбурга, шт. Пенсильвания, 1 618 929 отрезков стальных труб длиной по 11 дюймов каждый и у компании Allegheny Steel в Бракенридже, шт. Пенсильвания — 2 332 319 погонных футов труб. Эти трубные контракты были выполнены к ранней весне 1918 года.

Железнодорожный затор в феврале и марте 1918 года задержал поставку труб, но сборочные заводы использовали это время для оснастки под будущее производство. Вскоре после этого все заводы вышли на серийное производство, причем корпорация General Motors особенно тщательно настроила свою цеховую систему, благодаря чему смогла достичь максимального суточного производства в 10-часовую смену в количестве 35 618 готовых снарядов.

Литье корпусов из ковкого чугуна для учебных снарядов этого калибра было передано компании Erie Malleable Iron из Эри, шт. Пенсильвания, и компании National Malleable Castings с заводами в Кливленде, Чикаго, Индианаполисе и Толидо. Первая компания отлила 196 673 корпуса, а вторая — 1 015 005. Компания Gorham Manufacturing из Провиденса, шт. Род-Айленд; компания Standard Parts из Кливленда, шт. Огайо; и корпорация New Process Gear из Сиракьюса, шт. Нью-Йорк, осуществляли механическую обработку и сборку учебных снарядов. К моменту объявления перемирия эти три контракта были выполнены примерно на семь десятых.

Мы были недовольны нашими трехдюймовыми снарядами по той причине, что они кувыркались в воздухе и были видны глазу. Французы разработали минометный снаряд по принципу аэродинамического профиля (обтекаемой формы), который был невидим в полете и имел вдвое большую дальность стрельбы, чем наш. Если бы война продолжалась, Секция траншейной войны произвела бы обтекаемые снаряды для минометов.

Вторым минометным проектом, за который взялись, было производство 240-миллиметрового орудия. Это был самый крупный миномет из производимых нами, диаметр его ствола составлял приблизительно 10 дюймов. Он оказался одним из самых крепких орешков во всей минометной затее. Британские чертежи этого французского оружия показались нам совершенно непригодными для наших заводских методов, и ради оперативности мы часто видоизменяли их в ходе разработки. Общая сумма контрактов предусматривала производство 938 минометов.

Было очевидно, что производство этого и других более крупных минометов будет состоять из трех фаз. Ковка стволов, казенников (казенных частей) и казенных салазок представляла собой отдельный вид работ, и мы распределили контракты на эту работу с компанией Standard Forging из Индиана-Харбор, шт. Индиана. Механическая обработка этих деталей до точных размеров, требуемых чертежом, являлась совершенно отдельным этапом производства, и эту работу мы поручили компании American Laundry Machine из Цинциннати. Третьим классом работ была сборка готовых минометов, и этот контракт достался компании David Lupton Sons из Филадельфии, которая также обязалась изготовить металлические и деревянные основания и ударные механизмы. Эти крупные миномета должны были иметь подвижные лафеты, и контракт на минометные повозки мы разместили у компании International Harvester из Чикаго. Эти контракты были подписаны в декабре 1917 года.

Завод компании Lupton испытывал трудности с получением тяжелого оборудования, необходимого для этого и других минометных контрактов: его машины задерживались из-за заторов на транспорте. В начале 1918 года Американские экспедиционные силы посоветовали нам перепроектировать 240-миллиметровый миномет, чтобы сделать его ствол более прочным. Вследствие этого все работы были остановлены до тех пор, пока это не будет сделано. Первые минометы новой конструкции, прошедшие испытания, все еще не удовлетворяли требованиям по прочности стволов; в результате компания Standard Forging настоятельно рекомендовала заменить мартеновскую сталь обычного качества на никелевую сталь в качестве материала для стволов. Это изменение оказалось оправданным.

Проблемы возникли и в цехах компании American Laundry Machine, чье оборудование не обладало точностью, необходимой для механической обработки такого типа, какая требовалась для этого оружия. Соответственно, был заключен новый контракт на механическую обработку с компанией Symington-Anderson из Рочестера, шт. Нью-Йорк, которая в конечном итоге смогла выйти на производство 20 обработанных стволов в неделю.

Всего в нашей стране мы произвели 24 штуки 240-миллиметровых минометов. Некоторые детали были изготовлены в полном соответствии с требованиями контрактов, но другие выпускались в меньших количествах. Компания International Harvester построила все 999 заказанных повозок.

Производство снарядов для этих крупных минометов было еще одним сложным предприятием. После консультаций с производителями мы спроектировали снаряды двух различных типов. Один из них представлял собой снаряд из штампованных листов, сваренных вместе в продольном направлении; контракт на производство 283 096 таких снарядов был размещен с компанией Metropolitan Engineering. Другой вариант представлял собой две стальные полусферы, сваренные вместе. Компания Michigan Stamping из Детройта взялась изготовить 50 000 таких снарядов.

Эти контракты на снаряды были размещены в декабре 1917 года. Компания Michigan Stamping была вынуждена ждать пять месяцев, прежде чем смогла получить и установить полный комплект своего станочного оборудования. Только в сентябре удалось преодолеть все трудности в рамках проекта детройтского завода и наладить серийное производство. В конечном итоге до и после подписания перемирия предприятие изготовило 9 185 снарядов этого типа при максимальном темпе 56 штук в день.

Большие надежды подавал проект компании Metropolitan Engineering по изготовлению снарядов из штампованных листов с электросваркой. Правительство взялось поставить стальные листы для этой работы и обеспечило от компании American Rolling Mills из Мидлтауна, шт. Огайо, общий объем их производства в 6 757 тонн. Компания Metropolitan Engineering испытывала большие трудности с отработкой надлежащего процесса сварки; компания потеряла много денег по контракту, но тем не менее с готовностью продолжала его разработку без перспективы возмещения расходов, чтобы у нас в стране были знания о том, как строить такие снаряды. Всего, включая производство после подписания перемирия, компания Metropolitan Engineering изготовила 136 189 корпусов снарядов этого калибра при максимальном темпе 987 штук в день.

Летом 1918 года был разработан цельноштампованный корпус снаряда 240-миллиметрового калибра, изготавливаемый методом глубокой вытяжки. Контракт на 125 000 таких изделий был выдан компании Ireland & Matthews Manufacturing из Детройта, шт. Мичиган. Перемирие положило конец этому контракту до того, как удалось произвести хоть какие-то снаряды этого нового и весьма перспективного типа.

В начале 1918 года мы получили первые образцы 6-дюймового траншейного миномета. К апрелю все чертежи для американского производства были готовы. Эта работа снова была разделена по типам. Компания National Tube из Питтсбурга заключила контракт на производство 510 черновых поковок минометных стволов на своем заводе Кристи-Парк. Компания Symington-Anderson взялась за механическую обработку этих стволов. Компания David Lupton Sons согласилась осуществлять сборку минометов, а также изготавливать для них металлические и деревянные основания.

Первые обработанные стволы прибыли на завод компании Lupton в июне и застали там уже готовые основания. Но в процессе сборки из Американских экспедиционных сил пришла телеграмма о том, что британские производители минометов изменили свои конструкции и что мы должны приостановить производство до тех пор, пока мы также не примем эти изменения. Измененные чертежи прибыли к нам несколько недель спустя; тем не менее мы смогли выполнить наше первоначальное обещание поставить 48 6-дюймовых минометов Ньютона-Стокса в порт отправки в октябре 1918 года.

Между тем мы увеличили контракты дополнительным требованием на 1 577 минометов этого калибра. Компания National Tube в конечном итоге вышла на максимальный суточный объем производства в 60 поковок стволов. Компания Symington-Anderson осуществляла механическую обработку стволов в темпе 33 штуки в день. Сборочный завод компании David Lupton Sons выдавал до 11 прошедших полигонные испытания орудий в сутки.

Интересным фактом в связи с производством снарядов для 6-дюймовых минометов является то, что они производились главным образом американскими изготовителями печей. Корпуса 6-дюймовых минометных снарядов изготавливались из чугуна, а не из стали, и поэтому подходили для производства на печных заводах. Каждый снаряд весил 40 фунтов без учета взрывчатого заряда. Такие снаряды использовались на фронте для разрушения мощных укреплений.



Контракты на эти снаряды были размещены в марте 1918 года. От Секции траншейной войны потребовалось немедленно обеспечить благоприятный приоритет на чугун, необходимый для этих целей. Различные печные заводы не имели необходимого оборудования для изготовления этих снарядов, поэтому в каждом отдельном случае приходилось создавать специальное оснащение. При испытаниях первые отливки из литейного цеха оказались протекающими, что потребовало дальнейших экспериментов с конструкцией и задержало производство до июля 1918 года.

Из-за многочисленных трудностей, возникших в этой работе, различные производители печей летом 1918 года образовали ассоциацию, которую они назвали Ассоциацией производителей 6-дюймовых траншейно-минометных снарядов. Эта ассоциация проводила ежемесячные встречи, а ее члены посещали различные заводы, где отливались снаряды. Корпорация United States Radiator, компания Foster-Merriam и компания Michigan Stove проявили особую активность в совершенствовании методов изготовления этих снарядов.

Различные предприятия, производившие 6-дюймовые минометные снаряды, и объемы их выпуска распределились следующим образом:



	Foster Merriam Co., Meriden, Conn.
	33,959



	U. S. Radiator Corporation, Detroit, Mich.
	240,700



	Globe Stove & Range Co., Kokomo, Ind.
	17,460



	Rathbone, Sard & Co., Albany, N. Y.
	97,114



	Michigan Stove Co., Detroit, Mich.
	100,000




Следующие предприятия незадолго до подписания перемирия получили контракты на производство 6-дюймовых минометных снарядов с заказами в количестве от 50 000 до 150 000 штук, однако ни одно из этих предприятий так и не приступило к производству:

	Компания Wm. Crane, Джерси-Сити, шт. Нью-Джерси.

	Завод Frontier Iron Works, Буффало, шт. Нью-Йорк.

	Компания Henry E. Pridmore (Inc.), Чикаго, шт. Иллинойс.

	Компания Best Foundry, Бедфорд, шт. Огайо.

	Компания McCord & Co., Чикаго, шт. Иллинойс.



Только в июле 1918 года были готовы чертежи 4-дюймовых траншейных минометов Ньютона-Стокса. Американские экспедиционные силы подсчитали, что им потребуется 480 таких орудий. У компании Ohio Seamless Tube из Шелби, шт. Огайо, было заказано в общей сложности 500 тянутых ствольных труб. Это предприятие смогло отгрузить одну пятую часть своего заказа в течение 10 дней после его получения. Стволы были отправлены на Арсенал Рок-Айленд для механической обработки. Контракт на изготовление оснований, треног, запасных частей и инструментов, а также на сборку готовых минометов принадлежал компании Crane из Чикаго. Этот завод уже был оснащен инструментами для такой работы, поскольку ранее он выпускал аналогичные детали для 3-дюймовых минометов. В результате компания Crane уже в августе, менее чем через месяц после получения контракта, выпускала готовые 4-дюймовые минометы и отправляла их на Арсенал Рок-Айленд для проведения пристрелочных (проверочных) стрельб. Компания Ohio Seamless Tube достигла высоких показателей ежедневного производства в 83 ствольные поковки в день; Арсенал Рок-Айленд — 10 обработанных стволов в день; а компания Crane — 19 собранных минометов в день.
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240-МИЛЛИМЕТРОВЫЙ ТРАНШЕЙНЫЙ МИНОМЕТ.
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240-МИЛЛИМЕТРОВЫЙ СНАРЯД ТРАНШЕЙНОГО МИНОМЕТА.






Мы планировали строить только дымовые и газовые снаряды для 4-дюймовых минометов. Были размещены крупные контракты на различные детали этих снарядов, и предприятие набирало огромные масштабы к моменту объявления перемирия, но ни одного готового дымового снаряда и лишь небольшое количество газовых снарядов для 4-дюймовых траншейных минометов было произведено. Контракты на дымовые снаряды были заключены в октябре 1918 года, и работы не продвинулись дальше закупки сырья до наступления перемирия. Большое число подрядчиков рассчитывало производить детали для 4-дюймовых газовых снарядов, и значительная часть сырья действительно была выпущена; однако лишь один из подрядчиков по механической обработке и сборке, компания Paige-Detroit Motor Car, фактически завершил выпуск хотя бы каких-то из этих снарядов, причем производство на этом заводе началось только 5 декабря 1918 года.




Production of trench mortars and trench-mortar ammunition.


	TRENCH MORTARS.



	Character.
	Completions to Nov. 11, 1918.
	Completions to Feb. 1, 1919.
	Shipped overseas.



	3-inch
	1,609
	1,830
	843



	4-inch
	444
	778
	



	6-inch
	368
	500
	48



	240-millimeter (9.45 inches)
	29
	30
	



	TRENCH-MORTAR AMMUNITION.



	Character.
	Completions to Nov. 11, 1918 (unloaded).
	Completions to Feb. 1, 1919 (unloaded).
	Shipped overseas (loaded).



	
	Rounds.
	Rounds.
	Rounds.



	3-inch live
	3,136,275
	3,741,237
	157,785



	3-inch practice
	607,178
	782,340
	



	4-inch gas
	
	212
	



	4-inch smoke
	
	
	



	6-inch live
	292,882
	492,404
	



	240-millimeter (9.45 inches)
	67,829
	131,124
	




КОМПЛЕКТЫ ТОКСИЧНЫХ ГАЗОВ.

Еще одним масштабным проектом в программе траншейной войны было производство так называемых комплектов токсичных газов. Каждый комплект состоял из переносного баллона для одного человека, снабженного насадкой и ударным механизмом. Каждый комплект был готов к стрельбе сразу после установки на позицию.

В августе 1918 года проект комплектов токсичных газов был принят Секцией траншейной войны. Контракты на баллоны были присуждены компании Ireland-Matthews Manufacturing из Детройта, шт. Мичиган, которая произвела 13 642 баллона, и компании American Car & Foundry на ее заводе в Милтоне, шт. Пенсильвания, выпустившей 11 046 баллонов.



Компания Pittsburgh Reinforcing, Brazing & Machine изготовила 9 765 клапанов для баллонов в течение двух месяцев после получения контракта. Компания Yale & Towne Manufacturing из Стэмфорда, шт. Коннектикут, получившая контракт на насадки 5 сентября 1918 года, изготовила 20 501 насадку до подписания перемирия; а компания J. N. Smith из Детройта, шт. Мичиган, которая получила свой контракт только 26 сентября, изготовила 3 252 насадки до прекращения боевых действий. Контракты на ударный механизм имели компания Liquid Carbolic из Чикаго и компания Ruud Manufacturing из Питтсбурга; но ни один из них не был произведен, поскольку к моменту подписания перемирия зажигательная смесь, используемая с баллонами, еще не была разработана.

В связи с производством материалов для газовой войны Артиллерийский департамент также разработал несколько типов контейнеров для транспортировки ядовитых газов, включая не только переносные баллоны, но и более крупные резервуары и даже цистерны.

ПИРОТЕХНИКА.

Несколько лет назад, когда мы позволяли предприимчивому американскому мальчишке отрывать себе пальцы и кисти рук при беспорядочном использовании взрывчатых веществ во время празднования Дня независимости страны, у нас в стране существовала обширная пиротехническая промышленность. Но распространение движения за благоразумное празднование Четвертого июля фактически уничтожило это производство, так что к моменту нашего вступления в войну в Соединенных Штатах осталось всего три или четыре завода, производивших фейерверки. Эти предприятия строго хранили свои производственные секреты. Тем не менее по мере приближения к грани военных действий стало очевидно, что нам придется создать крупные производственные мощности для пиротехники, востребованной различными новыми видами боевых действий, возникшими после 1914 года. Фейерверки широко использовались главным образом для подачи сигналов в ночное время и в качестве вспомогательного средства для авиаторов в темноте.

Одним из тех, кто предвидел эту потребность, был Льюис Никсон, который долгое время находился на виду у общественности и был известен прежде всего своей пропагандой американского торгового флота. Он организовал пиротехническую компанию, известную как Nixon Fulgent Products, построил завод в Брансуике, шт. Нью-Джерси, и был готов вести дела с правительством, когда началась война.

Кроме того, уже давно существовало то неизменное увлечение как детей, так и взрослых, известное как «Фейерверки Пейна» (Paine's Fireworks), зрелищные представления которого знакомы большинству горожан в Соединенных Штатах. Это предприятие имело собственный производственный завод, который был готов к расширению для удовлетворения военных потребностей правительства.

Кроме того, еще две компании некогда увядавшей отрасли были готовы расширить свои мощности и производить пиротехнику для военных нужд. Это были компания Unexcelled Manufacturing из Нью-Йорка и компания National Fireworks из Западного Ганновера, шт. Массачусетс. Эти четыре компании доказали свою способность удовлетворить любые военные потребности, которые у нас возникали.

До войны некоторое количество военной пиротехники закупалось Корпусом связи, Береговой артиллерией, Инженерным корпусом, а также военно-морским флотом; но 27 сентября 1917 года проектирование всей армейской пиротехники было сосредоточено в Секции траншейной войны.

Требовалось проведение множества экспериментов, прежде чем можно было составить технические условия, поскольку вся область огневой сигнализации долгое время находилась в полном беспорядке. Мы разработали собственные проекты и уже переходили к производству весной 1918 года, когда Американские экспедиционные силы выступили с категорительной рекомендацией принять Соединенным Штатам всю французскую пиротехническую программу. Это означало начало дела с чистого листа, однако пиротехнические изделия были разработаны для удовлетворения всех наших потребностей. Эти изделия включали в себя сигнальные ракеты, парашютные ракеты, сигнальные пистолеты и патроны к ним, указатели положения и сигнальные огни, фальшфейеры (дымовые факелы), дымовые шашки и огни для метания с помощью мортирки системы В. Б. — французского устройства, крепящегося к дульной части винтовки, в которое вставляется ружейная граната.

В самом начале наших усилий мы приступили к созданию сигнальных ракет, огней определения положения, ружейных огней, сигнальных огней и огней для использования со штатным сигнальным пистолетом системы Вери (Very). Сигнальный пистолет системы Вери, который мы приняли на вооружение первым, имел калибр охотничьего ружья 10-го калибра, а его патроны внешне напоминали патроны для дробовика, хотя вместо свинцовой дроби содержали шарики римской свечи различных цветов. Заказы из-за рубежа весной 1918 года изменили калибр пистолета Вери на 25 миллиметров и привлекли к нашим потребностям около 16 различных видов звездных и парашютных патронов. В дополнение к ним потребовалось около 20 видов звездных и парашютных патронов для французской мортирки системы В. Б. Рекомендации из Франции принесли 13 новых разновидностей сигнальных ракет, а также дымовые факелы, крыльевые факелы для самолетов, парашютные факелы для освещения земли под бомбардировщиками, а также 12 видов патронов для нового 35-миллиметрового сигнального пистолета Вери для использования авиаторами.

После получения этих указаний здесь царила большая неопределенность относительно того, в каком количестве следует производить каждый вид изделий; и этот вопрос не был урегулирована до 5 августа 1918 года, когда была издана масштабная программа потребностей. Сначала казалось, что правительство само должно строить новые заводы для обеспечения этих потребностей, но тщательное изучение показало, что существующие мощности можно расширить для обеспечения производства. Размещение контрактов в рамках этого предприятия уже шло полным ходом, когда перемирие остановило работу.

Следующая таблица показывает масштабы пиротехнического предприятия, а также то, чего удалось достичь. Вся эта продукция поступала с заводов четырех названных компаний. Помимо самих фейервекных изделий, комплектующие производились рядом других предприятий. Компания Japan Paper из Нью-Йорка изготовила и импортировала из Японии приблизительно 3 000 000 бумажных парашютов. Компания Remington Arms из Нью-Хейвена, шт. Коннектикут, изготовила около 2 500 000 патронов для сигнальных пистолетов 10-го калибра за исключением находившихся в них звезд. Компания Empire Art Metal из Колледж-Пойнта, шт. Нью-Йорк, произвела почти 2 000 000 гильз патронов для пистолета Вери. Компания Winchester Repeating Arms из Бриджпорта, шт. Коннектикут, поставила почти 5 000 000 капсюлей-воспламенителей для этих патронов. Компания Rose Bros. & Co. из Ланкастера, шт. Пенсильвания, произвела 65 600 шелковых парашютов для патронов Вери. Компании Cheney Bros. из Южного Манчестера, шт. Коннектикут; D. G. Dery (Inc.) из Аллентауна, шт. Пенсильвания; Stehli Silk Corporation из Нью-Йорка; Sauquoit Silk Co. из Филадельфии; Lewis Roessel & Co. из Хезлтона, шт. Пенсильвания; Schwarzenback-Huber Co. из Нью-Йорка; и Duplane Silk Corporation из Хезлтона, шт. Пенсильвания, произвели в общей сложности 1 231 728 ярдов шелка для парашютов, на которых опускались авиационные факелы. Сами парашюты для авиационных факелов в количестве 28 570 штук были изготовлены корпорацией Duplane Silk; компаниями Folmer-Clogg из Ланкастера, шт. Пенсильвания; и Jacob Gerhardt из Хезлтона, шт. Пенсильвания. Компания Edw. G. Budd Manufacturing из Филадельфии изготовила 41 020 металлических корпусов для авиационных факелов.





	Articles.
	Ordered.
	Completed to Nov. 8, 1918.
	Completed to Feb. 1, 1919.



	Signal rockets
	615,000
	437,101
	544,355



	Position lights
	2,072,000
	1,187,532
	1,670,070



	Rifle lights
	55,000
	55,000
	55,000



	Signal lights
	3,110,000
	2,661,008
	2,710,268



	V. B. cartridges
	1,215,000
	110 000
	673,200



	Very cartridges, 25-millimeter
	300,000
	
	



	Smoke torches
	500,000
	31,000
	188,102



	Wing-tip flares
	112,000
	70,000
	100,865



	Airplane flares
	50,083
	2,100
	8,000




Мы также заключили контракты на производство многих тысяч сигнальных пистолетов Very. До того как исходная программа была отменена, компания Remington Arms Co. изготовила 24 460 пистолетов калибра 10 по контрактам, предусматривающим общий объем выпуска в 35 000 штук.

В августе 1918 года мы разместили заказы на 135 000 пистолетов калибра 25 миллиметров и примерно на 30 000 пистолетов калибра 35 миллиметров. Компания A. H. Fox Gun Co. выпустила 4 193 пистолета меньшего калибра, а компания Scott & Fetzger Machine Co. — 7 750 штук. Другими предприятиями, которые заключили контракты, но не успели наладить серийное производство к моменту подписания перемирия, были National Tool & Manufacturing Co., Doehler Die Castings Co., Hammond Typewriter Co. и Parker Bros.

Была проведена значительная экспериментальная работа интересного характера, направленная на создание зажигательных средств. Среди предпринятых разработок были три типа огнеметов, зажигательные штыки, уничтожитель самолетов, зажигательные дротики и дымовой ранец. Во многом из-за изменения требований со стороны Американских экспедиционных сил ни одно из этих устройств так и не было запущено в производство в сколько-нибудь значительных масштабах.







ГЛАВА XIV.
ПРОЧЕЕ АРТИЛЛЕРИЙСКОЕ СНАРЯЖЕНИЕ.


Прочее артиллерийское снаряжение американского солдата в недавней войне — то есть предметы, которые он носил с собой и которые повышали его удобство, безопасность или боевую эффективность, — во многих отношениях было идентично снаряжению, использовавшемуся нашими войсками в течение многих лет, и в то же время содержало несколько новинок.

К классу новинок относились шлемы и доспехи. Существует распространенное мнение, что шлемы и средства защиты тела исчезли с изобретением пороха и из-за этого изобретения. Это мнение совершенно неверно. Средства защиты тела достигли своего наивысшего развития спустя долгое время после того, как порох вошел в широкое употребление на войне. XVI век ознаменовался наиболее масштабным использованием доспехов; тем не менее в то время ружья и пистолеты составляли важную часть снаряжения каждой армии, и даже оружие, которое принято считать ультрасовременным, — револьвер, — уже было изобретено.

Фактически упадок доспехов был вызван не порохом, а тактикой. Дело не в том, что доспехи не могли остановить снаряды различных типов, выпущенные из ружей, а в том, что их вес затруднял быстрое маневрирование, из-за чего солдаты от них отказались. Закат доспехов можно датировать Тридцатилетней войной. Армии того периода, и в особенности армия шведов, начали совершать длительные марши для проведения внезапных атак, и защитные доспехи войск оказались помехой при такой тактике. После этого доспехи вышли из употребления.

Тем не менее они никогда полностью не исчезали из военного дела. Говорят, что генерал Рошамбо носил защитные доспехи при осаде Йорктауна. Огромное количество кирас и наголовников использовалось в наполеоновских войнах. Кираса, которую Джон Пол Джонс носил в бою с кораблем «Серапис», хранится в Метрополитен-музее в Нью-Йорке. Японская армия была облачена в хорошие доспехи еще в 1870 году. Нагрудники в некоторой степени использовались во время Гражданской войны в Соединенных Штатах, а около 1862 года в Нью-Хейвене, штат Коннектикут, фактически было создано предприятие по производству доспехов. В музее в Ричмонде, штат Виргиния, хранится комплект доспехов, снятый с убитого солдата в одном из окопов при осаде этого города. Доспехи ограниченно применялись во франко-прусской войне. Некоторые из японских военнослужащих носили щиты под Порт-Артуром. Шлемы использовались в англо-бурской войне. Один известный австралийский бандит в восьмидесятых годах долгое время успешно противостоял вооруженным отрядам добровольцев, пытавшимся его поймать, потому что он носил доспехи и мог выдерживать стрельбу целых отрядов полицейских, стрелявших в него из винтовок Мартини с близкого расстояния.

Таким образом, нельзя сказать, что доспехи, получив второе рождение в великой войне, были воскрешены; они были лишь возрождены. В условиях позиционной войны на протяжении большей части этого четырехлетнего периода война против Германии была такой, в которой доспехи могли применяться с пользой. Эту возможность едва ли можно было упустить, и действительно, ее не упустили. Все знают о шлемах, которые получили широкое распространение; однако сами защитные доспехи также возвращали себе популярность, и только желанный, но неожиданный конец военных действий помешал им, по всей вероятности, снова стать важной частью солдатского снаряжения.

Вследствие ослабленного, но упорного использования доспехов солдатами в течение последних двух столетий и спроса со стороны аристократии на шлемы и доспехи как на украшения ремесло оружейника поддерживалось в живом состоянии со времен Густава Адольфа до настоящего времени. Военные усилия Соединенных Штатов в 1917 и 1918 годах потребовали широкого спектра человеческих талантов и специальных профессий; но поистине казалось, что предел странного и необычного был достигнут, когда в первые дни нашей работы Инженерный отдел Артиллерийского департамента обратился за услугами к экспертам-оружейникам.

По совету Национального исследовательского совета, который создал комитет экспертов по доспехам, Артиллерийский департамент привлек на свою службу майора Башфорда Дина — специалиста по доспехам с многолетним стажем, куратора Метрополитен-музея. Узнав о нуждах правительства, это учреждение немедленно предоставило в его распоряжение свои прекрасные образцы подлинных доспехов, свою мастерскую по ремонту доспехов, где можно было сразу изготавливать модели, а также услуги работавшего там помощника майора Дина, которого тот привез из Франции, — Даниэля Ташо, одного из немногих оставшихся в живых оружейников, унаследовавших по прямой линии техническую сторону старинного ремесла.

Можно сказать, что в великой войне было всего две нации, которые обратились к идеям Средневековья в отношении защитных доспехов, — мы сами и Германия. Немцы, которые применяли науку практически на каждом этапе войны, не пренебрегли ею и здесь. Германия с самого начала проконсультировалась со своими экспертами по древним доспехам и действовала в направлениях, которые они предложили. Немецкий шлем, использовавшийся в окопах, несомненно, превосходил любой другой шлем, нашедший практическое применение.

Первые шлемы, примененные в великой войне, были французского производства. Они были разработаны генералом Адриеном, и 2 000 000 таких шлемов были изготовлены и выданы французской армии. Эти шлемы стали результатом поспешной новаторской работы, но тот факт, что они позволили сократить на 2–5 процентов обычные потери в такой войне, какая велась в то время, сразу же побудил других воюющих перенять эту идею. Великобритания, подгоняемая необходимостью быстрого массового производства шлемов, разработала наиболее простой в изготовлении шлем, который можно было штамповать из холодного металла.
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ВИД ИЗНУТРИ И СНАРУЖИ СТАЛЬНОГО ШЛЕМА, КОТОРЫЙ НОСИЛИ НАШИ ВОЙСКА.
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ШЛЕМ АВИАТОРА.
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ШЛЕМ С ВИЗОРОМ ДЛЯ СНАЙПЕРОВ И ПУЛЕМЕТЧИКОВ.






Когда Америка вступила в войну, у нее, естественно, не было своего собственного уникального шлема; и английский тип, как наиболее легкий в изготовлении, был принят, чтобы заполнить пробел до тех пор, пока мы не сможем сами разработать более эффективный. В результате в Англии было закуплено 400 000 британских шлемов и выдано авангарду Американских экспедиционных сил. Наши люди носили их, привыкли к ним и стали чувствовать, что они являются отличительным знаком англоязычных войск. Таким образом, британский шлем вошел у наших людей в привычку, от которой было трудно отказаться, и этот факт препятствовал популярности более совершенных и научных моделей, которые мы собирались выпустить.

Однако британский шлем обладал некоторыми заметными недостатками. Он не обеспечивал максимальной площади защиты. Центр тяжести был расположен не так, как нужно, из-за чего шлем шатался. Подтугонек был неудобным и не учитывал анатомию головы. Он был уязвим в месте вогнутой поверхности, где соединялись тулья и поля.

Удивительным обстоятельством не является то, что некоторые из более ранних шлемов, которые носили воины времен рыцарства, обладали некоторыми из тех же недостатков, в частности, они были склонны быть тяжелыми сверху и неудобными. Лишь благодаря векам постоянного применения и усовершенствования оружейники Средневековья смогли изготовить шлемы, которые преодолевали эти недостатки и воплощали в себе все принципы защиты и прочности, которые наука могла в них вложить. Лучшие средневековые шлемы находятся на вершине этого искусства. Постоянной целью современного специалиста при поддержке возможностей промышленности XX века было создание шлемов, столь же технически совершенных, как те редкие модели, которые являются гордостью музеев и коллекционеров.

Безусловно, в одном отношении мы имели преимущество перед древними: в нашем распоряжении в настоящее время имеются современные легированные стали высокой прочности. Сплав такого рода толщиной 0,036 дюйма способен остановить на расстоянии 10 футов пулю автоматического пистолета в оболочке калибра .45, летящую со скоростью 600 футов в секунду. Это было важно не только с точки зрения производства шлемов, но и с учетом дальнейшего вывода о том, что защитные доспехи из такой стали все еще могут с успехом применяться. Данные госпиталей во Франции показывают, что 7 или 8 из каждых 10 раненых солдат были ранены осколками снарядов и другими элементами, которые остановила бы даже тонкая броневая плита. Немецкие войска в больших количествах использовали защитные доспехи, каждый комплект которых весил от 19 до 24 фунтов. В нашей стране мы считали возможным изготовить защитные доспехи, которые было бы несложно носить и которые выдерживали бы попадание пули пулемета на довольно близком расстоянии.



Однако производство шлемов было нашей первостепенной задачей; и чтобы гарантировать достаточное количество этих защитных головных уборов, мы приняли на вооружение для производства в Соединенных Штатах британскую модель и развернули работу в больших масштабах. После многочисленных экспериментов в качестве материала мы выбрали стальной сплав с высоким содержанием марганца. Он был практически тем же самым, что и сталь британского шлема. Его главным преимуществом было то, что с ним легко было работать на существующих прессах для металла, и он не требовал дополнительной закалки после штамповочных прессов. Однако его твердость изнашивала штамповочные инструменты гораздо быстрее, чем это делали обычные стальные листы.

Хотя мы переняли конструкцию британского шлема и в основном используемый для него металл, подтугонек мы разработали сами. Подтугонек был сплетен из хлопчатобумажного шнура в ячейки размером три восьмых дюйма. Эта тесьма, плотно прилегая к голове носящего, равномерно распределяла вес двухфунтового шлема, а также распределяла силу любого удара по шлему. Сеть вместе с небольшими кусочками резины по краю подтугоника удерживала шлем на расстоянии от головы, так что даже относительно большая вмятина не могла достать до черепа того, кто его носил.

Интересен тот факт, что подтугоники для американских шлемов изготавливались предприятиями, чьим обычным бизнесом было производство обуви. Такие контракты заключили 10 компаний. Сталь для шлема прокатывалась компанией American Sheet & Tin Plate Co. Шлемы прессовались и штамповались в нужную форму семью компаниями, которые выполняли аналогичную работу до войны. К этим предприятиям относились:



	Contractor.
	Delivered.



	Edward G. Budd Manufacturing Co., Philadelphia
	1,150,775



	Sparks, Withington Co., Jackson, Mich.
	473,469



	Crosby Co., Buffalo, N. Y.
	469,968



	Bossett Corporation, Utica, N. Y.
	116,735



	Columbian Enameling & Stamping Co., Terre Haute, Ind.
	268,850



	Worcester Pressed Steel Co., Worcester, Mass.
	193,840



	Benjamin Electric Co., Des Plaines, Ill.
	33,600



	Total
	2,707,237




Металлические шлемы и плетеные подтугоники доставлялись на завод компании Ford Motor Co. в Филадельфии, где их окрашивали и собирали. Шлемы окрашивались в защитный оливково-драбый цвет. Хотя в пасмурные дни такие предметы было трудно разглядеть на большом расстоянии, в яркую погоду их закругленные поверхности могли улавливать и отражать солнечные лучи, выдавая тем самым позиции тех, кто их носил. Чтобы защитить от этого, сразу после нанесения первого слоя краски на влажную поверхность надувались мелкие опилки. Когда они высыхали, наносился еще один слой краски, в результате чего получалась матовая, шероховатая поверхность.
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АМЕРИКАНСКИЕ ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫЕ МОДЕЛИ ШЛЕМОВ, ЛЕГКИХ НАГРУДНИКОВ И НАРУЧНИКОВ.
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Американский шлем. Экспериментальная модель № 2.
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Американский шлем № 8. (Визор поднят.)
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АМЕРИКАНСКАЯ ЛЕГКАЯ СПИННАЯ ПЛИТА. ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ МОДЕЛЬ.
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АМЕРИКАНСКИЕ ТЯЖЕЛЫЕ ДОСПЕХИ ДЛЯ ПУЛЕМЕТЧИКОВ. ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНАЯ МОДЕЛЬ 1917 ГОДА.






Мы начали получать значительные партии готовых шлемов к концу ноября первого года войны. К 17 февраля 1918 года за границу было отправлено или подготовлено к отправке в портах погрузки почти 700 000 штук. Позднее весной 1918 года, когда мы начали отправлять во Францию людей в гораздо больших объемах, чем предполагалось ранее, заказы на шлемы были значительно увеличены. В июле общие заказы достигли 3 000 000, в августе — 6 000 000, а в сентябре — 7 000 000. Этого хватило бы для удовлетворения всех потребностей до июня 1919 года.

К моменту подписания перемирия заводы выпускали более 100 000 шлемов каждые четыре дня и быстро приближались к тому времени, когда их суточный объем производства должен был составить 60 000 штук. Правительство аннулировало все контракты на шлемы сразу после прекращения боевых действий, получив к тому моменту в общей сложности 2 700 000 штук.

Параллельно с этим производством мы разрабатывали собственные шлемы. Майор Дин отправился во Франции для сбора информации о реальных потребностях службы и представления многочисленных экспериментальных моделей шлемов для замечаний и критики Генерального штаба. Во многих случаях эти модели принимались к производству здесь в виде опытных партий.

В общей сложности мы разработали четыре модели, которые имели достоинства, рекомендовавшие их к принятию на вооружение. Первый оригинальный американский шлем был известен как модель № 2. Компания Ford в Детройте отштамповала около 1 200 таких шлемов. Однако по своему внешнему виду шлем был похож на немецкий, и по этой причине был отвергнут Американскими экспедиционными силами.

Шлем модели № 3 был выполнен в виде глубокой сферы, но его отвергли после того, как компания Hale & Kilburn Co. из Филадельфии после множества экспериментов выяснила, что шлем слишком глубок для успешного изготовления методом штамповки.

Модель № 4 была разработана главным оружейником Метрополитен-музея. Она также оказалась слишком сложной в производстве.

Шлем № 5 настоятельно рекомендовался американскими экспертами, но не был принят Генеральным штабом. Он был разработан комитетом по доспехам в Метрополитен-музее совместно с Инженерным отделом Артиллерийского департамента. Компания Hale & Kilburn взялась за производство этих шлемов, которые должны были окрашиваться, собираться и упаковываться компанией Ford Motor Co. на ее предприятии в Филадельфии. Различные составные части шлема распределялись в опытных количествах по субподряду между многочисленными производителями.

Шлем № 5 в сборе весил 2 фунта 6 с половиной унций. Он сочетал в себе достоинства нескольких типов шлемов. Он обеспечивал максимум защиты при своем весе. Его было сравнительно легко производить. Позднее этот шлем с небольшими изменениями был принят на вооружение в качестве стандартного шлема швейцарской армии. Интересно отметить, что новейший немецкий шлем приближался к аналогичным очертаниям.

Мы также производили шлемы для специальной службы: один с визором для защиты пулеметчиков и снайперов, а другой, известный как модель 14, для авиаторов — он был лишь ненамного тяжелее кожаного шлема, который летчики носили во время войны, но обеспечивал в двадцать раз более сильную защиту для головы. Третий специальный шлем, известный как модель 15, предназначался для экипажей танков. Он был снабжен защитой для шеи из стеганого шелка для защиты от свинцовых брызг, проникавших внутрь башни танка. Артиллерийский департамент изготовил 25 таких изделий за 10 дней и отправил их курьером во Францию для испытаний.

Немцы выдавали защитные доспехи только войскам, удерживавшим позиции на передовой под интенсивным пулеметным и ружейным огнем; но такое применение было несомненно полезным, о чем свидетельствовали захваченные немецкие отчеты.

Инженерный отдел Артиллерийского департамента разработал средство защиты тела, включающее легкую переднюю и нагрудную пластины, которые вместе весили 9 с половиной фунтов. Одна партия из 5 000 комплектов была изготовлена корпорацией Hale & Kilburn Corporation. Подтугоники этих пластин были выполнены из пористой резины и производились компанией Miller Rubber Co. из Акрона, штат Огайо. Все эти комплекты были отправлены за границу для испытаний; однако отчет оказался неблагоприятным, так как американский солдат не хотел быть скован доспехами. Он научился носить свой шлем, но ему еще предстояло убедиться в практической ценности защитных доспехов.

Мы разработали тяжелый нагрудник с набедренниками весом 27 фунтов, который останавливал пули пулемета на расстоянии 150 ярдов. Опытная партия таких изделий была изготовлена за 26 дней компанией Mullins Manufacturing Co. из Салема, штат Огайо. Они также были отправлены за границу для испытаний.

Было подготовлено несколько средств защиты для рук и ног, которые, несмотря на малый вес, защищали бы носящего от пули автоматического пистолета с расстояния 10 футов. Около 70 процентов случаев госпитализации во Франции составляли ранения рук и ног. Однако эти средства защиты были отвергнуты из-за того, что они в определенной степени затрудняли движения бойца.

Наша работа в области доспехов также привела к созданию кресла для авиатора весом 60 фунтов. Оно защищало пилота от ранений снизу и сзади, выдерживая бронебойные пули, выпущенные с расстояния 50 ярдов. Поскольку пробитие пулей патрона противогаза могло привести к смерти солдата из-за попадания газа непосредственно в его дыхательную систему через маску, Артиллерийский департамент разработал бронированный ранец для противогаза и его патрона, который попутно служил нагрудной защитой.



ШТЫКИ И ТРАНШЕЙНЫЕ НОЖИ.

Другой крупной задачей артиллерийского производства стал выпуск штыков для штатных винтовок. Британский штык зарекомендовал себя в войне как весьма удачный; и поскольку он уже был сконструирован под винтовку Enfield, которую мы приняли на вооружение, мы взяли британский штык в том виде, в каком он есть, и с единственным небольшим изменением приступили к его производству в этой стране.

Правительство обнаружило, что как завод Remington Arms-Union Metallic Cartridge Co. в Бриджпорте, штат Коннектикут, так и Winchester Repeating Arms Co. выпускают эти штыки для английского правительства. К 1917 году потребности последней в штыках успешно обеспечивались силами отечественного производства, и это позволило нам закупить примерно 545 500 штыков, которые уже были изготовлены для британцев.

Артиллерийский департамент немедленно выдал этим двум предприятиям контракты на штыки для американского правительства: компания Remington получила общие заказы на 2 820 803 штыка, а Winchester — на 672 500 штыков. Компания Remington поставила в общей сложности 1 565 644 штыка, а Winchester — 395 894. В общей сложности это составило 1 961 500 штыков.

Общий объем производства винтовок образца 1917 года составил около 2 520 000 штук. Эти цифры показывают, что к моменту прекращения боевых действий нам не хватало более 500 000 штыков; и фактически эта нехватка уже стала острой, особенно в учебных лагерях.

Штыки поступали не так быстро, как мы ожидали, потому что их производство в первоначально запланированных объемах помешало бы более важному выпуску винтовок теми же компаниями. В связи с этим в 1918 году были заключены дополнительные контракты на штыки. Компания Landers, Frary & Clark из Нью-Бритена, штат Коннектикут, обязалась изготовить 500 000 штыков, а National Motor Vehicle Co. — 255 000. Однако эти последние контракты были приостановлены после подписания перемирия. Дополнительные заказы гарантировали, что к весне 1919 года дефицита штыков не будет.

Параллельно с этим производством мы выпускали штыки для магазинной винтовки Springfield образца 1903 года. Спрингфилдский арсенал выпустил 347 533 таких штыка, а Арсенал Рок-Айленд — 36 800. Кроме того, Спрингфилдский арсенал поставил 50 000 штыковых клинков в качестве запасных частей.

Нам нужно было обеспечить не только штыки, но и ножны для них. Ножны штыка образца 1917 года были просты в изготовлении, и проблем с обеспечением достаточного количества не возникало. Компания Jewell Belt Co. поставила 1 810 675 штук; Graton & Knight — 1 669 581; в то время как Арсенал Рок-Айленд изготовил 3 000. В итоге мы получили 3 480 000 ножен — количество, значительно превышающее объем производства как штыков, так и винтовок.



Новым оружием, которое поступило на вооружение во время великой войны как часть индивидуального снаряжения солдата, стал траншейный нож. Вопрос создания таких ножей правительство обсудило с различными производителями по всей стране; им было дано общее представление о требованиях, и совместно с Артиллерийским департаментом их попробовали разработать детали. Наиболее благоприятный отзыв получил проект, представленный Henry Disston & Sons из Филадельфии. Этот нож выпускался и был известен как модель 1917 года. Он имел трехгранный клинок длиной 9 дюймов. Трехгранный клинок считался наиболее эффективным из-за легкости, с которой он пробивал одежду и даже кожу. В этот нож были внесены небольшие изменения в отношении рукоятки, а также добавлена другая гарда для защиты костяшек пальцев бойца; он стал известен как модель 1918 года. Эти ножи в больших количествах отправлялись за границу для использования Американскими экспедиционными силами. Landers, Frary & Clark изготовила 113 000 таких ножей, а Oneida Community (Ltd.) из Онейды, штат Нью-Йорк, — 10 000.

1 июня 1918 года Американские экспедиционные силы провели исчерпывающие испытания, сравнив различные траншейные ножи, использовавшиеся за рубежом. Испытывались следующие четыре ножа: американский образца 1917 года, Хьюза (Hughes), французский и британский кастетный нож. Эти испытания проводились с целью определить достоинства различных ножей по следующим пунктам:

	(
a
) Пригодность к службе — способность носить в руке и применять другое оружие.

	(
b
) Быстрота в действии.

	(
c
) Выпадет ли нож из руки, если солдат потеряет сознание?

	(
d
) Удобство ношения в руке при ползании.

	(
e
) Вероятность того, что нож выбьют из руки.

	(
f
) Вес, длина, форма клинка.

	(
g
) Форма рукоятки.



Было обнаружено, что модель 1917 года, несмотря на всю свою удовлетворительность как ножа, может быть улучшена. Поэтому траншейный нож, известный как Mark I, был разработан частично Американскими экспедиционными силами и частично Инженерным отделом артиллерии. Этот нож полностью отличался от модели 1917 года: он имел плоский клинок, металлические ножны и рукоятку из литой бронзы. Он представлял собой комбинацию всех лучших черт всех ножей, использовавшихся иностранными армиями.

Правительство разместило заказы на 1 232 780 новых ножей. Поставки должны были начаться в декабре, но к тому времени наступил мир, и заказы были сокращены до 119 424 штук. Ножи новой модели должны были изготавливаться компаниями A. A. Simons & Son из Дейтона, штат Огайо; Henry Disston & Son из Филадельфии; Landers, Frary & Clark и Oneida Community (Ltd.). Все контракты, кроме заключенного с Landers, Frary & Clark, были аннулированы.
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ТРАНШЕЙНЫЙ НОЖ ОБРАЗЦА 1917 ГОДА И НОЖНЫ.
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ТРАНШЕЙНЫЙ НОЖ MARK I С ПЛОСКИМ КЛИНКОМ, РАЗРАБОТАННЫЙ АМЕРИКАНСКИМИ ЭКСПЕДИЦИОННЫМИ СИЛАМИ.
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КУСАЧКИ ДЛЯ ПРОВОЛОКИ (ОДНОРУЧНЫЕ).
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ФРАНЦУЗСКИЕ КУСАЧКИ ДЛЯ ПРОВОЛОКИ.
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WIRE CUTTER, MODEL 1918, SHOWING
SPECIAL RUBBER HANDLES. TESTED
AT 10,000 VOLTS.






ПЕРИСКОПЫ, РЕМНИ И Т. Д.

Еще одним новым предметом в снаряжении наших солдат стал траншейный перископ — устройство, позволяющее заглянуть за бруствер траншеи, не подвергая себя опасности под огнем. Обычный перископ представлял собой просто деревянную коробку размером 2 на 2 дюйма и длиной 15 дюймов с наклонным зеркалом на каждом конце. Производство началось в октябре 1917 года силами двух компаний, и к середине января было поставлено 81 000 штук. В августе 1918 года была заказана дополнительная партия из 60 000 штук, но поставки шли медленно.

Еще более простой перископ представлял собой зеркало длиной около трех дюймов и шириной полтора дюйма, которое можно было закрепить на штыке или палке и выставить над окопом так, чтобы было видно местность впереди. В общей сложности 100 000 таких изделий были поставлены до конца июля 1918 года, а еще 50 000 — до ноября. Дополнительные сведения о перископах изложены в главе настоящего отчета, касающейся прицелов и приборов управления огнем.

В начале войны все текстильное снаряжение, такое как патронные ремни, бандольеры для переноски боеприпасов, ранцы, наспинные ранцы, кобуры для пистолетов, чехлы для фляг и аналогичные материалы, поставлялось из тканых материалов. Только две компании в этой стране могли производить изделия такого качества: Mills Woven Cartridge Belt Co. из Вустера, штат Массачусетс, и Russell Manufacturing Co. из Мидлтауна, штат Коннектикут. Хотя эти две компании практически удвоили свой выпуск и работали день и ночи для поставки материала, спрос оказался слишком велик, и ремни с ранцами стали проектироваться сшитыми из отдельных деталей, а не ткаными. Изготовленное таким образом снаряжение уступает тканому изделию. Тем не менее компания Mills Woven Cartridge Belt Co. выпустила около 3 200 000 таких изделий, а Russell Manufacturing Co. — 1 500 000. Крупными производителями сшитых изделий являлись Plant Brothers Co., Бостон, штат Массачусетс; R. H. Long Co., Фрамингем, штат Массачусетс; L. C. Chase Co., Уотертаун, штат Массачусетс.

Для автоматической винтовки Браунинга и пулемета Браунинга были разработаны специальные ремни и бандольеры. У стрелка был собственный специальный ремень, у его первого и второго помощников были свои индивидуальные ремни, а у помощников также было по два бандольера — правый и левый, которые носились через плечо. Они производились в количествах следующими изготовителями:



	R. H. Long Co., Framingham, Mass.
	175,000



	Plant Bros., Boston, Mass.
	75,000



	L. C. Chase Co., Watertown, Mass.
	20,000




Множество мелких предметов текстильного снаряжения производилось в огромных количествах. До 1 ноября было выпущено около четырех с половиной миллионов чехлов для фляг. Крупные заказы были размещены у следующих предприятий: Perkins-Campbell Co., Цинциннати, штат Огайо; Brauer Bros., Сент-Луис, штат Миссури; L. C. Chase Co., Уотертаун, штат Массачусетс; Miller-Hexter Co., Кливленд, штат Огайо; Powers Manufacturing Co., Ватерлоо, штат Айова; R. H. Long Co., Фрамингем, штат Массачусетс; Bradford Co., Сент-Джозеф, штат Мичиган; Galvin Bros., Кливленд, штат Огайо; Progressive Knitting Works, Бруклин, штат Нью-Йорк.

Примерно четыре с половиной миллиона ранцев были произведены и поставлены до 1 ноября 1918 года. К числу крупных изготовителей этой продукции относились: Canvas Products Co., Сент-Луис, штат Миссури; Арсенал Рок-Айленд, Рок-Айленд, штат Иллинойс; Plant Bros., Бостон, штат Массачусетс; Simmons Hardware Co., Сент-Луис, штат Миссури; R. H. Long Co., Фрамингем, штат Массачусетс; Liberty, Durgin (Inc.), Хаверхилл, штат Массачусетс; Wiley, Bickford & Sweet, Хартфорд, штат Коннектикут.

Здесь невозможно перечислить весь спектр производимых артиллерийских боеприпасов, помимо разработки орудий и боеприпасов к ним; однако их производство, заказы на которое обычно исчислялись миллионами отдельных единиц, задействовало деятельность большого числа производителей Соединенных Штатов.

Правительство заказало около 1 200 000 топоров для использования в окопных работах, из которых было поставлено 661 690 штук. Суммарный объем поставок всевозможных мешков для конского корма, зерна, пайков и припасов составил около 2 250 000 штук. Правительство получило 809 541 вальтрап; около 3 750 000 чехлов для саперных лопат, топоров и кирок; почти 4 450 000 чехлов для казенной части винтовок; свыше 1 000 000 скребниц; 76 230 арканов; 727 000 саперных кирок; почти 4 750 000 подсумков для первой помощи и свыше 2 000 000 подсумков для мелочей; 234 689 кавалерийских седел; 134 092 седла полевой артиллерии; 15 287 вьючных седел для мулов; 482 459 седельных сумки; почти 1 800 000 саперных лопат; 2 843 092 шпоночных ремня; 70 556 стальных измерительных лент длиной по 5 футов каждая.

Эти цифры, выбранные наугад из тысяч наименований прочего имущества, в некоторой степени показывают масштаб, с которым Америка вступила в войну.

Старые американские кусачки для проволоки образца 1910 года, хотя и были эффективны в прошлые времена, не справлялись со специальной марганцевой проволокой, которую использовали немцы. Поэтому нашей стране потребовалось разработать более совершенные кусачки. Было созвано совещание производителей плоскогубцев страны, перед которыми был поставлен этот вопрос. Дух сотрудничества американских производителей проявился в том, что на встречу пришло более 90 процентов из них.
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ПАТРОННЫЙ РЕМЕНЬ КАЛ. .30 ОБРАЗЦА 1910 ГОДА (ПЕШИЙ)

ПАТРОННЫЙ РЕМЕНЬ КАЛ. .30 ОБРАЗЦА 1910 ГОДА (КОННЫЙ)

ПОХОДНЫЙ РЕМЕНЬ ОБРАЗЦА 1910 ГОДА ДЛЯ РЯДОВОГО СОСТАВА.

ПОХОДНЫЙ РЕМЕНЬ ОБРАЗЦА 1910 ГОДА ДЛЯ УНТЕР-ОФИЦЕРСКОГО СОСТАВА И СТАРШИН.

ПОДСУМОК ДЛЯ МАГАЗИНОВ,
ТЕСЬМЯНЫЙ, ДВОЙНОЙ.

ЧЕХОЛ ДЛЯ КУСАЧЕК,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.
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ПОХОДНЫЙ РЕМЕНЬ ОБРАЗЦА 1910 ГОДА ДЛЯ КОННЫХ СВЯЗНЫХ, КОННЫХ РАЗВЕДЧИКОВ И ЧЛЕНОВ ПУЛЕМЕТНЫХ ВЗВОДОВ.

ПОХОДНЫЙ РЕМЕНЬ ОБРАЗЦА 1910 ГОДА, ДЛЯ СТАРШИНЫ-ТРУБАЧА И МУЗЫКАНТОВ.

ПОДСУМОК ОБРАЗЦА 1910 ГОДА
ДЛЯ ПАКЕТА ПЕРВОЙ ПОМОЩИ.

ТЕСЬМЯНАЯ СКОЛЬЗЯЩАЯ ПЕТЛЯ.

ЧЕХОЛ ДЛЯ ЛОПАТЫ,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.

ЧЕХОЛ ДЛЯ ФЛЯГИ,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.

ЧЕХОЛ ДЛЯ РУЧНОГО ТОПОРКА,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.

ЧЕХОЛ ДЛЯ КИРКИ-МОТЫГИ,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.
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КОТЕЛОК, ОБРАЗЕЦ 1918 ГОДА.
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ФЛЯГА, ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.
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НАСПИННЫЙ РАНЕЦ, ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.

РАНЕЦ,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.

ЧЕХОЛ ДЛЯ КОТЕЛКА.
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БАНКА ДЛЯ ПРИПРАВ,
ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.
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НОЖ, ОБРАЗЕЦ
1910 ГОДА.
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ВИЛКА, ОБРАЗЕЦ 1910 ГОДА.






Образец, представленный Kraeuter & Co. из Ньюарка, штат Нью-Джерси, был принят на вооружение, 5 000 штук были изготовлены и отправлены во Францию. Хотя это были лучшие кусачки из разработанных за столь короткое время, было очевидно, что это не то изделие, которое нужно, и Инженерный отдел артиллерии продолжил эксперименты с целью создания более удовлетворительного образца. В связи с этим одноручные кусачки для проволоки были разработаны компанией William Schollhorn Co. из Нью-Хейвена, штат Коннектикут. Эти кусачки представляли собой весьма эффективное и удачное изделие, и хотя они так и не были приняты на вооружение американской армией во время войны, они заслуживают внимания. Американские экспедиционные силы в конце концов прислали обратно чертежи и образец французских кусачек для проволоки, которые были разработаны за рубежом и известны как модель 1918 года. Это были крупные двуручные кусачки. Было начато производство. Изготовление этого изделия оказалось сложным, но производители взялись за него с энтузиазмом, и к моменту подписания перемирия производство было в разгаре.

Столовый набор солдата включал в себя следующие предметы: котелок, банку для приправ, флягу с кружкой, нож, вилку и ложку. Эти предметы были практически теми же самыми, что армия использовала всегда, за одним исключением — котелком. От Американских экспедиционных сил поступило уведомление о том, что котелки, в которые повара различных подразделений накладывали еду солдат, были недостаточно велики для порций, которые требовались американским пехотинцам во время боев на фронте. Хотя у различных американских производителей полным ходом шло производство старой модели, был спроектирован котелок новой модели, который был на полдюйма глубже. Американские производители немедленно, испытав немало хлопот для себя, сменили штампы и инструмент и изготовили новый котелок, который был больше прежнего. Тысячи котелков выпускались ежедневно.




Production data.



	CONDIMENT CANS.



	Contractor.
	Contract.
	Completed and delivered.





	American Can Co., New York City
	3,553,940
	3,553,940



	Tin Decorating Co., Baltimore, Md.
	2,003,640
	2,003,640



	Gotham Can Co., Brooklyn, N. Y.
	500,000
	500,000



	Total
	6,057,580
	6,057,580



	BACON CANS.



	Sturgis & Burns, Chicago
	2,303,800
	1,731,000



	Landers, Frary & Clark, New Britain, Conn.
	534,360
	534,360



	Rock Island Arsenal, Rock Island, Ill.
	1,658,000
	1,358,570



	Wisconsin Metal Products Co., Racine, Wis.
	50,000
	50,000



	Acklin Steel Co., Toledo, Ohio
	250,000
	250,000



	Cleveland Metal Products Co., Cleveland, Ohio
	300,000
	21,750



	Whittaker, Glessner Co., Wheeling, W. Va.
	500,000
	131,880



	Total
	5,596,160
	4,077,560



	MEAT CANS.



	Aluminum Co. of America, Pittsburgh
	3,385,955
	3,385,955



	Landers, Frary & Clark, New Britain, Conn.
	3,000,000
	3,000,000



	J. W. Brown & Co., Columbus, Ohio
	641,945
	641,945



	Wheeling Stamping Co., Wheeling, W. Va.
	940,812
	940,812



	Edmunds & Jones Co., Detroit, Mich.
	138,360
	138,360



	Rock Island Arsenal
	138,862
	138,862



	Total
	8,245,934
	8,245,934



	CANTEENS.



	Aluminum Co. of America, New York
	3,470,000
	3,470,000



	Landers, Frary & Clark
	2,862,150
	2,862,150



	Aluminum Goods Co., Manitowoc, Wis.
	2,370,000
	2,370,000



	J. W. Brown Co.
	861,471
	861,471



	Buckeye Aluminum Co., Wooster, Ohio
	776,014
	776,014



	Rock Island Arsenal
	361,000
	361,000



	Total
	10,700,635
	10,700,635



	KNIVES.



	American Cutlery Co., Chicago
	2,865,910
	2,865,910



	Landers, Frary & Clark
	7,286,550
	7,286,550



	Rock Island Arsenal
	527,600
	527,600



	International Silverware Co.
	473,000
	473,000



	Hinckley Manufacturing Co.
	130,000
	130,000



	Total
	11,283,060
	11,283,060



	FORKS.



	R. Wallace & Co.
	8,585,000
	8,585,000



	Wallace Bros.
	367,810
	367,810



	Rock Island Arsenal
	200,000
	200,000



	Charles Parker Co., Meriden, Conn.
	810,000
	810,000



	Wm. B. Durgin Co., Concord, N. H.
	500,000
	500,000



	Total
	10,462,810
	10,462,810



	SPOONS.



	R. Wallace & Co.
	8,037,600
	8,037,600



	National Enameling & Stamping Co.
	906,400
	906,400



	Wm. B. Durgin Co.
	500,000
	500,000



	Charles Parker Co.
	902,000
	902,000



	Total
	10,346,000
	10,346,000











КНИГА II.
АВИАЦИОННАЯ СЛУЖБА.








ГЛАВА I.
ПРОБЛЕМА САМОЛЕТОСТРОЕНИЯ.


Когда Соединенные Штаты вступили в войну против Германии в 1917 году, не было ни одного направления их предстоящих промышленных усилий, от которого ожидали бы так много, как от постройки самолетов и оборудования для воздушной войны; однако не было и такого направления масштабного предприятия, к которому Соединенные Штаты оказались бы столь абсолютно не готовы. Тем не менее во многих других отраслях работы по обеспечению материальной частью современной армии, сколь бы поверхностно Америка ни была знакома с разработками, происходившими в Европе с 1914 года, она обладала прекрасными ресурсами мастерства и оборудования, которые могли быстро переключиться с мирных занятий на искусство, сопутствующее войне. Но в Соединенных Штатах не существовало крупной действующей промышленности, которая могла бы легко переключиться на производство самолетов, поскольку самолеты, подобные тем, что были известны в Европе в 1917 году, в Соединенных Штатах никогда не строились.

Сейчас нам кажется трудным осознать, насколько абсолютно невежественными мы были — как в официальных, так и в технических кругах — в вопросах проектирования, производства или использования аэронавигационного оборудования в те ранние дни 1917 года. Здесь, в Америке, родился механический полет; но нам довелось увидеть, как другие нации развили это изобретение в индустрию и науку, которая была для наших людей закрытой книгой. За три года войны до участия Америки самолет прошел через целое поколение нормальной механической эволюции. Об этом прогрессе мы знали лишь как нетехнические и далекие наблюдатели. Проведенное нами военное изучение этого прогресса носить случайный характер. Фактически оно дало Америке едва ли хоть один базовый факт, на котором мы могли бы построить нашу планируемую промышленность.

Когда Соединенные Штаты стали воюющей стороной, ни один самолет американской постройки никогда не оснащался пулеметом и не нес никаких приборов, кроме самых простейших необходимых. Такие вещи, как кислородное оборудование, одежда с электроподогревом для авиаторов, радиосвязь с самолетами, посадочные и бомбардировочные осветительные ракеты, системы электрического освещения для самолетов, устройства для сброса бомб, подходящие компасы, приборы для измерения высоты и скорости и тому подобное — короче говоря, вся современная атрибутика, дополняющая эффективность боевых самолетов, — были нам почти совершенно незнакомы.

Лучшие довоенные достижения Америки в этой области позволили создать несколько полезных авиационных двигателей и несколько самолетов, которые воюющие тогда страны соглашались использовать исключительно для обучения летчиков.



В самой армии имелось лишь небольшое ядро специалистов, вокруг которого можно было бы построить опытную и знающую организацию. В официальных архивах у нас не было адекватной информации о размерах, грузоподъемности и типах самолетов или двигателей, либо о характере артиллерийского вооружения, вооружения или аэронавигационных приборов, востребованных в требовательной службе, в которую вскоре должны были вступить наши молодые авиаторы. Даже самолеты, заказанные в апреле 1917 года (более 350 штук), оказались столь устаревшей конструкции, что их производители в свете возросшего через несколько месяцев понимания требований войны попросили освободить их от обязательств по контрактам.

В Соединенных Штатах также не было отрасли промышленности, настолько тесно связанной с самолетостроением, чтобы ее инженеры и конструкторы могли перейти от одного к другому и сразу же занять позиции наравне с достижениями Европы. В Соединенных Штатах практически не было инженерных талантов, компетентных разрабатывать полностью укомплектованные военные летательные аппараты, способные конкурировать с Европой. Наши производители самолетов должны были сначала отправиться во Францию, Англию и Италию и овладеть принципами новой науки, прежде чем пытаться создавать собственные проекты или даже прежде чем чувствовать себя в безопасности при выборе европейских проектов для воспроизводства в нашей стране.

Первое рассмотрение всей программы Объединенным техническим советом армии и флота назвало цифру 22 000 в качестве количества самолетов, включая как учебные, так и боевые типы, которые должны быть предоставлены для нужд армии в течение 12 месяцев после 1 июля 1917 года. Эта цифра отражала решимость Америки играть главную роль в воздушной войне. Совет не мог в то время осознать все проблемы, с которыми придется столкнуться, и эта цифра свидетельствовала скорее об уверенности в способности промышленных организаций Соединенных Штатов справиться со сложной ситуацией, чем о точном плане, по которому могло бы развиваться такое производство.

Вероятно, не до конца осознавалось, что выполнение этой программы с учетом надлежащей доли запасных частей, необходимых для военных операций, означает производство, эквивалентное примерно 40 000 самолетов.

Таким образом, не имея промышленности и обладая слабеньким пониманием или осознанием проблем военного авиационного оборудования, мы столкнулись с задачей получения эквивалента 40 000 самолетов за 12 коротких месяцев, начиная с июля 1917 года.

В одном отношении мы в определенной степени были готовы в плане профессиональных навыков и механического оборудования для продвижения вперед по широким направлениям. Это касалось вопроса производства двигателей. Производство авиационных двигателей в Америке действительно было сравнительно небольшим, но в автомобильной промышленности были созданы огромные мощности по сборке двигателей. Детальное оборудование авторемонтных мастерских не вполне подходило для авиационных двигателей, но тем не менее оно заложило основу для будущего успешного выпуска двигателя Либерти и других двигателей, востребованных авиационной программой.
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250 САМОЛЕТОВ В ВОЗДУХЕ ОДНОВРЕМЕННО НАД САН-ДИЕГО, ШТ. КАЛИФОРНИЯ.
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ДВА РЯДА САМОЛЕТОВ, ВЫСТРОЕННЫХ В ЛИНИЮ НА ЛЕТНОМ ПОЛЕ В ТЕХАСЕ.






Америке удалось, как только требования стали известны, наладить производство различных принадлежностей для воздушной войны. Сначала необходимо было узнать из зарубежных источников, что это за принадлежности и как они должны быть построены; но, как правило, удавалось приспособить американские производственные ресурсы к этой проблеме, и трудности носили скорее характер определения требований и точной адаптации различных изделий к конкретным самолетам.

Достижения Америки в области производства самолетов за период войны можно резюмировать следующим образом:

За 19 месяцев участия в войне мы превзошли любую из воюющих наций Европы по производству самолетов за первые 19 месяцев ее интенсивного производства. На второй год войны мы почти сравнялись с показателями Англии в ее третий год.

К концу этих усилий, после того как наши конструкторы пропитались этой наукой и шли в ногу с разработками в Европе, они создали несколько типичных американских самолетов, которые обещали превзойти все, что выпускала Европа.

Мы создали один из трех или четырех лучших авиационных двигателей, если не лучший из всех, что видел мир, и запустили его в крупносерийное производство. Мы взяли стандартный, но сложный авиационный двигатель из Европы и не только скопировали его здесь в больших количествах, но и выпустили продукт более высокого качества, чем тот, которого французские первопроизводители смогли добиться своими тщательными и более размеренными методами.

В стальных цилиндрах всех созданных нами авиадвигателей была заложена способность выдавать около семи-восьми миллионов лошадиных сил — энергия, эквивалентная одной пятой коммерчески используемой гидроэнергетики Соединенных Штатов. Построенные двигатели Либерти могли бы в одиночку выполнять работу всего потока Ниагары с запасом в миллион лошадиных сил.

За три года войны союзникам удалось разработать лишь один пулемет, который можно было успешно синхронизировать для стрельбы через вращающийся воздушный винт самолета. За 12 месяцев реальных усилий Америка произвела еще два столь же хороших, причем оба пригодны для заводского серийного производства.

Мы разработали новые аэрофотоаппараты. Мы вывели науку об одежде для авиаторов на новый уровень. Мы наладили массовое производство беспроводного авиационного телефона, который заглушал в ушах пилота бедлам ветра, пулеметов и выхлопа двигателя и обеспечивал ему легкую голосовую связь с наземной станцией и своим командиром в воздухе.

Мы строили аэростаты темпами, позволяющими обеспечить больше, чем наши собственные потребности.



Когда дефицит льна угрожал всему выпуску самолетов противостоящих Германии наций, мы разработали хлопчатобумажную ткань для крыльев, которая не только заменила лен, но и оказалась лучше; а производя жидкий заполнитель для придания этой ткани воздухонепроницаемости, мы создали в Соединенных Штатах совершенно новую химическую отрасль в широких масштабах.

Таковы основные вехи в истории производства военных самолетов в Америке. Подробности разработок, приведших к таким результатам, изложены на следующих страницах.
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ВИД ЛЕТЯЩЕГО САМОЛЕТА, СНЯТЫЙ С ДРУГОЙ МАШИНЫ.
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PARACHUTE JUMP FROM AN ALTITUDE OF 7,900 FEET, NOVEMBER 12, 1918.

Снимок сделан в Лав-Филд, шт. Техас, с самолета.










ГЛАВА II.
ПРОИЗВОДСТВО САМОЛЕТОВ.


Сколь отрывочными и неполными ни были наши знания о самолетостроении в первые дни 1917 года, они были не более туманными, чем наше представление о том, сколько машин нужно построить. Что могло бы составить подавляющее превосходство в воздухе?

В качестве свидетельства стремительности исторического процесса можно отметить, что в январе и феврале 1917 года Корпус связи обсуждал возможность производства 1000 самолетов в год. Сейчас эта цифра кажется нам смехотворно малой для отражения американских ресурсов, однако в первые недели 1917 года строительство тысячи самолетов казалось громоздкой задачей. В марте, когда война стала неизбежной, мы увеличили это число до 2500 самолетов в течение 12 месяцев; в апреле, когда была объявлена война, мы снова увеличили его до 3700.

Но как только мы вступили в войну, благодаря обмену военными миссиями наши конструкторы были посвящены в секреты авиационных частей французской, британской и итальянской армий и впервые увидели полную картину развития боевых самолетов: как то, что было сделано в прошлом, так и то, чего можно было ожидать в будущем. В результате наш Объединенный технический совет армии и флота в последнюю неделю мая и начале июня 1917 года рекомендовал военному министру и министру военно-морского флота немедленно начать программу строительства для производства ошеломляющего общего количества в 19 775 самолетов для собственного использования и еще 3000 в случае обучения иностранных авиаторов, то есть примерно 22 000 в общей сложности. Это была программа, достойная промышленного величия Америки. Из этих предлагаемых самолетов 7050 предназначались для обучения наших летчиков, 725 — для обороны Соединенных Штатов и островных владений, а 12 000 — для активной службы во Франции.

Такова была задача, поставленная перед промышленностью, которая за предшествующие 12 месяцев выпустила менее 800 самолетов, причем те состояли в основном из учебных машин для иностранных государств.

Растущие национальные амбиции в отношении авиационной промышленности также проявлялись в увеличении финансовых ассигнований. 12 мая Конгресс выделил 10 800 000 долларов на военную аэронавтику. 15 июня на те же цели было выделено ассигнование в размере 43 450 000 долларов. Наконец, 24 июля 1917 года президент подписал законопроект о выделении 640 000 000 долларов на самолеты. Это было крупнейшее ассигнование, когда-либо выделявшееся Конгрессом на одну конкретную цель, и этот законопроект был проведен через обе палаты всего чуть более чем за неделю.

Однако цифра 22 000 едва ли отражает масштабы этого предприятия, в чем нам предстояло вскоре убедиться. Мы плохо понимали бесконечную сложность полного оснащения боевых самолетов. Не обладая тем бесценным опытом, который Европа накопила за три года производства, мы не имели практического представления о том, что на каждые 100 самолетов необходимо предусмотреть эквивалент 80 дополнительных самолетов в виде запасных частей. Иными словами, эффективный боевой самолет, доставленный во Франции, — это не один самолет, а один самолет плюс восемь десятых другого; это означает, что программа, принятая в июне 1917 года, требовала производства в течение 12 месяцев не 22 000 самолетов, а скорее эквивалента 40 000 самолетов.

Давайте перечислим опись собственных ресурсов правительства для реализации этого проекта.

Американская авиационная служба, которая в то время входила в состав Корпуса связи, вела борьбу за выживание и обладала скудными ресурсами, работая со старыми самолетами толкающего типа, пока в 1914 году не было выделено ассигнование в размере 250 000 долларов на закупку новых самолетов и оборудования. Вскоре после выделения этого ассигнования пять офицеров были отправлены в Массачусетский технологический институт для прохождения курса по аэронавтике. Когда в августе 1914 года в Европе разразилась война, эти люди составляли весь технически подготовленный персонал Авиационной службы Соединенных Штатов. К 6 апреля 1917 года мы имели 65 офицеров в Авиационной службе, списочный состав рядового и гражданского персонала в количестве 1330 человек, два летных поля и несколько исправных самолетов учебного типа.

Это оборудование можно сравнить с оснащением Германии, Франции и Англии в момент их вступления в войну. Считается, что в августе 1914 года Германия имела около 1000 самолетов, Франция — около 300, а Англия — едва ли 250. 224 американских самолета, поставленных к 6 апреля 1917 года, по своему типу были почти полностью устаревшими по сравнению с машинами, находившимися тогда в эффективной эксплуатации во Франции.

Как только Соединенные Штаты вступили в войну, агенты европейских производителей самолетов тучами набросились на Авиационный совет. И Франция, и Италия приняли политику опоры на частную разработку конструкций для обеспечения своих потребностей в самолетах, в результате чего конструкторы каждой страны создали ряд успешных типов летательных аппаратов и еще большее число типов двигателей. Исходя из предположения, что Соединенные Штаты примут некоторые из этих типов и будут строить их здесь, агенты компаний Sopwith, Caproni, Handley-Page и многих других принялись демонстрировать особые достоинства своей различной продукции. Из этого хаоса советов отчетливо выделялся один факт: Соединенным Штатам придется выплачивать значительные авторские гонорары за использование любых из этих европейских устройств.



Что касается относительных достоинств типов и конструкций, то вскоре стало очевидно, что никаких разумных решений нельзя принять ни в Вашингтоне, ни где-либо еще, кроме Европы. Из-за нашего удаления от фронта и времени, необходимого для запуска американской промышленной машины в крупномасштабное производство, было необходимо заблаговременно разобраться в типах и тенденциях самолетостроения, чтобы предвидеть развитие авиации в тех особых конструкциях, которые мы могли бы принять. В противном случае, если бы мы приняли типы оборудования, использовавшиеся тогда в Европе, то к моменту начала крупномасштабного производства год или около того спустя мы обнаружили бы, что наша продукция устарела и не отвечает требованиям времени, столь стремительно развивалось авиационное искусство.

Следовательно, в июне Соединенные Штаты направили в Европу комиссию из шести гражданских и военных экспертов во главе с майором Р. К. Боллингом, в обязанности которого входило в том числе консультирование Военного министерства США относительно того, какие типы самолетов, двигателей и другого авиационного оборудования нам следует готовить к производству. Кроме того, в апреле начальник Корпуса связи разослал в Англию, Францию и Италию телеграммы с просьбой немедленно направить в нашу страну авиационных экспертов; и вскоре после этого мы направили в Европу более 100 квалифицированных механиков для работы на иностранных заводах по производству двигателей и самолетов и приобретения подготовки, которая сделала бы их ядром крупных механических сил для производства самолетов в нашей стране.

Но пока шла эта первоначальная работа по обучению, многое можно было сделать внутри страны, не дожидаясь грядущих отчетов миссии Боллинга. Например, у нас в стране было несколько типов самолетов и двигателей, которые подходили бы для учебных лагерей, создававшихся в то время. Поэтому Корпус связи сосредоточил свои усилия на производстве учебного оборудования, оставив разработку боевой авиации на потом, когда мы будем лучше разбираться в этом вопросе.

Было очевидно, что мы не сможем оснастить авиационную промышленность и поставить машины нашим летчикам за рубежом до лета 1918 года; поэтому мы договорились с Францией об этом оборудовании, разместив заказы на французских заводах на 5875 самолетов стандартной французской конструкции. Все они должны были быть поставлены к 1 июля 1918 года.

В рамках договоренности с французскими заводами мы обязались поставить из Соединенных Штатов большую часть сырья для этих машин, и контракт на поставку этих материалов был передан компании J. G. White & Co. из Нью-Йорка. Это предприятие проделало заслуживающую одобрения работу, отгрузив около 5 000 000 футов пиломатериалов, много необходимого оборудования и множество наименований изделий, требуемых для изготовления самолетов, общей стоимостью 10 000 000 долларов.

Общий вес поставок по этому контракту составил порядка 23 000 тонн, причем эта цифра включала 7500 тонн пиломатериалов. Остальной тоннаж состоял из труб стальных, латунных, медных и алюминиевых; листов стали, меди, свинца и алюминия; а также сортовой стали, инструментальной стали, конструкционной стали, шарикоподшипников, коленчатых валов, талрепов, радиаторных трубок, проволоки, кабеля, болтов, гаек, шурупов, гвоздей, фибровой ткани, войлока и резины. Все это дополнялось примерно 1000 металлорежущих станков, таких как двигатели, токарные и шлифовальные станки.

Заказы на французские самолеты были распределены следующим образом: 725 учебных самолетов Nieuport, 150 учебных самолетов Spad, 1500 служебных самолетов Breguet; 2000 служебных самолетов Spad; и 1500 новых служебных самолетов Spad или Nieuport. Окончательный выбор между новыми служебными самолетами Spad и Nieuport должен был быть сделан сразу после испытаний нового Spad. Эти самолеты должны были поставляться в указанных ежемесячных количествах с увеличением численности до тех пор, пока общая сумма в 1360 самолетов не оказалась бы в наших руках только за один месяц март 1918 года. Контракты должны были завершиться в июне поставкой последних 1115 самолетов. Мы также заключили контракт на производство 8500 служебных двигателей марок Renault, Hispano и Gnome, причем все они должны были быть поставлены к концу июня.

Когда перемирие положило конец боевым действиям, мы произвели в Америке в общей сложности 11 754 самолета, а также большую часть необходимых запасных частей примерно для одной трети из них.

Хотя большая часть американских самолетов, построенных в период войны, относилась к учебному типу, а не к служебному, или боевому, тем не менее нам требовалось большое количество учебных самолетов для подготовки стремительно расширяющегося личного состава Авиационной службы к его будущей деятельности на фронте. Однако связанные с нами в войне нации произвели свое учебное оборудование до нашего вступления в войну в качестве воюющей стороны, и к моменту нашего вступления в войну французы, британцы и итальянцы производили учебные самолеты лишь в объемах, достаточных для поддержания своего парка учебного оборудования, в то время как остальная часть их авиационной промышленности была целиком ориентирована на производство служебных самолетов.

Имея в виду эти соображения, читатель может провести интересное сравнение британского и американского производства самолетов, причем британские данные приводятся как для британской армии, так и для британского флота, в то время как американские данные относятся только к американской армии. В приводимой ниже сравнительной таблице британские данные основаны на отчете Локкарта от 1 ноября 1918 года:




Comparative rate of airplane production—British and United States Army.


	Calendar year.
	British Army and Navy.
	United States Army.



	1915, Jan. 1 to Dec. 31
	2,040
	20



	1916, Jan. 1 to Dec. 31
	6,000
	[26]83



	1917, Jan. 1 to Dec. 31
	14,400
	[27]1,807



	1918, Jan. 1 to Dec. 31
	30,000
	[28]11,950





[26] Экспериментальные.



[27] 1,476 built in last seven months only.



[28] Включая 135 машин, полученных Инженерным департаментом. Общий объем производства в США составил бы 12 837 машин, если бы темпы производства в октябре сохранились в ноябре и декабре.




Говоря в общих чертах и без привязки к производимым типам самолетов, эти цифры означают, что Соединенные Штаты на втором году войны произвели для одной лишь американской армии почти столько же самолетов, сколько Великобритания на третьем году войны построила как для своей армии, так и для флота. В октябре 1918 года заводы нашей страны выпустили 1651 самолет, что без учета ежемесячного наращивания производства составляло темп в 20 000 самолетов в год. Если предположить отсутствие роста октябрьских темпов производства, мы достигли бы показателя в 22 000 самолетов через 23 месяца после 1 июля 1917 года — даты, с которой можно вести отсчет начала производственных усилий. Наше производство боевых самолетов за период войны составило 3328 единиц.

Ко дню подписания перемирия мы получили из всех источников 16 952 самолета. Из них 5198 были произведены для нас союзниками. В нашем распоряжении было 48 летных полей, 20 568 офицеров Авиационной службы, а также 174 456 человек рядового и гражданского персонала. Эти цифры не означают, что в тот момент у нас имелось более 17 000 самолетов в наличии, поскольку убыль самолетов от аварий и обычного износа высока.

ПРОБЛЕМА МАТЕРИАЛОВ.

Как только мы приступили к этому предприятию, мы вскоре обнаружили, что производство самолетов представляет собой нечто большее, чем просто производственную задачу. Практически с любым другим изделием мы могли бы составить чертежи, отдать заказы на фабрики и пребывать в уверенности, что в надлежащее время изделия будут готовы. Но в случае с самолетами нам пришлось создавать саму промышленность; а это означало не только оснащение заводов, но и закупку, а иногда и фактическое производство сырья.

Например, идеальной смазкой для авиационного двигателя является касторовое масло. Когда мы обнаружили, что запасы касторового масла далеко не достаточны для наших будущих потребностей, правительство самостоятельно добыло в Азии большое количество касторовых бобов — достаточное для засева более 100 000 акров земли в нашей стране и обеспечения тем самым будущей смазки для наших двигателей. Это фактическое создание сырьевых материалов осуществлялось в гораздо больших масштабах в отношении некоторых других товаров, используемых в самолетостроении, в частности при производстве пиломатериалов и хлопка, а также в производстве химикатов для лака («допа»), которым покрываются крылья самолетов для придания им воздухонепроницаемости.

У самолета должны быть крылья и двигатель с пропеллером для движения вперед; и, подобно птице, у него должен быть хвост, чтобы лететь прямо, и корпус (фюзеляж), чтобы удерживать все вместе. Часть хвоста (руль направления) перемещается из стороны в сторону и управляет самолетом слева направо; часть перемещается вверх и вниз (рули высоты) и заставляет самолет подниматься или опускаться, а части крыльев (элероны) перемещаются вверх и вниз и заставляют самолет крениться с боку на бок. Все это должно быть соединено с органами управления, находящимися в руках пилота. Передние кромки крыльев подняты выше линии полета; и когда пропеллер, приводимый в движение двигателем, толкает крылья сквозь воздух, самолет получает подъемную силу и летит.

Все самолеты, построенные для Соединенных Штатов во время войны, представляли собой расчалочные бипланы (тракторы). В самолете типа «трактор» пропеллер находится спереди и тянет машину. Биплан называется так потому, что у него два плана, или крыла, одно над другим. Биплан использовался в войне шире всех остальных типов по двум причинам: во-первых, стойки и проволочные растяжки между крыльями образуют ферменную конструкцию, обеспечивающую необходимую прочность; и во-вторых, существует меньшая опасность того, что вражеские пули выведут биплан из строя в воздухе, поскольку его опора крыльев больше, чем у моноплана, или однокрылой машины.

Поскольку самолет может поднимать лишь ограниченный вес, каждая часть механизма должна быть как можно более легкой. Авиационный двигатель весит от 2 до 3 фунтов на лошадиную силу, в то время как автомобильный мотор весит от 8 до 10 фунтов на лошадиную силу. Скелет самолета изготовлен из дерева, в основном ели, с арматурой из листовой стали для соединения деревянных частей вместе, а также стальных проволок и стержней, придающих каждой детали свойства фермы. Этот скелет покрыт тканью, а ткань натянута и разглажена с помощью лака.

Дерево, листовая сталь, проволока, ткань, лак — вот основные компоненты самолета. Кажется, что все они как сырьевые материалы легко доступны в Америке. Так оно и есть в мирное время и для обычных целей. Но никогда ранее качество не было столь критически важным в американской промышленности — от сырья до готового изделия: качество используемых материалов и качество работы по изготовлению деталей. Однако в сочетании с этим качеством мы были вынуждены производить продукцию в объемах, ограниченных лишь нашими собственными физическими возможностями, причем эти объемы должны были включать не только материалы для нашей собственной авиационной программы, но и некоторые из основных видов сырья, используемых самолетостроителями во Франции и Англии, а именно: всю ель, которая требовалась союзникам, а позже — значительную часть ткани для крыльев и лака для их машин.

Довольно рано стало очевидно, что перед нами стоит проблема производства еловой древесины, которую само правительство должно решить, если авиационное предприятие не хочет потерпеть крах в самом начале. Когда мы вступили в войну, для покрытия крыльев использовался исключительно лен; и практически сразу выяснилось, что Соединенное Королевство являлось практически единственным источником льна. Но ирландские ткацкие станки не могли начать обеспечивать наши потребности в этом товаре. Позже возник вопрос о поставках лака и касторового масла. Наконец, в последние месяцы войны нам стало необходимо сопровождать производство всех классов нашего сырья, в особенности отрабатывая надлежащие поставки стальных труб. Но наши великие созидательные усилия в области сырья ограничивались елью, тканью и лаком.



Проблема с пиломатериалами затрагивала масштабные вопросы промышленного и технического характера. Нам пришлось проводить просветительскую кампанию в отношении знаний об авиационных требованиях, которая охватывала лесорубов непосредственно в лесу, работников лесопилок, предприятий по раскрою, а затем прослеживала процессы сушки и распиловки до надлежащего использования пиломатериалов на авиационных заводах.

При решении этих проблем, хотя мы активно опирались на европейский опыт, мы сами привносили в это решение собственные технические навыки. Корпусу связи помогали лаборатория лесных продуктов в Мэдисоне, штат Висконсин, и секция древесины инспекционного отдела Бюро производства самолетов. Лесная служба Соединенных Штатов внесла свой вклад в виде технических знаний. К концу войны мы считали, что наша практика обращения с авиационными пиломатериалами превосходит практику как Франции, так и Англии.

ПРОБЛЕМА ЕЛОВОЙ ДРЕВЕСИНЫ.

Для каждого самолета используется два принципиально разных вида древесины: во-первых, ель или аналогичная древесина для лонжеронов крыла или других частей самолета; и во-вторых, красное дерево, орех или другие твердые породы для пропеллеров. В каждом случае органы военного производства занимались как заготовкой древесины, так и обучением производителей правильному обращению с ней.

В обычном биплане имеется два лонжерона для каждого полукрыла, всего восемь лонжеронов на самолет. Они образуют основу прочности крыльев. Из-за высоких нагрузок, которым подвергаются самолеты в боевых условиях, для этих лонжеронов подходит только самая безупречная и прямослойная древесина. Весь косослойный материал, материал со спиральным расположением волокон или материал с избыточной крупностью структуры непригоден.

Ель — лучшая из всех пород дерева для лонжеронов крыла. Наша задача состояла в том, чтобы обеспечить достаточное количество пиломатериалов для лонжеронов крыла, не обращая внимания на остальные части, поскольку всю остальную древесину, используемую в производстве самолетов, можно было получать из обрезков материала лонжеронов крыла. Поначалу мы строили каждый лонжерон из цельного куска дерева; а это означало, что древесина должна быть экстраординарной по длине, толщине и безупречности. Пока мы не научились экономично распиливать ель, мы обнаруживали, что лишь малая часть фактически заготовленной древесины подходит для самолетов. Биплан среднего размера использует менее 500 футов пиломатериалов. В руках опытных резчиков это количество можно получить из 1000 футов необработанных пиломатериалов. Но в первые дни реализации проекта на один самолет фактически уходило до 5000 футов ели из-за несовершенства древесины, отсутствия надлежащей инспекции на лесопилках и небрежного обращения при транспортировке и на заводах.

Мы также использовали определенные виды пихты при строительстве учебных самолетов. Эта древесина, как и ель, является легкой, вязкой и прочной. Единственным крупным источником поставок этих пород дерева был Северо-Запад Тихоокеанского побережья, хотя умеренное количество подходящей древесины имелось в Западной Виргинии, Северной Каролине и Новой Англии.



Хотя сначала мы рассчитывали положиться на самостоятельные усилия производителей пиломатериалов, на Северо-Западе почти сразу же возникли трудности с рабочей силой, препятствовавшие производству пиломатериалов. Это дело также столкнулось с трудностями физического характера, поскольку крупные девственные массивы ели встречались лишь эпизодически и часто на большом расстоянии от существующих железных дорог. К середине октября 1917 года стало очевидно, что северо-западная лесная промышленность своими силами не сможет поставить ель и пихту; и начальник штаба армии сформировал военную организацию для урегулирования ситуации. 6 ноября 1917 года полковник Брайс П. Диск принял командование Отделом заготовки еловой древесины Корпуса связи, причем впоследствии эта организация была передана в Бюро производства самолетов.

Когда полковник Диск прибыл на Северо-Запад, он обнаружил промышленность в хаотичном состоянии. «Индустриальные рабочие мира» дезорганизовывали рабочую силу. На лесопилках не было оборудования для распиловки прямослойной древесины, необходимой правительству, а их эксперты по лесу не обладали достаточной квалификацией в отборе и оценке бревен для получения максимального объема пиломатериалов. Вся промышленность была организована по принципам массового производства и стремилась избегать всех требований к высокому качеству, на которых настаивало правительство.

Одним из первых действий военной организации стало создание общества под названием «Лояльный легион лесорубов и работников лесопилок» (L. L. L. L.) для противодействия пропаганде «Индустриальных рабочих мира». Его платформа заключалась в отсутствии забастовок, справедливой заработной плате и добросовестном выполнении требований правительства. 1 марта 1918 года 75 000 лесорубов и операторов без оговорок согласились предоставить полковнику Диску полномочия разрешать все трудовые споры. Спецификации на бревна были стандартизированы и по возможности модифицированы в соответствии с потребностями производителей. Мы организовали финансовую помощь, чтобы они могли оснастить свои лесопилки надлежащим оборудованием. Мы учредили систему обучения для персонала. Наконец, правительство установило цену на авиационную ель, что стабилизировало отрасль и предотвратило задержки из-за трудовых споров.

Пока осуществлялись эти базовые реформы, наша организация энергично взялась за физические проблемы, связанные с этой работой. Мы обследовали существующие массивы елового леса, построили железные дороги, соединившие их с лесопилками, и наме-тили строительство новых железных дорог на долгосрочную перспективу. Мы начали и поощряли заготовку леса фермерами в рамках небольших операций. С помощью этих и других применяемых методов эффективность усилий по данному производству постепенно возрастала.

В общей сложности мы вывезли из лесов Северо-Запада 180 000 000 футов авиационных пиломатериалов. Союзникам досталось 120 000 000 футов; армии и флоту Соединенных Штатов — 60 000 000 футов.
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СБОРКА КРЫЛЬЕВ DE HAVILAND-4 НА ЗАВОДЕ DAYTON-WRIGHT.
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ПРИШИВАНИЕ ТКАНИ К КРЫЛЬЯМ САМОЛЕТА.
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НАНЕСЕНИЕ ЛАКА НА КРЫЛЬЯ САМОЛЕТА.






И все же, когда трудности в лесах были разрешены, была решена лишь часть проблемы. Далее последовал сложный производственный вопрос о том, как подготовить эту древесину к использованию в авиации. Мы обладали скудными знаниями о надлежащих методах сушки этой древесины. Подавляющее большинство деревообрабатывающих предприятий в нашей стране, таких как производители мебели и пианино, всегда сушили древесину с расчетом на то, чтобы она сохраняла свою форму. Теперь мы столкнулись с техническим вопросом сушки древесины таким образом, чтобы сохранить ее прочность. Лаборатория лесных продуктов разработала научный метод для такого рода сушки. Между прочим, там обнаружили, что обычная коммерческая сушка редко проводилась научно. Страна получит непреходящую пользу от этого обучения, распространенного по всей отрасли.

В ходе наших исследований древесины мы открыли метод сращивания коротких кусков ели для изготовления лонжеронов крыла и в последние месяцы производства использовали такие сращенные лонжероны исключительно, обеспечив большую экономию сырья. Использование многослойных (ламинированных) лонжеронов, вероятно, стало бы всеобщим еще через год войны.

ХЛОПЧАТОБУМАЖНАЯ ТКАНЬ И ЛАК.

Поверхности полета самолета изготавливаются путем натягивания ткани на каркасы. Когда мы вступили в войну, считалось, что лен является единственной распространенной тканью с достаточной прочностью для этого применения, и лен использовался почти исключительно самолетостроителями, хотя итальянские производители пытались разработать хлопчатобумажную ткань. Из трех основных источников льна Бельгия была отрезана от союзников, Россия оказалась полностью изолированной после революции в ней, а Ирландия осталась единственной доступной землей, откуда можно было получать льянное сырье для авиационного льна.

Еще в августе 1917 года Англия заверяла нас, что сможет поставить весь необходимый лен. Быстро выяснилось, что Англия недооценила наши потребности. Для среднего самолета требуется 250 ярдов ткани, в то время как некоторым крупным машинам нужно более 500 ярдов. И эти требования не принимают во внимание запасные крылья, которые должны поставляться с каждым самолетом. Это означало предъявление спроса на миллионы ярдов к ирландским запасам, у которых не было такого избытка сверх потребностей союзников.

Некоторое время до 6 апреля 1917 года Бюро стандартов в Вашингтоне экспериментировало с хлопчатобумажными авиационными тканями. Из большого разнообразия испытанных тканей было получено несколько перспективных экспериментальных образцов. Главным возражением против хлопка было то, что лак, дававший удовлетворительные результаты на льне, не срабатывал с одинаковым успехом на хлопке. Поэтому стало очевидно, что если мы собираемся использовать хлопчатобумажную ткань, нам придется изобрести новый лак.

В конце концов были разработаны две марки хлопчатобумажной авиационной ткани: марка А с минимальной прочностью 80 фунтов на дюйм и марка В с минимальной прочностью 75 фунтов на дюйм. Марка А впоследствии была принята повсеместно. Эта ткань весила четыре с половиной унции на квадратный ярд.

Мы разместили наши первые заказы на хлопчатобумажную авиационную ткань в сентябре 1917 года — заказы на 20 000 ярдов, и с этого времени использование льна сокращалось. К марту 1918 года производство хлопчатобумажной авиационной ткани достигло 400 000 ярдов в месяц. В мае производство составило около 900 000 ярдов; а к моменту окончания войны этот материал выпускался со скоростью 1 200 000 ярдов в месяц. Начав с нескольких машин, наши хлопчатобумажные фабрики постепенно задействовали в этом деле 2600 ткацких станков, каждый из которых выдавал около 120 ярдов ткани в неделю. В общей сложности было соткано и передано правительству 10 248 355 ярдов хлопчатобумажной ткани — более 5800 миль, почти достаточно, чтобы дотянуться от Калифорнии до Франции. Использование хлопчатобумажной ткани расширилось настолько, что в августе 1918 года мы полностью прекратили импорт льна.

Существовала, однако, опасность ограничения нашего выпуска хлопчатобумажной ткани в случае любого сокращения поставок длинноволокнистого морского островного и египетского хлопка, из которого изготавливается эта ткань. Чтобы гарантировать отсутствие нехватки этого материала, Корпус связи в ноябре 1917 года вышел на рынок и закупил 15 000 кип морского островного хлопка. Это постоянно обеспечивало нам адекватный запас сырья для новой ткани.

Хлопок оказался не только прекрасной заменой льна, но даже более качественной тканью, чем первоначальное полотно, которое использовалось ранее. Независимо от того, насколько обильными будут запасы льна, маловероятно, что лен когда-либо снова будет использоваться в больших количествах для производства крыльев самолетов.

Таким образом, как ситуация с самолетами была спасена оперативными действиями Корпуса связи по организации и обучению еловой промышленности, так и его решение производить хлопчатобумажную ткань и быстрые действия по монополизации необходимых запасов хлопка сделали возможным бесперебойное расширение союзной авиационной программы.

Крылья самолета должны быть не только покрыты тканью, но и пропитаны лаком, который представляет собой разновидность лакокрасочного покрытия. Назначение лака состоит в том, чтобы туго натянуть ткань и создать на ней гладкую поверхность. После нанесения лака на ткань поверхность дополнительно защищается слоем обычного мачтового лака.

Мы обнаружили на рынке два вида лака, поставлявшихся самолетостроителям всех стран различными производителями химикатов и лаков. Один из этих лаков носил нитратный характер и изготавливался из нитроцеллюлозы и определенных химических растворителей на основе древесины, включая спирт. Это создавало поверхность, сходную с таковой у фотопленки. Другой вид лака имел ацетатную основу и производился из ацетата целлюлозы и таких древесно-химических растворителей, как ацетон.



Нитратный лак при воспламенении быстро горел, в то время как ацетатный тип горел медленно. Таким образом, на учебных самолетах, не подвергающихся атакам вражеских зажигательных пуль, нитратный лак был бы вполне удовлетворителен, но на боевых самолетах медленно горящий ацетатный лак являлся жизненной необходимостью. До нашего вступления в войну лаки, производимые в Соединенных Штатах, носили главным образом нитратный характер.

Было очевидно, что для избежания пожароопасности наш новый лак должен иметь ацетатный характер. Но для этого нам потребовались бы огромные количества ацетона и ацетатных химикатов, а тщательный анализ запасов таких ингредиентов показал, что мы не сможем получить их в сколько-нибудь необходимых нам количествах без разработки абсолютно новых источников производства.

Ацетон и сопутствующие ему продукты уже поглощались в больших количествах военным производством союзников. Британская армия полностью зависела от кордита как фугасного снаряда. Ацетон является химической основой кордита; и поэтому Британская армия с большой озабоченностью смотрела на дополнительный спрос, который американская авиационная программа собиралась предъявить к запасам ацетона.

Мы подсчитали, что в 1918 году для производства нашего лака потребуется 25 000 тонн ацетона. Британская военная миссия в нашей стране представила цифры, показывающие, что военные требования союзников вместе с их необходимыми внутренними потребностями сами по себе превысят общую мировую добычу ацетона.

Тогда нам не оставалось ничего другого, кроме как увеличить источник поставок этих необходимых ацетатных соединений; и это было сделано путем финансового и иного поощрения создания 10 крупных химических заводов. Они были размещены в таком же количестве городов и поселков: Коллинвуд, шт. Теннеси; Тайрон, шт. Пенсильвания; Механиксвилл, шт. Нью-Йорк; Шавиниган-Фолс, Канада; Кингспорт, шт. Теннеси; Лайл, шт. Теннеси; Фримонт, шт. Миссури; Саттон, шт. Западная Виргиния; Шелби, шт. Алабама; и Терре-Хот, шт. Индиана.

Но было очевидно, что до завершения строительства этих заводов самолетостроителям потребуется лак; и поэтому были приняты меры для поддержания работы во всех основных воюющих с Германией странах до тех пор, пока не будет ослаблен дефицит ацетата. В декабре 1917 года мы реквизировали все имеющиеся американские запасы ацетата кальция — основы, из которой производятся ацетон и сопутствующие продукты. Затем мы вступили в пул с правительствами союзников для нормирования этих запасов химикатов впредь до наступления эпохи изобилия. Нашим агентством в этом пуле была лесохимическая секция Совета военной промышленности, в то время как союзники передали свои запросы в ведение британской военной миссии. Эти два совета распределяли ацетатные химикаты между различными странами в зависимости от срочности их потребностей. Поскольку было очевидно, что в результате приказа о реквизиции или в рамках проекта новых правительственных химических заводов могут возникнуть финансовые убытки, британская военная миссия согласилась с тем, что любой дефицит должен разделяться поровну между американским и британским правительствами. Было также оговорено, что мы не будем иметь никаких преимуществ в ценах, уплачиваемых за ацетаты американского происхождения. Благодаря этому соглашению мы смогли произвести 1 324 356 галлонов лака для ткани за период военных действий, не нарушив ни один из европейских проектов военного производства. Если бы война продолжилась, объем выпуска с 10 химических заводов, совладельцем которых выступало правительство, покрыл бы все потребности Америки и союзников, позволяя направить продукцию частных предприятий исключительно на обычные коммерческие нужды.

УЧЕБНЫЕ САМОЛЕТЫ.

Фактическое строительство самолетов продемонстрировало яркий пример ценности предшествующего опыта, прямого или смежного характера, в массовом производстве какого-либо изделия. Те самолеты, которые мы построили в Соединенных Штатах — а их число было невелико и составляло менее 800 за 12 месяцев, предшествовавших апрелю 1917 года, — полностью относились к учебному типу. Они производились главным образом для иностранных государств. Но это незначительное производство дало нам ядро навыков и оборудования, которые мы смогли расширить для удовлетворения наших собственных учебных потребностей почти так же быстро, как оборудовались поля и зачислялись курсанты-авиаторы. Программу учебных самолетов можно назвать успешной, о чем свидетельствуют итоговые показатели производства. Из 11 754 самолетов, фактически выпущенных американскими заводами, 8567 были учебными машинами. Это было близко к отметке в 10 000 машин, поставленной в качестве нашей цели в июне 1917 года.

Существует два типа учебных самолетов: те, что используются при первоначальном обучении курсантов, и те, что применяются в продвинутом обучении, причем последние по своему типу приближаются к служебным самолетам. Первичный самолет перевозит курсанта и инструктора. Каждый находящийся в фюзеляже человек имеет перед собой полный комплект органов управления, которые взаимосвязаны так, что инструктор по своему желанию может сам осуществлять пилотирование, либо исправлять неверные действия курсанта, либо позволить курсанту полностью взять управление машиной на себя. Эти первичные самолеты летают с относительно низкой средней скоростью 75 миль в час и требуют двигателей настолько надежных, что они нуждаются лишь в минимальном внимании.

Для наших учебных самолетов мы приняли модель Curtiss JN-4 с двигателем Curtiss OX-5, а в качестве вспомогательного оборудования — самолет J-1 корпорации Standard Aero с двигателем Hall-Scott A-7-A. Оба эти самолета и оба двигателя ранее производились здесь. Оборудование Curtiss, являвшееся стандартом в наших учебных лагерях, полностью оправдало себя. Самолет J-1 впоследствии был снят с эксплуатации отчасти потому, что сам самолет не нравился, отчасти из-за вибрации, создаваемой этим двигателем Hall-Scott, поскольку он имел всего четыре цилиндра, и отчасти из-за ненадежности двигателя в холодную погоду.
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CURTISS JN4-D, ИСПОЛЬЗУЕМЫЙ В КАЧЕСТВЕ МАШИНЫ ПЕРВИЧНОГО ОБУЧЕНИЯ. ДВИГАТЕЛЬ: CURTISS OX-5.

Эта машина имеет двойное управление и используется исключительно в учебных целях.
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V. E. 7, ОСНАЩЕННЫЙ ДВИГАТЕЛЕМ HISPANO-SUIZA МОЩНОСТЬЮ 180 Л. С.

Учебный самолет американской разработки.






Было очевидно, что в самом начале мы должны переключить все наши производственные мощности на выпуск учебных самолетов, поскольку в любом случае они понадобятся нам первыми, а мы еще не обладали достаточными знаниями, позволяющими сделать разумный выбор типов служебных машин.

Приступая к решению производственной проблемы, первым шагом стало распределение существующих ответственных авиационных заводов между армией и флотом, следуя общему правилу, согласно которому отдельный завод должен ограничивать свою работу нуждами только одного правительственного ведомства. Из этого правила, разумеется, были исключения. Такое разделение закрепило за армией заводы следующих компаний:

	Curtiss Aeroplane & Motor Corporation, г. Буффало, шт. Нью-Йорк.

	Standard Aircraft Corporation, г. Элизабет, шт. Нью-Джерси.

	Thomas-Morse Aircraft Corporation, г. Итака, шт. Нью-Йорк.

	Wright-Martin Aircraft Corporation, г. Лос-Анджелес, шт. Калифорния.

	Sturtevant Aeroplane Co., г. Бостон, шт. Массачусетс.



Заводы, доставшиеся флоту:

	Curtiss Aeroplane & Motor Corporation, г. Буффало, шт. Нью-Йорк.

	The Burgess Co., г. Марблхед, шт. Массачусетс.

	Инженерная компания L. W. F. (Lowe, Willard & Fowler), Колледж-Пойнт, Лонг-Айленд.

	Aeromarine Engineering & Sales Co., г. Нью-Йорк.

	Gallaudet Aircraft Corporation, г. Нью-Йорк.

	Boeing Airplane Co., г. Сиэтл, шт. Вашингтон.



Из этих предприятий только Curtiss, Standard, Burgess, L. W. F., Thomas-Morse и Wright-Martin когда-либо строили более 10 машин.

Сами по себе эти заводы были совершенно недостаточны для реализации предприятия. Поэтому возникла необходимость создания других авиационных заводов. В результате при поддержке правительства возникли два новых предприятия. Крупнейшим производителем автомобильных кузовов была компания Fisher Body Co., г. Детройт, шт. Мичиган. Производство автомобильных кузовов сродни производству самолетов в той мере, в какой каждое из них представляет собой сборку точных взаимозаменяемых деревянных и стальных листовых деталей. Организация Fisher привнесла в предприятие не только оборудование и здания, но и квалифицированный коллектив, натренированный на такое крупномасштабное производство.

В Дейтоне, штат Охио, была создана корпорация Dayton-Wright Airplane Corporation. С этой компанией был связан Орвилл Райт, а ее инженерный штат формировался вокруг старой организации братьев Райт. Множество огромных зданий, недавно возведенных для других целей, были немедленно задействованы в этом новом начинании.

В дополнение к этим двум крупным источникам поставок компании J. G. White & Co. и J. G. Brill & Co., известные производители трамвайных вагонов, образовали Springfield Aircraft Corporation в Спрингфилде, шт. Массачусетс. Кроме того, некоторые дальновидные люди на Тихоокеанском побережье создали в Калифорнии несколько авиационных заводов, некоторые из которых в конечном итоге стали успешными производителями учебных самолетов.

На данном этапе развития мы не осознавали масштабов необходимого производства запасных частей. Тем не менее мы понимали, что должен осуществляться значительный выпуск запасных частей; и чтобы снять бремя этого производства с регулярных авиационных заводов, а также обучить другие предприятия до уровня, когда они смогли бы взяться за строительство самолетов целиком, мы заключили множество контрактов на запасные части с широко рассредоточенными компаниями. Среди основных производителей запасных частей были следующие:

	The Metz Co., г. Уолтем, шт. Массачусетс.

	Sturtevant Aeroplane Co., г. Джамейка-Плейн, шт. Массачусетс.

	Wilson Body Co., г. Бей-Сити, шт. Мичиган.

	West Virginia Aircraft Corporation, г. Уилинг, шт. Западная Виргиния.

	The Rubay Co., г. Кливленд, шт. Охио.

	Engel Aircraft Co., г. Найлс, шт. Охио.

	Hayes-Ionia Co., г. Гранд-Рапидс, шт. Мичиган.



Долгое время поставки запасных частей были недостаточны для нужд учебных лагерей. Лишь отчасти это объяснялось ранним отсутствием надлежащего понимания того, какое количество запасных частей потребуется. Производство запасных частей в адекватных масштабах тормозилось многочисленными производственными трудностями, присущими любой новой отрасли в незнакомых с такой работой цехах, а также нехваткой надлежащих чертежей деталей.

Что касается самих учебных самолетов, то после того, как все заводы страны сосредоточились исключительно на этом типе в самом начале, производство вскоре набрало большой темп. Компания Curtiss, в частности, выпускала учебные самолеты со скоростью, далеко превосходящей все ранее достигнутое. Максимальное производство машин JN-4 было достигнуто в марте 1918 года, когда было выпущено 756 единиц.

Машины продвинутой подготовки быстрее, они развивают скорость около 105 миль в час; и они несут различное оборудование для обучения наблюдателей, стрелков, фотографов и специалистов радиосвязи. Для этой машины мы приняли модель Curtiss JN-4H, которая была в существенных чертах идентична первичному учебному самолету, за исключением того, что она несла двигатель Hispano-Suiza мощностью 150 лошадиных сил. Мы также построили несколько «пингвинов» — своего рода полусамолетов, которые никогда не отрываются от земли; но этот французский метод обучения с помощью «пингвинов» мы так по-настоящему и не приняли.

Школой высшего пилотажа для наших авиаторов была Франция, где обучение проводилось на самолетах Nieuport и других боевых машинах.

В июле 1918 года мы вышли на максимальный уровень производства машин продвинутой подготовки, выпустив 427 единиц. По мере того как поставки учебных самолетов первичной подготовки удовлетворяли потребности лагерей, производство сокращалось, поскольку исходного парка оборудования, поддерживаемого лишь объемами выпуска, достаточными для производства запасных частей и заменяющих машин, было бы достаточно для обучения всех авиаторов, которые нам понадобятся.

Фактическое производство учебных самолетов по месяцам выглядело следующим образом:





	
	Primary training planes, SJ-1, JN-4D, Penguin.
	Advanced training planes, JN-4 and 6H, S-4B and C, E-1, SE-5.



	1917.
	
	



	April
	
	



	May
	
	



	June
	9
	



	July
	56
	



	August
	103
	



	September
	193
	



	October
	340
	



	November
	331
	1



	December
	423
	20



	1918.
	
	



	January
	700
	29



	February
	526
	199



	March
	756
	178



	April
	645
	81



	May
	419
	166



	June
	126
	313



	July
	236
	427



	August
	296
	193



	September
	233
	132



	October
	212
	320



	November
	186
	297



	December
	162
	259



	Total
	5,952
	2,615




БОЕВЫЕ САМОЛЕТЫ.

Лишь когда мы приступили к производству боевых, или служебных, самолетов, мы в полной мере осознали масштаб инженерных и производственных проблем.

В Соединенных Штатах у нас было, пожалуй, с десяток людей, которые что-то знали о конструировании летательных аппаратов, но ни один из них не был знаком с развитием этого искусства в Европе и не был способен спроектировать боевой самолет целиком. Мы обладали необходимым талантом для создания проектов и ведения производства учебных самолетов; но в самом начале мы, по крайней мере, не были готовы предпринимать попытки разработки проектов служебных самолетов по собственной инициативе. Поначалу мы полностью руководствовались рекомендациями миссии Боллинга во Франции в отношении типов боевых машин.

Приступая к этой более сложной фазе проблемы самолетов, нашим первым шагом стала инвентаризация инженерных предприятий в Соединенных Штатах, доступных для наших целей. В компании Curtiss находился Гленн Кертисс, лидер в области проектирования самолетов, и несколько компетентных инженеров. Компания Curtiss была крупнейшим производителем учебных машин для британцев в Соединенных Штатах и пользовалась поддержкой британских инженеров, а потому обладала большими знаниями и опытом применительно к проблеме служебных самолетов, чем любая другая компания. По этой причине мы выбрали этот завод для дублирования французского самолета Spad, история которого будет рассказана далее.

Орвилл Райт, пионер полетов, был не в лучшем здравии, но посвящал все свое время экспериментальной работе в Дейтоне. Уиллард, спроектировавший самолет L. W. F. и работавший тогда в компании Aeromarine; Чарльз Дэй, ранее работавший в Sloane Manufacturing Co., а затем в Standard Aero Corporation; Старлинг Берджесс из компании Burgess Co., г. Марблхед, шт. Массачусетс; Гровер С. Лоенинг из Sturtevant Co.; и Д. Д. Томас из Thomas-Morse Co. — все они были авиационными инженерами, к услугам которых мы могли прибегнуть. Одним из лучших экспертов такого рода в стране был лейтенант-коммандер Хансакер с флота. В Корпусе связи у нас был капитан В. Э. Кларк, который также являлся экспертом в области авиационного строительства, и под его началом работало несколько способных помощников.

Согласно взаимному соглашению, завод Burgess в Марблхеде, предприятия Aeromarine в Натли и Кипорте, шт. Нью-Джерси, а также компания Boeing Airplane Co. в Сиэтле должны были работать исключительно на флот, привлекая своих авиационных инженеров. Это оставляло в распоряжении армии инженерные ресурсы компаний Curtiss, Dayton-Wright и Thomas-Morse.

Довольно рано мы решили отдать в этой стране приоритет служебным самолетам наблюдательного типа, полностью исключив одноместные истребители и вслед за самолетами-наблюдателями как можно скорее развернув производство двухместных боевых машин. Это решение основывалось на том факте, о котором не всегда помнят, что основной целью военных полетов является наблюдение. Воздушные дуэли, происходившие в больших количествах, особенно на более ранних этапах войны, велись главным образом для защиты машин наблюдения или для предотвращения наблюдения со стороны вражеских машин.

Первым боевым самолетом, который мы запустили в производство и который стал главной опорой нашей программы строевых самолетов, был De Haviland-4 — двухместный разведывательный самолет, приводимый в движение 12-цилиндровым двигателем Либерти. Как только миссия Боллинга начала рекомендовать типы боевых машин, она стала присылать образцы рекомендуемых таким образом самолетов. Образец De Haviland был получен в Нью-Йорке 18 июля 1917 года. После его изучения различными офицерами он был отправлен в Дейтон. Он прибыл к нам без двигателя, пулеметов, вооружения и многих других принадлежностей, которые впоследствии были признаны необходимыми для боевой машины. Прежде чем мы смогли приступить к любому копированию, самолет пришлось перепроектировать под наши пулеметы, наши приборы и прочие принадлежности, а также под наш двигатель Либерти.

Предварительное проектирование было завершено, и первая модель De Haviland американской постройки была готова к полету 29 октября 1917 года.

На рисунке 11 представлена не совсем полная картина производства De Haviland, поскольку в августе и сентябре 204 построенных самолета De Haviland были отправлены во Францию без двигателей и там были разобраны на запасные части для других находящихся в строю самолетов De Haviland. Таким образом, эти 204 машины не фигурируют в общем объеме производства. Если добавить их к приведенным выше цифрам, то окажется, что общий выпуск самолетов De Haviland к концу декабря 1918 года составил 4587 единиц.
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DE HAVILAND-4. ИСПОЛЬЗУЕТСЯ ДЛЯ НАБЛЮДЕНИЯ, РАЗВЕДКИ, БОЯ, ДНЕВНОГО БОМБОМЕТАНИЯ И ОБОРОНИТЕЛЬНЫХ ВОЗДУШНЫХ БОЕВ.


Двигатель: Либерти, 12-цилиндровый, 400 лошадиных сил. Вес в пустом состоянии: 2391 фунт. Вес при полной нагрузке: 3582 фунта. Скорость у земли составляет 124,7 мили в час. Скорость на высоте 10 000 футов — 117 миль в час. Скорость на высоте 15 000 футов — 113 миль в час. Высота 10 000 футов достигается за 14 минут с полной нагрузкой. Практический потолок: 19 500 футов.
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У СЕ СОЕДИНЕННЫХ ШТАТОВ DE HAVILAND 9-A.

Это американская разработка британского самолета DH-4.








Figure 11.

De Haviland-4 Airplanes Produced Each Month During 1918.
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Создание модели самолета лишь продемонстрировало нам некоторые из проблем, которые необходимо было преодолеть, прежде чем мы смогли получить стандартную конструкцию, готовую к серийному производству. Экспериментальные работы по De Haviland продолжались в декабре 1917 года, а также в январе и феврале 1918 года. Борьба — а это была именно борьба — за достижение гармонии между этой английской конструкцией и американским оборудованием, которое она должна была содержать, завершилась триумфом 8 апреля 1918 года, когда машина, известная под номером 31, была полностью достроена и утверждена в качестве эталона для будущих самолетов De Haviland. Характеристики стандартного американского самолета De Haviland-4 были следующими:

	Endurance at 6,500 feet full throttle, 2 hours 13 minutes.

	Endurance at 6,500 feet half throttle, 3 hours 3 minutes.

	Ceiling, 19,500 feet.

	Climb to 10,000 feet (loaded) 14 minutes.

	Скорость у земли: 124,7 мили в час.

	Speed at 6,500 feet, 120 miles per hour.

	Speed at 10,000 feet, 117 miles per hour.

	Speed at 15,000 feet, 113 miles per hour.

	Weight, bare plane, 2,391 pounds.

	Weight, loaded, 3,582 pounds.



Под выносливостью здесь понимается продолжительность времени, в течение которого хватит запаса топлива. Потолок — это максимальная высота, на которой самолет может маневрировать в реальных боевых условиях. Под уровнем земли понимается лишь высота, достаточная для того, чтобы находиться выше препятствий.

Первые самолеты De Haviland, прибывшие во Францию, были немедленно собраны, имевшиеся устранимые несовершенства были исправлены прямо на месте, и на этих машинах совершили перелеты на учебные аэродромы. Меняющиеся и возрастающие требования службы указали на целесообразность внесения определенных изменений в конструкцию. Зарубежные производители создали защитное покрытие для бензобаков, делающее их практически пуленепробиваемыми даже при пробитии пулей. В первых самолетах De Haviland расположение основных бензобаков между пилотом и наблюдателем не было лучшим решением, поскольку люди находились слишком далеко друг от друга, и в случае падения машины пилот оказался бы раздавлен бензобаком. Кроме того, радиус действия не считался достаточно большим, несмотря на то, что более поздние машины этого типа несли 88 галлонов бензина.

В результате американские авиационные конструкторы создали усовершенствованный De Haviland, известный как 9-A. Он оснащался двигателем Либерти-12, а главными отличиями от De Haviland-4 стали новые места для пилота и баков с изменением их взаимного расположения, увеличенная емкость бензобаков и большая площадь крыла. Машина имела более чистую, тщательно проработанную конструкцию, демонстрировала чуть большую скорость и обладала большим радиусом действия, чем De Haviland-4, на смену которому она должна была прийти. Мы заказали 4000 таких новых машин у компании Curtiss Co., но перемирие прервало это производство.

Трудности на пути крупномасштабного производства новых боевых самолетов при отсутствии предварительного опыта подобного строительства наглядно видны на примере наших попыток скопировать другие успешные зарубежные самолеты. 12 сентября 1917 года мы получили от авиационных экспертов из-за рубежа образец французского Spad. Ранее нам советовали развернуть массовое производство этой модели и мы договорились с компанией Curtiss Co. в Буффало о выполнении этой работы. Эта разработка шла полным ходом, когда в декабре от генерала Першинга поступила радиограмма с рекомендацией оставить производство всех одноместных истребителей Европе. В результате мы отменили заказ на Spad и после этого не пытались строить одноместные истребители.
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КОРПУСНОЙ РАЗВЕДЫВАТЕЛЬНЫЙ САМОЛЕТ ЛЕПЕРЕ.
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САМОЛЕТ ЛЕПЕРЕ (КАМУФЛИРОВАННЫЙ). ДВИГАТЕЛЬ — ЛИБЕРТИ, 12-ЦИЛИНДРОВЫЙ, 400 ЛОШАДИНЫХ СИЛ.

Этот самолет был разработан в Соединенных Штатах.






В то время такой курс казался оправданным. Эпоха одноместных машин, казалось, подошла к концу. Одинокий летчик в одноместном самолете не может удерживать внимание во всех направлениях одновременно; и по мере того как в воздухе становилось все больше самолетов, потери среди авиаторов росли.

Но развитие полетов в составе formación (формации) вернуло одноместной машине былую популярность. У построения не было слепых зон, что устраняло главный недостаток одноместного самолета. К концу войны одноместный самолет оказался полезен как никогда.

Однако здесь мы сосредоточились на двухместных истребителях. 25 августа 1917 года мы получили из-за рубежа образец истребителя Bristol — двухместную машину. Правительственные инженеры сразу же приступили к перепроектированию этой машины под двигатель Либерти-12, а также американское артиллерийское вооружение и принадлежности. Двигатель, который использовался на самолете Bristol, развивал мощность 275 лошадиных сил. Мы намеревались оснастить его двигателем мощностью 400 лошадиных сил.

Проект Bristol не увенчался успехом. Тот факт, что позже в ходе реализации авиационной программы американские конструкторы успешно создали двухместные истребители на базе двигателя Либерти-12, показывает, что причиной неудачи Bristol было вовсе не решение по силовой установке. В руководстве инженерными работами по проекту Bristol происходили неоднократные изменения. Сначала за него взялись исключительно правительственные инженеры; затем правительственные инженеры объединились с конструкторским бюро авиационного завода; наконец, правительство возложило на завод всю полноту ответственности за работу, однако не позволив производителю исправить ни один из заложенных в основу базовых принципов. В общем и целом разработка американского Bristol оказалась крайне неудовлетворительной, и весь проект был окончательно заброшен в июне 1918 года.

Фундаментальная трудность во всех этих попытках заключалась в том, что мы пытались приспособить американский двигатель к иностранному самолету вместо того, чтобы строить американский самолет вокруг американского двигателя. Появление этой трудности было неизбежным. У нас хватило квалификации для создания великолепного двигателя, и мы сделали его, однако для наших самых ранних моделей самолетов под этот двигатель мы полагались на иностранные образцы до тех пор, пока не продвинулись в инженерном деле достаточно далеко для самостоятельного проектирования. Нам удалось осуществить адаптацию лишь в случае с De Haviland, да и то после больших задержек.

Но со временем нам довелось стать свидетелями блестяще успешных попыток спроектировать двухместный истребитель вокруг двигателя Либерти-12. Мы нуждались в такой машине, чтобы дополнить производство разведывательных самолетов De Haviland и сформировать полноценную программу строевых самолетов.

4 января 1918 года капитан Лепере, французский авиационный инженер, ранее работавший при французском правительстве в Сен-Сире, начал экспериментальные работы над новым самолетом на заводе компании Packard Motor Car Co. К 18 мая его работа продвинулась до такой стадии, что правительство сочло возможным заключить контракт с компанией Packard на предоставление производственных мощностей для выпуска 25 экспериментальных самолетов под руководством капитана Лепере. Результатом этих усилий стала двухместная боевая машина, построенная вокруг двигателя Либерти. С самого начала эта конструкция встретила одобрение производителя и инженеров благодаря своему четкому совершенству.

Летные характеристики самолета Лепере иллюстрируются следующими цифрами:





	R. P. M. = revolutions made by propellers in a minute.
	Climb.
	Speed.



	Altitude.
	Time.
	R. P. M.
	Miles an hour.
	R. P. M.



	
	min. sec.
	
	
	



	Ground
	0  0
	1,500
	136
	1,800



	10,000 feet
	10 35
	1,520
	132
	1,740



	15,000 feet
	19 15
	1,500
	118
	1,620



	20,000 feet
	41   
	1,480
	102
	1,550




Наконец-то появилась машина, которая блестяще проявила себя в воздухе и обладала огромным потенциалом для серийного производства, поскольку с самого начала проектировалась под американские методы производства. Мы разместили заказы на 3525 машин Лепере. Тем не менее ни один из заводов не наладил серийное производство Лепере к 11 ноября 1918 года. Было изготовлено и подвергнуто всевозможным испытаниям семь образцов машин. Руководство было убеждено, что опыт и методика лучших авиационных инженеров Франции наконец-то объединились с двигателем Либерти, вероятно, лучшим из всех авиационных моторов; существовала уверенность, что весной 1919 года янки-авиаторы будут оснащены американскими боевыми машинами, которые превзойдут все, с чем им придется столкнуться.

И эти ожидания не были лишены оснований. Недели и месяцы, последовавшие за объявлением перемирия и тянувшиеся до весны 1919 года, должны были стать свидетелями рождения целого поколения новых типично американских конструкций самолетов, предвестником которых стал Лепере. Короче говоря, когда перемирие положило резкий конец грандиозному авиационному предприятию, американская промышленность практически догнала европейскую, и американские конструкторы были готовы помериться силами с мастерами-строителями Франции, Великобритании, Италии и центральных держав.

За двухместным истребителем Лепере быстро последовали две другие модели Лепере: одна из них, известная как Лепере C-21, была бронированной и приводилась в движение двигателем Bugatti, а другая представляла собой триплан с двумя двигателями Либерти, спроектированный как дневной бомбардировщик. Затем стали появляться первые одноместные истребители американской разработки: истребитель Thomas-Morse, чья скорость 164 мили в час у земли делала его самым быстрым самолетом из всех, когда-либо испытанных нашим правительством, если не самым быстроходным самолетом из когда-либо построенных; разведывательный самолет Ordnance Engineering Corporation, представлявший собой улучшенную учебную машину; и несколько других. Среди двухместных боевых машин выделялся моноплан Loening — чрезвычайно скоростной и передовой тип. Существовало и несколько других новых двухместных машин, разработанных в некоторых случаях в качестве экспериментальных и подававших блестящие надежды.
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МОНОПЛАН LOENING.

Это один из новых самолетов с ярко выраженными американскими чертами.
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ДВУХМЕСТНЫЙ ИСТРЕБИТЕЛЬ LOENING.






Пожалуй, самым суровым и требовательным критиком авиационного оборудования является летчик, которому приходится пилотировать самолет и вести бой с использованием этого оборудования на фронте. Бригадный генерал Уильям Митчелл, в то время полковник, был отправлен во Францию в 1917 году. Он последовательно становился начальником авиации 1-го армейского корпуса, начальником авиации 1-й армии и, наконец, начальником авиации американской группы армий во Франции. Он командовал воздушными операциями при ликвидации Сент-Михильского выступа, где заслужил известность тем, что командовал большим количеством самолетов в бою, чем когда-либо прежде собиралось под единым командованием. Под Сент-Михилем в боевых действиях участвовало 1200 союзных самолетов, включая французские, английские и итальянские машины наряду с нашими собственными.

Таким образом, генерал Митчелл является авторитетным экспертом по вопросам относительных достоинств авиационного оборудования с точки зрения летчика. Весной 1919 года, после тщательного исследования новейших типов американских самолетов и авиационного оборудования на аэродроме Уилбур-Райт в Дейтоне, он направил директору авиационной службы в Вашингтоне, округ Колумбия, следующую телеграмму от 20 апреля 1919 года:


Я рекомендую незамедлительно закупить следующие самолеты в указанных количествах: 100 двухместных корпусных разведчиков Лепере, 50 двухместных истребителей Loening, 100 одноместных истребителей Ordnance Engineering Corporation, 100 одноместных истребителей Thomas-Morse, 50 дневных бомбардировщиков USD9-A, 700 дополнительных двигателей Hispano-Suiza мощностью 300 лошадиных сил, 2000 парашютов. Все вышеперечисленные типы равны или превосходят все, что есть в Европе.


Митчелл.

А теперь давайте рассмотрим некоторые спецификации и летные характеристики этих новых моделей. USD9-A, представляющий собой перепроектированный и усовершенствованный De Haviland 4, может занять место новейшей модели. Это двухместный бомбардировщик типа тянущего биплана, оснащенный двигателем Либерти 12 и весящий 4872 фунта с нагрузкой из топлива, масла, пулеметов и бомб, а также с находящимся на борту экипажем. С таким весом его показатели в официальных испытаниях на аэродроме Уилбур-Райт в Дейтоне были следующими:



	Speed (miles per hour):
	



	At ground
	121.5



	At 6,500 feet
	118.5



	At 10,000 feet
	115.5



	At 15,000 feet
	95.5



	Climb:
	



	To 6,500 feet, time
	11 minutes 40 seconds.



	To 10,000 feet, time
	19 minutes 30 seconds.



	To 15,000 feet, time
	49 minutes.



	Service ceilings (feet)
	14,400






Лепере C-11, тянущий биплан с двигателем Либерти 12 производства компании Packard, имеющий полетный вес 3655 фунтов, показал на испытаниях на аэродроме Уилбур-Райт следующие результаты:



	Speed (miles per hour):
	



	At ground
	136



	At 6,500 feet
	130



	At 10,000 feet
	127



	At 16,000 feet
	118



	Climb:
	



	To 6,500 feet, time
	 6 minutes.



	To 10,000 feet, time
	10 minutes 35 seconds.



	To 15,000 feet, time
	19 minutes 15 seconds.



	Service ceiling (feet)
	21,000



	Endurance at full speed at ground (hours)
	2.5




Самолет Лепере несет два пулемета Marlin, синхронизированных с винтом и обслуживаемых пилотом, а также два пулемета Lewis, которыми управляет наблюдатель. Общий боекомплект составляет 1720 патронов.

Моноплан Loening, тянущий самолет, оснащенный двигателем Hispano-Suiza мощностью 300 лошадиных сил и имеющий в снаряженном состоянии общий вес 2680 фунтов, чья боевая нагрузка включает два пулемета Marlin и два пулемета Lewis, показал на аэродроме Уилбур-Райт следующие результаты:



	Speed (miles per hour):
	



	At ground
	143.5



	At 6,500 feet
	138.2



	At 10,000 feet
	135



	At 15,000 feet
	127.6



	Climb:
	



	To 6,500 feet, time
	 5 minutes 12 seconds.



	To 10,000 feet, time
	 9 minutes 12 seconds.



	To 15,000 feet, time
	18 minutes 24 seconds.



	Service ceiling (feet)
	18,500




Разведывательный самолет Ordnance Scout с двигателем Le Rhone мощностью 80 лошадиных сил, имеющий полетный вес 1117 фунтов, является усовершенствованным учебным самолетом. В ходе официальных испытаний на аэродроме Уилбур-Райт он показал следующие результаты:



	Speed (miles per hour):



	At 6,500 feet
	90



	At 10,000 feet
	83.7



	At 15,000 feet
	69.8



	Climb:



	To 6,000 feet, time
	 8 minutes 30 seconds.



	To 10,000 feet, time
	17 minutes 40 seconds.



	To 14,000 feet, time
	43 minutes 20 seconds.




Истребитель Thomas-Morse MB-3, тянущий биплан, оснащенный двигателем Hispano-Suiza мощностью 300 лошадиных сил и весящий с экипажем, но без боевой нагрузки, 1880 фунтов, в ходе неофициальных испытаний на аэродроме Уилбур-Райт показал следующие результаты:



	Speed, at ground level (miles per hour)
	163.68



	Climb, to 10,000 feet
	4 minutes 52 seconds.
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ИСТРЕБИТЕЛЬ THOMAS-MORSE.
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S. E. 5. ОСНАЩЕН ДВИГАТЕЛЕМ HISPANO-SUIZA МОЩНОСТЬЮ 180 ЛОШАДИНЫХ СИЛ.






Истребитель Thomas-Morse вооружен двумя пулеметами Browning, синхронизированными с воздушным винтом, и несет 1500 патронов.

Если в отношении типов истребителей и разведывательных самолетов, которые следует производить в нашей стране, у нас изначально была определенная неуверенность, то в отношении конструкций ночных бомбардировщиков она была еще сильнее. Эти относительно медленные тяжелые машины были большими и требовали тягового усилия двух или трех двигателей со всеми сложностями, сопутствующими двойным или тройным силовым установкам. Они действительно представляли собой самую сложную производственную задачу из всех, с которыми мы столкнулись. До лета 1918 года существовало лишь две машины этого типа, которые мы могли принять на вооружение: Handley-Page и Caproni. Мы запустили в производство Handley-Page не потому, что он был обязательно так же совершенен, как Caproni, а потому, что мы могли получить чертежи для этой машины и не могли получить чертежи для Caproni из-за сложностей в переговорах о праве на строительство итальянского самолета.

Мы были не до конца довольны решением строить самолеты Handley-Page, поскольку практический потолок, или максимальная рабочая высота, достигаемая этой машиной, был низким; и 12 месяцев спустя, когда мы уже развернули производство, машины Handley-Page могли оказаться сомнительной ценности из-за постоянно увеличивающейся дальности стрельбы зенитных орудий.

В августе 1917 года мы получили комплект чертежей для Handley-Page, который считался полным; но в течение последующей зимы новые комплекты чертежей присылались из Англии дважды, и едва ли хоть одна деталь по первоначальным чертежам избежала изменений. Размах крыльев Handley-Page составляет более 100 футов. Поэтому с самого начала было очевидно, что фюзеляж, крылья и другие крупные части таких машин не могут собираться в этой стране для отправки в готовом виде в Европа. Мы решили производить детали в этой стране, а собирать машины в Англии, поскольку британское министерство авиации в Лондоне заключило контракт на создание сборочного завода в Олдеме, Англия, в районе Ланкашир. Если осознать, что каждый Handley-Page включает 100 000 отдельных деталей, масштаб одной лишь производственной задачи становится понятен отчасти. Но после изготовления эти детали, особенно хрупкие элементы из дерева, нужно было тщательно упаковать, чтобы они прибыли в Англию в хорошем состоянии. Сама по себе упаковка деталей представляла проблему.

Мы предполагали приводить американские Handley-Page в движение двумя двигателями Либерти 12 на каждом самолете. Крепежные элементы, представлявшие собой чрезвычайно сложные штампованные стальные изделия, практически полностью должны были производиться компанией Mullins Steel Boat Co. в Салеме, штат Огайо. Контракты на остальные детали были размещены с Grand Rapids Airplane Co., концерном, организованным группой производителей мебели в Гранд-Рапидс, штат Мичиган.

Все детали перед отправкой морем должны были свозиться на склад, построенный специально для этой цели на заводе компании Standard Aero Corporation в Элизабете, штат Нью-Джерси. Компания Standard Aero Corporation по контракту занималась сборкой в этой стране 10 процентов машин Handley-Page в полном объеме. Они должны были использоваться на наших учебных аэродромах.

И в случае с Handley-Page инженерные детали оказались серьезной причиной задержки. Мы столкнулись с трудностями при установке двигателей Либерти на этот иностранный самолет. Когда перемирие прервало работы, в Англию было отправлено 100 полных комплектов деталей, а в этой стране было собрано семь готовых машин.

Ни один из построенных в Америке самолетов Handley-Page не попал на фронт во Францию. Строительство сборочного завода в Англии сильно затянулось, и работы по сборке машин только начались, когда было подписано перемирие. Таблица летных характеристик Handley-Page демонстрирует его свойства следующим образом:

	Speed at ground level, 97 miles per hour.

	Climb to 7,000 feet, 18 minutes 10 seconds.

	Climb to 10,000 feet, 29 minutes.

	Ceiling 14,000 feet, 60 minutes.



On its tests 390 gallons of gasoline, 20 gallons of oil, and 7 men were
carried, but no guns, ammunition, nor bombs.

После долгой задержки, примерно 1 января 1918 года, были достигнуты предварительные договоренности с представителями Caproni относительно производства бипланов Caproni в этой стране. Эти машины обладали более высоким потолком и большей скоростью, чем Handley-Page. Капитан д'Аннунцио с 14 опытными итальянскими рабочими привез с собой чертежи и образцы в эту страну и инициировал перепроектирование машины Caproni под размещение трех двигателей Либерти. Фактическое производство самолетов Caproni в этой стране ограничилось несколькими образцами, которые испытывались в момент подписания перемирия. Тем не менее заводы переоборудовали производство под их выпуск, и через несколько месяцев самолеты Caproni, несомненно, производились бы в большом количестве.

Летные характеристики опытных машин по результатам двух испытаний иллюстрируются следующими цифрами:




	
	Test 1.
	Test 2.



	Speed at ground level
	100 miles per hour
	103.2 miles per hour.



	Climb to 6,500 feet
	16 minutes 18 seconds
	14 minutes 12 seconds.



	Climb to 10,000 feet
	33 minutes 18 seconds
	28 minutes 42 seconds.



	Climb to 11,200 feet
	49 minutes
	



	Climb to 13,000 feet
	
	46 minutes 30 seconds.
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ОДИН ИЗ МАЛЕНЬКИХ РАЗВЕДЧИКОВ THOMAS-MORSE РЯДОМ С ГИГАНТСКОЙ МАШИНОЙ HANDLEY-PAGE.
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БРОНИРОВАННЫЙ НЕМЕЦКИЙ САМОЛЕТ, СБИТЫЙ НА ЗАПАДНОМ ФРОНТЕ.
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РАЗВЕДЧИК NIEUPORT РЯДОМ С МОНОПЛАНОМ LOENING.






Подобно тому как мы производили боевые машины на базе мотора Либерти, американская изобретательность в классе ночных бомбардировщиков, обладая опытом нескольких месяцев реального производства, смогла создать американский бомбардировщик, который сулил превзойти все существовавшие типы. Эта машина была спроектирована Гленном Л. Мартином осенью 1918 года. Это был ночной бомбардировщик, оснащенный двумя 12-цилиндровыми двигателями Либерти 12. Размах крыльев самолета Мартина, составлявший 75 футов, обеспечивал ему грузоподъемность, сравнимую с таковой у Handley-Page. Его скорость 118 миль в час у земли значительно превосходила скорость как Caproni, так и Handley-Page, и было очевидно, что его практический потолок окажется выше, чем у Caproni (расчетный потолок Мартина составлял 18 000 футов). Машина так и не достигла стадии серийного производства, но было построено и испытано несколько экспериментальных моделей. Будучи спроектированным вокруг своего двигателя, он отражал четкие принципы конструирования, а его летные показатели для машины своего типа были поистине выдающимися. В следующей таблице приведены результаты предварительных испытаний бомбардировщика Мартина:




	
	Test 1.
	Test 2.



	Speed at ground level
	113.3 miles per hour
	118.8 miles per hour.



	Climb to 6,500 feet
	10 minutes 45 seconds
	7 minutes.



	Climb to 10,000 feet
	21 minutes 20 seconds
	14 minutes.



	Climb to 15,000 feet
	
	30 minutes 30 seconds.



	Total weight
	9,663 pounds
	8,137 pounds.




Общий объем поставок самолетов в Соединенные Штаты за период войны составил 16 952 единицы. Они поступили из следующих источников: американские подрядчики — 11 754; Франция — 4881; Англия — 258; Италия — 59.



Figure 12.

U. S. Squadrons at the Front.


A squadron is equipped with from 15 to 25 planes.


	Apr. 30, 1918
	██ 3



	May 31, 1918
	██████████ 12



	June 30, 1918
	██████████ 13



	July 31, 1918
	███████████ 14



	Aug. 31, 1918
	█████████████████████ 26



	Sept. 30, 1918
	██████████████████████████ 32



	Oct. 31, 1918
	██████████████████████████████████ 43



	Nov. 11, 1918
	████████████████████████████████████ 45






Оценки численности авиации на фронте всегда были неопределенными из-за различий в оценках количества самолетов в эскадрилье. Положение Соединенных Штатов по самолетам на фронте отражено в оценке Американской авиационной службы по состоянию на 11 ноября 1918 года. Цифры этой оценки выглядят следующим образом:



	France
	3,000



	Great Britain
	2,100



	United States
	860



	Italy
	600



	Total
	6,560




Эти цифры представляют собой боевые самолеты, полностью готовые к службе, но не включают запасные машины на фронте или на складах, а также учебные самолеты во Франции.



Figure 13.

Comparison Enemy Planes Brought Down by U. S. Forces and U. S. Planes
Brought Down by the Enemy.


	U. S. planes lost to enemy.
	████████████████████ 271



	Enemy planes lost to U. S. forces[29]
	████████████████████████████████████ 491





[29] Подтвержденные потери; кроме того, было 354 неподтвержденных.




Фактическая численность военно-воздушных сил центральных держав в настоящее время нам точно неизвестна. Имеющиеся у нас цифры вызывают подозрения из-за двух методов наблюдения при сообщении об вражеской эскадрилье. В эскадрилье может быть 24 самолета — это число представляет собой самолеты, находящиеся на активной службе в воздухе. Но каждая эскадрилья имела комплект запасных самолетов, равный количеству активных самолетов, так что в списки эскадрилья могла заноситься с 48 самолетами.

Тем не менее в качестве некоторого указания на относительную численность военно-воздушных сил центральных держав мы имеем доклад начальника авиационной службы Американских экспедиционных сил, показывающий, что по состоянию на 30 июля 1918 года Германия имела на фронте 2592 самолета, а Австрия — 717.
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БОМБАРДИРОВЩИК ГЛЕННА МАРТИНА.

Полный вес этой машины составляет 9663 фунта. Она может оснащаться пятью пулеметами Lewis. Ее скорость у земли составляет 113 миль в час, а практический потолок — 12 800 футов. Она поднимается на высоту 6500 футов за 10 минут 45 секунд и на высоту 10 000 футов за 21 минуту 20 секунд.
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CAPRONI, ОСНАЩЕННЫЙ ТРЕМЯ 12-ЦИЛИНДРОВЫМИ ДВИГАТЕЛЯМИ ЛИБЕРТИ.










ГЛАВА III. ДВИГАТЕЛЬ ЛИБЕРТИ.


Двигатель Либерти стал главным и самым самобытным вкладом Америки в войну в воздухе. Этот двигатель был разработан в те первые хаотичные недели подготовки 1917 года, когда наши знания о самолетах, приборах и вооружении в том виде, в каком они были известны тогда в Европе, были еще делом будущего. Производство двигателей для любых авиационных целей было тем, к чему мы могли подходить с уверенностью. Мы обладали в Соединенных Штатах талантами в области моторостроения, по меньшей мере не уступающими любым европейским, тогда как по производственным мощностям — на предприятиях, которые построили миллионы наших автомобильных двигателей — с нами не могла сравниться ни одна другая часть мира. Поэтому, ожидая вестей из Европы о лучших типах крыльев, фюзеляжей, приборов и тому подобного, мы продолжали работу по созданию нового, типично американского двигателя для себя, который поддержал бы престиж Америки в реальном бою.

Многие американцы, несомненно, задавались вопросом, почему мы построили собственный двигатель вместо того, чтобы принять на вооружение один или несколько высокоразвитых европейских двигателей, имевшихся под рукой; и вне сомнений, наш курс в этом жизненно важном вопросе порой списывали на простую гордость за наши способности и на нежелание следовать примеру других наций в науке, в которой мы сами были первыми — в науке создания легких двигателей внутреннего сгорания. Но национальная гордость, помимо того, что давала нам уверенность в успешности наших усилий в этом направлении, не имела практически никакого иного веса при принятии решения. Были и другие причины, причем первостепенные, причины, прямо проистекавшие из необходимости для Соединенных Штатов достичь максимальных усилий в воздухе за минимальное время, которые непреодолимо заставляли организацию по производству самолетов спроектировать стандартный американский двигатель. Давайте рассмотрим некоторые из этих соображений.

Если с этой стороны Атлантики и можно было наблюдать что-либо относительно тенденций эволюции самолетов в Европе, так это то, что мощность двигателей постоянно росла; этот рост происходил едва ли не из месяца в месяц по мере того, как европейские изобретатели создавали все более новые типы и размеры моторов. Для нас было очевидно, что на западном фронте в то время не было ни одного иностранного двигателя, который мог бы выдержать испытание временем. Каждый из них мог рассчитывать лишь на свой краткий период верховенства, после чего его неизбежно вытесняло что-то более современное и мощное.



Тем не менее время было фактором, которому в нашей стране мы должны были уделять самое серьезное внимание. Серийное производство в таких объемах, на какие мы были способны, обычно требовало года максимальных производственных усилий для оснащения наших заводов машинами, инструментами и квалифицированными рабочими, необходимыми для выпуска деталей. Готовые изделия при нормальных обстоятельствах начали бы поступать в массовых количествах на втором году реализации нашей программы. Было бы фатальным шагом «оснащать» наши предприятия инструментом для выпуска оборудования, которое устарело бы к тому моменту, когда мы год спустя начали бы его производить.

Очевидным курсом, который следовало принять Соединенным Штатам не только в отношении двигателей, но и всех видов авиационного оборудования, было вступление в производственное соревнование не в ногу с европейским прогрессом, а на несколько шагов впереди него, так чтобы наше появление на поле происходило с оборудованием, несколько опережающим по типу и эффективности все, что мог предложить остальной мир.

Этот фактор времени стал мощным аргументом при принятии решения о производстве стандартного американского двигателя, поскольку, за возможным исключением Rolls-Royce, в Европе не было двигателя достаточной мощности и с доказанной надежностью, который гарантировал бы сохранение своей пригодности в течение необходимых двух лет, на которые мы должны были рассчитывать. У нас не было другого безопасного пути.

Но на наше заключение повлияли и другие условия. Мы верили, что сможем спроектировать и выпустить двигатель гораздо быстрее и с гораздо лучшими результатами, чем скопировать и произвести любую одобренную зарубежную модель. Это подтвердилось на практике. Параллельно с производством двигателей Либерти мы развернули в нашей стране крупносерийный выпуск ряда европейских двигателей; и опыт наших инженеров и руководителей заводов в этой работе был чем угодно, но только не приятным. В частности, на американских предприятиях мы производили двигатели Gnome, Hispano-Suiza, Le Rhone и Bugatti.

Теперь европейское производство механических устройств отличается от нашего главным образом степенью допущения человеческого фактора в цех. В континентальной практике большая часть металлургических спецификаций, а также деталей механических измерений, пределов требуемой точности, допустимых отклонений и т. д. не излагается на бумаге подробно для руководства операторов, а доверяется памяти отдельных рабочих. Детали машины поступают в сборочный цех зарубежного завода, после чего она дорабатывается квалифицированными рабочими до успешного функционирования. Грубо говоря, ее нужно довести до ума напильником, прежде чем она заработает. Ничего подобного в американском цехе не знают. Когда стандартные детали сходятся на сборку, калибровки должны быть настолько точными, чтобы машина работала безупречно сразу после соединения; а сборка превращается в простую рутину. Таким образом, когда мы перенимали зарубежные чертежи и пытались приспособить их к нашим методам, мы сталкивались с проблемами и задержками.

Тринадцать месяцев потребовалось на то, чтобы приспособить двигатель Hispano-Suiza мощностью 150 лошадиных сил к нашим заводским методам и получить первый двигатель с помощью производственной оснастки, в то время как на выпуск двигателей Le Rhone мощностью 80 лошадиных сил ушло восемь месяцев. Оба этих двигателя долгое время выпускались на европейских заводах, и мы пользовались всей возможной помощью со стороны зарубежных производителей.

Этот опыт лишь подтвердил мнение американских производителей о том, что подготовка к производству любого авиационного двигателя иностранной конструкции — если бы таковой подходящий и адекватный двигатель удалось найти — потребовала бы по меньшей мере столько же времени, сколько разработка и оснащение производства для выпуска американского мотора. Если прибавить к этому необходимость ожидания в течение нескольких недель или месяцев решения наших авиационных властей в Соединенных Штатах или в Европе относительно того, какой из многочисленных типов двигателей, применявшихся тогда союзниками, следует запустить в производство у нас, а также поиск и доставку в страну подходящих образцов, чертежей и спецификаций, переговоры с зарубежными владельцами о правах на производство и т. д., то на этот счет мог быть дан лишь один ответ: спроектировать и построить полностью американский двигатель.

Еще одним фактором при принятии решения была наша удаленность от Франции — обстоятельство, из-за которого нам требовалось максимально упростить задачу поставки запасных частей. К моменту нашего вступления в войну британская авиационная служба использовала или разрабатывала 37 различных марок двигателей, а Франция — 46. Если бы мы увлеклись подобным положением дел, это могло привести к катастрофическим последствиям хотя бы из-за трудностей океанских перевозок. Германия практически концентрировалась не более чем на 8 двигателях. Очевидным шагом для нас было производство как можно меньшего числа типов двигателей, что упрощало задачу изготовления ремонтных деталей и их отправки на фронт.

Учитывая эти соображения, Отдел оборудования Корпуса связи в мае 1917 года принял решение приступить к проектированию и производству стандартного двигателя для боевых сил авиационного подразделения армии. В инженерной сфере выделялись два человека, которые сочетали в себе опыт проектирования двигателей внутреннего сгорания, наиболее близких к боевым моторам, с опытом крупносерийного производства.

Дж. Г. Винсент с инженерным штабом компании Packard Motor Car Co. примерно два года занимался исследовательскими работами, разрабатывая несколько типов 12-цилиндровых авиационных двигателей мощностью примерно от 125 до 225 лошадиных сил, которые, однако, не подходили для военных целей из-за своего веса на лошадиную силу. Эта работа привела к сбору большого объема данных и информации, которые были бесценны при проектировании такого двигателя, как предполагаемый; кроме того, она привела к созданию эффективной экспериментальной организации. Он также обладал богатым опытом проектирования двигателей внутреннего сгорания для серийного производства.

Э. Дж. Холл из компании Hall-Scott Motor Car Co. в течение восьми лет занимался разработкой, а в последнее время и производством нескольких типов авиационных двигателей, поставлявшихся на службу нескольким иностранным правительствам, включая Россию, Норвегию, Китай, Японию, Австралию, Канаду и Англию. Он также завершил и испытал 12-цилиндровый двигатель мощностью 300 лошадиных сил, который, однако, имел слишком большой вес на лошадиную силу, чтобы в своей тогдашней форме подходить для военных целей. Таким образом, он приобрел огромный опыт и запас сведений, охватывающих правильные площади и материалы для деталей двигателя, а также надлежащие методы испытаний таких моторов, а вдобавок обладал общим опытом серийного производства. Вся эта информация и опыт оказали бесценную помощь не только при проектировании нового двигателя, но и при определении его основных металлургических и производственных спецификаций.

Эти два человека обладали достаточной квалификацией и практическим опытом, чтобы набросать на бумаге контуры и габариты предполагаемого двигателя — двигателя, который отвечал бы требованиям армии и при этом легко поддавался бы быстрому серийному производству. В их руках находилась возможность свободно опираться на прошлый опыт и достижения практически всего мира в отношении любых особенностей, которые они могли решить внедрить в создаваемую модель силовой установки. И это относилось не только к запатентованным особенностям американских моторов, но также и зарубежных двигателей; ведь каждый из них исчерпывающим образом изучил ведущие европейские моторы, включая Mercedes, на который Германия в значительной степени возлагала свои надежды вплоть до конца войны.

Что касается американских патентов на двигатели, в автомобильной промышленности сложилась интересная ситуация. Ведущие производители автомобилей состояли в ассоциации, принявшей соглашение, известное как соглашение о перекрестном лицензировании. В соответствии с этим соглашением все патенты, получаемые различными производителями (за редким исключением), поступали в общий фонд, из которого любой производитель мог свободно черпать решения без выплаты лицензионных отчислений.

Аналогичное соглашение было принято в отношении двигателя Либерти, за исключением того, что правительство обязалось выплачивать согласованное роялти за использование патентов. Таким образом, проектировавшие двигатель инженеры могли брать все, что им нравилось, независимо от патентных прав. В результате теоретически должен был получиться композитный тип, вобравший в себя лучшие черты лучших двигателей из всех, когда-либо построенных. По крайней мере теоретически в результате таких усилий должен был родиться супермотор.

Идеальный авиационный двигатель должен выдавать максимум мощности при минимальном весе; он обязан работать на максимальной мощности в течение значительной части своего рабочего времени, чего автомобильный мотор почти никогда не делает (если вообще делает) дольше нескольких минут подряд; кроме того, он должен экономично расходовать масло и топливо, чтобы экономить пространство и вес на самолете.

Именно такая задача — проектирование двигателя, отвечающего этим требованиям, — встала перед этими двумя инженерами, когда их вызвали в Вашингтон и попросили взяться за эту работу.

Существовало столько версий истории создания и экспериментального проектирования двигателя Либерти, что уместно изложить здесь точную историю тех памятных недель.

Двигатель был спроектирован на бумаге в комнатах, занимаемых полковником Э. А. Дидсом в отеле Willard в Вашингтоне. Полковник Дидс был человеком с широким кругозором, который, приняв во внимание элементы перечисленных выше проблем, решил, что Америка сможет внести наилучший вклад в авиационную программу путем создания собственного, типично своего двигателя. Он предложил этот план своему соратнику, полковнику С. Д. Уолдону, который после этого изучил вопрос и полностью согласился с планом. Оба офицера убедили господ Холла и Винсента отказаться от дальнейших усилий по их индивидуальным разработкам и посвятить свои объединенные навыки и опыт созданию чисто американского двигателя. Проект был дополнительно обсужден с европейскими авторитетами в Вашингтоне и получил единогласную поддержку.

На этих совещаниях было решено спроектировать две линейки боевых двигателей. Каждый из них должен был иметь диаметр цилиндра 5 дюймов и ход поршня 7 дюймов; однако один тип должен был иметь 8 цилиндров, а другой — 12. 8-цилиндровый двигатель должен был развивать 225 лошадиных сил, поскольку все эксперты тогда, в мае 1917 года, верили, что такой мотор опередит требования по мощности на весну 1918 года, в то время как 12-цилиндровый двигатель должен был развивать 330 лошадиных сил, так как считалось, что это будет соответствовать любому другому двигателю, разработанному в течение 1919 и 1920 годов. Каждый зарубежный представитель в Вашингтоне с авиационным опытом сходился на том, что 8-цилиндровый двигатель мощностью 225 лошадиных сил станет ровней всему, что использовалось весной 1918 года; однако история авиации развивалась настолько стремительно, что в течение 90 дней стало столь же очевидно: именно на 12-цилиндровый двигатель мощностью 330 лошадиных сил, а не на 8-цилиндровый, нам следует сделать упор на весну 1918 года.

Учитывая эти соображения, господа Холл и Винсент приступили к разработке чертежей на бумаге. Вместе с ними работали полковник Дидс и полковник Уолдон — офицеры настаивали на том, чтобы в двигатели не встраивалось ничего неиспробованного или экспериментального, а инженеры руководствовались этим обязательным условием в своих технических познаниях. Размер цилиндров (5 на 7 дюймов) был принят не только потому, что компании Curtiss и Hall-Scott, крупнейшие производители авиационных двигателей в Соединенных Штатах, имели опыт работы с моторами такого размера, но и потому, что только что появился новый и многообещающий французский двигатель Lorraine-Dietrich в экспериментальном исполнении, и он представлял собой двигатель примерно такого же размера.

29 мая 1917 года господа Винсент и Холл приступили к работе. За два-три дня они обрисовали важные характеристики двигателя в достаточной степени, чтобы 4 июня получить одобрение Совета по производству самолетов и Объединенного технического совета армии и флота на создание пяти экспериментальных моделей каждого размера: 8-цилиндрового и 12-цилиндрового.

Детальные и производственные чертежи двух двигателей выполнялись частично сотрудниками компании Packard Motor Car Co. под руководством мистера О. Э. Ханта, а частично — организацией, набранной из различных автомобильных заводов и приступившей к работе под руководством мистера Винсента в Бюро стандартов в Вашингтоне. Здесь необходимо отдать должное доктору С. В. Сраттону, директору этого важного правительственного научного бюро. Пионеры двигателя Либерти разбудили его в полночь и рассказали о своих потребностях. Он незамедлительно предоставил все мощности Бюро стандартов, передав под работу целое здание уже на следующее утро. В дальнейшем доктор Сраттон оказывал самое тесное содействие работе со стороны себя и своих помощников.

Пока создавались детальные чертежи, детали для 10 двигателей были немедленно запущены в производство по инструментальным цехам и экспериментальным мастерским различных автомобильных компаний. Эта работа была сосредоточена на заводе компании Packard, которая отдала ей всю свою энергию и потрясающие возможности.

Каждая особенность конструкции этих двигателей основывалась на тщательно проверенной прошлой практике. То, что двигатель был составным, видно по происхождению его различных частей:

Цилиндры: Двигатель Либерти заимствовал тип своих цилиндров у немецкого Mercedes, английского Rolls-Royce, французского Lorraine-Dietrich и других, выпускавшихся как до, так и во время войны. Цилиндры представляли собой стальные внутренние гильзы, окруженные рубашками охлаждения из штампованной стали. Компания Packard разработала практичный производственный метод сварки вместе нескольких частей стального цилиндра.

Распределительные валы и клапанный механизм над головками цилиндров: Их конструкция основывалась на общей компоновке Mercedes и Rolls-Royce и была усовершенствована компанией Packard Motor Car Co. для автоматической смазки без перерасхода масла.

Привод распределительного вала: Общий тип, используемый на Hall-Scott, Mercedes, Hispano-Suiza, Rolls-Royce, Renault, Fiat и других.
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СВАРКА РУБАШКИ НА ЦИЛИНДРЕ ДЛЯ ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ. КОМПАНИЯ CADILLAC MOTOR CAR CO., ДЕТРОЙТ, ШТАТ МИЧИГАН.
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СВЕРЛЕНИЕ ФЛАНЦЕВ ЦИЛИНДРОВ МНОГОШПИНДЕЛЬНЫМ СВЕРЛИЛЬНЫМ СТАНКОМ. КОМПАНИЯ PACKARD MOTOR CAR CO.
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МЕХАНИЧЕСКАЯ ОБРАБОТКА ШАТУНОВ ДЛЯ ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ. КОМПАНИЯ CADILLAC MOTOR CO.
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КАЛИБРОВКА КЛАПАНОВ И ПОРШНЕЙ ДЛЯ ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ. КОМПАНИЯ LINCOLN MOTOR CO.






Угол между цилиндрами: В двигателе Либерти угол между осями цилиндров составляет 45°. Этот угол был принят для уменьшения сопротивления головки, придания большей прочности картеру и снижения периодической вибрации. Это решение основывалось на опыте двигателей Renault и Packard.

Электрический генератор и зажигание: Была принята система Delco, но специально спроектированная для Либерти с целью обеспечения надежного двойного зажигания.

Поршни: Изготовленные методом литья под давлением поршни из алюминиевого сплава для Либерти основывались на разработках компании Hall-Scott Co., выполненных в условиях эксплуатации.

Шатуны: Они были вилкообразного типа или типа с раздвоенной нижней головкой, как на автомобильных моторах DeDion и Cadillac, а также на Hispano-Suiza и других авиационных двигателях.

Коленчатый вал: Конструкция стандартной практики, когда каждая шатунная шейка работает между двумя коренными подшипниками, как на Mercedes, Rolls-Royce, Hall-Scott, Curtiss и Renault.

Картер: Коробчатое сечение, несущее вал в подшипниках, зажатых между верхней и нижней половинами посредством длинных сквозных болтов, как у Mercedes и Hispano-Suiza.

Смазка: Система смазки была изменена, причем это стало единственным изменением конструкции Либерти после того, как он был впервые занесен на бумагу. Первоначальная система объединяла особенности сухого картера, как у Rolls-Royce, с подачей под давлением к главным подшипникам коленчатого вала и подачей с помощью черпаков к подшипникам шатунных шеек, как у Hall-Scott и некоторых зарубежных двигателей. Впоследствии принятая система добавляла подачу под давлением к подшипникам шатунных шеек, как у Rolls-Royce, Hispano-Suiza и других двигателей.

Втулка воздушного винта: Спроектирована по практике, применяемой на таких хорошо известных двигателях, как Hispano-Suiza и Mercedes.

Водяной насос: К двигателю Либерти был приспособлен обычный центробежный тип.

Карбюратор: К двигателю был приспособлен карбюратор типа Zenith.

По мере завершения детальных и производственных чертежей в Вашингтоне и Детройте их отвозили на различные заводы, где строились детали для первого двигателя.

Компания General Aluminum & Brass Manufacturing Co. из Детройта изготавливала бронзовые вкладыши подшипников с баббитовой заливкой.

Компания Cadillac Motor Car Co. из Детройта изготавливала шатуны, втулки верхней головки шатуна, шатунные болты и узлы коромысел.

Компания L. O. Gordon Manufacturing Co. из Маскигона, штат Мичиган, изготавливала распределительные валы.

Компания Park Drop Forge Co. из Кливленда изготавливала поковки коленчатого вала. Эти поковки, прошедшие полную термообработку, были изготовлены за три дня, поскольку мистер Холл разрешил кливлендскому предприятию использовать штампы Hall-Scott.

Компания Packard Motor Car Co. осуществляла механическую обработку коленчатых валов и всех деталей, не поставлявшихся и не обрабатывавшихся в других местах.

Компания Hall-Scott Motor Car Co. из Беркли, штат Калифорния, изготавливала все конические шестерни.

Компания Hess-Bright Manufacturing Co. из Филадельфии изготавливала шариковые подшипники.

Компания Burd High-Compression Ring Co. из Рокфорда, штат Иллинойс, изготавливала поршневые кольца.

Компания Aluminum Castings Co. из Кливленда изготавливала штампованные литые поршни из сплава и выполняла их механическую обработку вплоть до шлифовки.

Компания Rich Tool Co. из Чикаго изготавливала клапаны.

Компания Gibson Co. из Маскигона (штат Мичиган) изготавливала пружины.

Компания Packard Co. изготовила все модели для алюминиевых отливок, которые выпускались компанией General Aluminum & Brass Manufacturing Co. из Детройта.

Компания Packard Motor Car Co. использовала многие из собственных штампов для быстрого получения подходящих штамповок, а также изготовила все необходимые новые штампы, которые не производились в других местах.

По мере изготовления этих различных деталей их спешно доставляли в инструментальную комнату компании Packard Co., где полным ходом шла сборка двигателей новой модели.

Однако до того, как были построены модели, были приняты чрезвычайные меры предосторожности, чтобы гарантировать безупречность механизма, насколько это позволял уровень технического мастерства американских инженеров. Разработанные чертежи были переданы Г. М. Крейну, инженеру компании Simplex Motor Car Co. и корпорации Wright-Martin Aircraft Corporation, который специально изучал авиационные двигатели в Европе и на протяжении более чем года работал над производством 150-сильного двигателя Hispano-Suiza в этой стране. Он изучил чертежи, как и Дэвид Фергюссон, главный инженер компании Pierce-Arrow Motor Car Co. Многие другие лучшие эксперты страны в области производства двигателей внутреннего сгорания подвергли чертежи конструктивной критике; среди них были такие специалисты, как Генри М. Лиланд и Джордж Х. Лэйнг из компании Cadillac Motor Car Co., а также Ф. Ф. Билл и Эдвард Робертс из компании Packard Car Co.

Когда инженеры закончили работу, настал черед практических специалистов по производству. Создатели планеров и двигателей изучили чертежи, чтобы убедиться, что каждая мельчайшая деталь спроектирована так, чтобы быть максимально приспособленной к серийному производству. Тщательная проверка чертежей двигателя Либерти затронула производственный масштаб еще глубже: для изучения спецификаций были привлечены непосредственные изготовители станков, чтобы при необходимости предложить модификации, которые сделали бы производство деталей наиболее целесообразным на станках либо существующих типов, либо наиболее простых в изготовлении.



Пройдя столь тщательную проверку и критику, чертежи двигателя стали лучшими со всех точек зрения, какие только мог создать американский промышленный гений за отведенное время. Благодаря этому исчерпывающему предварительному исследованию в первоначальную конструкцию никогда не вносилось никаких радикальных изменений. Двигатель Либерти не был воплощением магии или продуктом какого-либо отдельного лица или компании; он представлял собой хорошо продуманную и тщательно подготовленную конструкцию, основанную на обширном практическом опыте создания авиационных двигателей.

4 июля 1917 года в Вашингтон был доставлен первый 8-цилиндровый двигатель Либерти. Это произошло менее чем через шесть недель после того, как господа Холл и Винсент провели первую линию на своих чертежах. В то же самое время аналогичная процедура повторялась и в отношении 12-цилиндрового двигателя. К 25 августа 12-цилиндровая модель двигателя Либерти успешно выдержала 50-часовые испытания. В ходе этих испытаний его мощность составляла от 301 до 320 лошадиных сил.

В качестве достижения в области скорости разработки нового успешного двигателя этот показатель никогда не был превзойден в истории моторостроения ни одной страны. Ни один успешный американский автомобильный двигатель никогда не запускался в производство быстрее, чем за год испытаний и экспериментов. Мы вполне можем поверить, что на третьем году войны европейские разработчики авиатехники работали на предельной скорости, пытаясь усовершенствовать силовые установки самолетов; тем не менее, в отчете британского военного кабинета за 1917 год содержатся следующие слова:


Опыт показывает, что, как правило, с момента зарождения идеи и проектирования авиационного двигателя до поставки производителем первого серийного двигателя проходит более года.


Но Америка за шесть недель спроектировала и изготовила экспериментальным путем хороший двигатель, а за три месяца — великолепный, и через пять месяцев начала его серийные поставки. Это стало возможным благодаря тому, что мы смогли без ограничений задействовать наш лучший инженерный талант, благодаря тому, что не было никаких ограничений на использование нами конструкций и патентов, доказавших свою успешность на практике, а также благодаря тому, что первоначальная конструкция двигателя, созданная в таких условиях, выдержала любую экспертную критику и испытания, которым ее подвергли, и вышла из этих испытаний без существенных модификаций.

Как только первые модели двигателя Либерти прошли официальные испытания, были немедленно составлены планы по их запуску в производство.

Члены Совета военной промышленности выбрали руководителем отдела производства двигателей Гарольда Х. Эммонса, юриста и промышленника из Детройта (штат Мичиган), который в качестве лейтенанта Военно-морского резерва как раз призывался Военным министерством на действительную службу.

Производство всех авиационных двигателей как для Армии, так и для Военно-морского флота оставалось в его руках до конца войны. Он разместил заказы на 100 993 авиационных двигателя всех типов, что потребовало расходования более 450 000 000 долларов государственных средств. Из них 31 814 двигателей были поставлены готовыми к эксплуатации до подписания перемирия. Соединенные Штаты достигли ежедневного объема производства двигателей, превышающего показатели Англии и Франции вместе взятых.

В августе 1917 года предполагалось производить оба двигателя — и 8-цилиндровый, и 12-цилиндровый, — и было достигнуто соглашение с компанией Ford Motor Co. из Детройта о производстве 10 000 8-цилиндровых двигателей Либерти. Но прежде чем этот контракт был подписан, возросшие мощности новейших европейских авиационных двигателей указали нашей комиссии за рубежом на необходимость сосредоточить наши производственные усилия исключительно на 12-цилиндровой модели, поскольку именно этот двигатель обладал мощностью, которая в тот момент явно опережала стремительную эволюцию авиационных двигателей. Поэтому отдел производства двигателей заключил контракты на создание 22 500 12-цилиндровых двигателей Либерти, причем первый из этих контрактов был подписан в августе, через несколько дней после того, как испытания на выносливость доказали успешность 12-цилиндрового двигателя.

Из этого общего числа двигателей Либерти компания Packard Motor Car Co. законтрактовала построить 6000; Lincoln Motor Co. — 6000; Ford Motor Co. — 5000; Nordyke & Marmon — 3000; General Motors Corporation (заводы Buick и Cadillac) — 2000, в то время как дополнительный контракт на 500 двигателей был выдан корпорации Trego Motors Corporation.

В самом начале реализации проекта двигателя Либерти стало очевидно, что одним из главных препятствий на пути к крупносерийному производству станет стальной цилиндр, если потребуется вытачивать его из цельной или частично просверленной поковки, подобно тому, как это делается при производстве снарядов. Эта проблема была поставлена перед Генри Фордом и инженерным коллективом компании Ford Motor Co. в Детройте, и они разработали уникальный метод изготовления цилиндров из стальных труб. Один конец трубы срезался под косым углом, нагревался и в ходе последовательных операций загибался, а затем раздавался до формы камеры сгорания со всеми бобышками на верхней части. Нижний конец затем нагревался и осаживался на прессе до тех пор, пока из цилиндровой заготовки не выдавливался крепежный фланец в нужном месте. Благодаря этому методу удалось достичь производства 2000 черновых цилиндров в день.

Полученная поковка настолько точно соответствовала требуемой форме, что по сравнению с другими методами удавалось сэкономить миллионы фунтов металлолома, не говоря уже об огромном объеме устраненной ручной работы. Разработка этого метода изготовления цилиндров стала одним из важнейших вкладов в организацию серийного производства двигателей Либерти.
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ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНЫЕ РАБОТЫ НАД НОВЫМИ ИДЕЯМИ ДЛЯ ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ.
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ИСПЫТАТЕЛЬНЫЕ ЦИЛИНДРЫ ДЛЯ ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ НА ЗАВОДЕ КОМПАНИИ NORDYKE & MARMON, ИНДИАНАПОЛИС (ШТАТ ИНДИАНА).
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ШТАМП КОЛЕНЧАТОГО ВАЛА ДЛЯ ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ. ЗАВОД BUICK ENGINE CO., ДЕТРОЙТ.
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ПРИНЯТЫЕ ДВИГАТЕЛИ ЛИБЕРТИ ПРИ УПАКОВКЕ ДЛЯ ОТПРАВКИ.






Было очевидно, что в ходе фактического производства двигателя Либерти будут постоянно возникать практические вопросы производственной политики, которые могут повлечь за собой модификацию методов изготовления, в то время как от наших авиационных специалистов в Европе можно было ожидать появления время от времени предложений, которые следовало воплотить в механизме. Следовательно, возникла необходимость создания постоянной администрации по доработке и стандартизации двигателя Либерти. Кроме того, этот надзор не мог находиться в Вашингтоне из-за крайней необходимости спешки, а должен был осуществляться в непосредственной близости от заводов, занимающихся производством.

По этой причине производство двигателя Либерти было сосредоточено в Детройтском производственном районе, так как именно в нем находились основные производственные мощности по выпуску моторов в Соединенных Штатах. Джеймс Г. Хэслет, бывший генеральный менеджер корпорации Studebaker Corporation, обладающий большим опытом инженер и промышленник, был назначен районным управляющим. Проблемы, связанные с инспекцией и производством двигателя Либерти, были возложены на комитет в составе: майор Хэслет (председатель); подполковник Холл, один из конструкторов двигателя; Генри М. Лиланд; К. Гарольд Уиллс из компании Ford Motor Co.; а также господа Ф. Ф. Билл и Эдвард Робертс из компании Packard Motor Car Co. С ними также сотрудничали Д. Макколл Уайт, инженер компании Cadillac Motor Co., и Вальтер Крайслер из компании Buick Co.

Создание этого комитета фактически превратило несколько ранее конкурировавших автомобильных компаний, занятых производством двигателя Либерти, в единый производственный концерн. На эти заседания эксперты без утайки приносили коммерческие секреты и технологические процессы, наработанные на их собственных предприятиях за предшествующие годы конкуренции. Подобное сотрудничество не имело аналогов в истории американской промышленности, и его мог породить лишь столь великий кризис, как война с Германией. Однако это обстоятельство оказало огромную помощь в разработке и производстве двигателя Либерти.

Более того, правительство широко привлекло талант специалистов этих крупных производственных организаций для решения особых задач, возникших из-за необходимости в кратчайшие сроки выполнить крупнейший из известных заказов на авиационные двигатели. Обходные технологические пути, которые эти фирмы могли бы эффективно применить для собственной выгоды, были разработаны для двигателя Либерти и безвозмездно переданы правительству. Компания Packard Co. выделила значительную часть своего оборудования и персонала для этой разработки. Самым ярким примером успеха в области науки массового производства в мире стала компания Ford Motor Co., которая направила всю свою организацию на задачу ускорения выпуска двигателей Либерти. В дополнение к уникальному и удивительно эффективному методу изготовления черновых цилиндров двигателя из стальных труб организация Форда также усовершенствовала для двигателя Либерти новый метод получения более долговечных и надежных подшипников. Господа Г. М. и В. К. Лиланды, чьи имена были неразрывно связаны с автомобилем Cadillac, организовали и построили огромный завод компании Lincoln Motor Co. и оснастили его для производства двигателя Либерти при общих затратах примерно в 8 000 000 долларов.

Противовесом этим преимуществам, привнесенным высококвалифицированными техническими специалистами и бескорыстным сотрудничеством, стали трудности, с которыми до тех пор не сталкивалось ни одно крупное американское промышленное предприятие. Во-первых, двигатель внутреннего сгорания с цилиндрами диаметром 5 дюймов и ходом поршня 7 дюймов (таковы размеры Либерти) был крупнее автомобильных двигателей, использовавшихся в то время в нашей стране. Это означало, что хотя у нас вроде бы имелся огромный потенциал в виде объединенных американских автомобильных заводов, готовых к производству двигателей Либерти, на самом деле оборудование на этих заводах оказалось недостаточно крупным для новой работы, поэтому для выполнения этой конкретной задачи требовалось создать новые станки. В некоторых случаях оборудование приходилось проектировать заново под специальные нужды.

Для производства каждой детали одного двигателя Либерти используется от 2500 до 3000 мелких кондукторов, инструментов и приспособлений. Для крупного выпуска значительную часть этого оборудования необходимо неоднократно дублировать. Обеспечение всего объединенного производства этим оборудованием стало одной из скрытых задач, сопутствующих созданию двигателей Либерти — скрытых от широкой общественности, однако потребовавших от Соединенных Штатов реквизировать мощности всех доступных инструментальных мастерских к востоку от реки Миссисипи и направить их на производство кондукторов и инструмента для заводов по выпуску двигателя Либерти.

Затем возник вопрос о механической квалификации на заводах. Вскоре выяснилось, что автомобильный мотор представляет собой простой механизм по сравнению со сложным авиационным двигателем. Рабочие-механики на обычных автомобильных заводах не обладали достаточной квалификацией для успешного производства деталей двигателя Либерти. В результате возникла необходимость обучить тысячи механиков, как мужчин, так и женщин, этой новой работе.

Удивительно, насколько сильно враждебное влияние в Соединенных Штатах, причем значительная его часть носила, вероятно, прогерманский характер, сказалось на сложившейся ситуации. Особенно это проявилось на заводах-поставщиках, снабжавших инструментом предприятия по производству двигателя Либерти. Было установлено, что примерно 85 процентов инструментов, поставленных первыми для этой работы, оказались неточными и бракованными. Их пришлось переделывать перед использованием. Инструменты, поставляемые на заводы Либерти, загадочным образом исчезали, либо жизненно важное оборудование выводилось из строя необычными способами; в нескольких случаях в угле на электростанциях находили банки со взрывчаткой; выяснялось, что противопожарное оборудование приведено в негодность в результате диверсий; и по многочисленным другим свидетельствам создатели двигателей Либерти понимали, что враг имеет своих агентов на их предприятиях.

Трудности также возникали при производстве металлов для новых двигателей. Требуемые материалы зачастую значительно превосходили по качеству соответствующие материалы, применявшиеся в обычных автомобильных двигателях. Это был еще один незаметный этап разработки, который производителям сырья пришлось терпеливо преодолевать.
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ДВИГАТЕЛЬ ЛИБЕРТИ ГОТОВ К ИСПЫТАНИЯМ НА ЗАВОДЕ LINCOLN MOTOR CO., ДЕТРОЙТ (ШТАТ МИЧИГАН).
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ДВИГАТЕЛЬ ЛИБЕРТИ НА УЧЕБНОМ СТЕНДЕ НА АЭРОДРОМЕ УИЛБЕР-РАЙТ.
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ВИД ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ С УСТАНОВЛЕННОЙ ВТУЛКОЙ ВОЗДУШНОГО ВИНТА.
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ИСПЫТАТЕЛЬНЫЙ БОКС И СТЕНД С УСТАНОВЛЕННЫМ ДВИГАТЕЛЕМ ЛИБЕРТИ И ИСПЫТАТЕЛЬНЫМ ВОЗДУШНЫМ ВИНТОМ. КОМПАНИЯ PACKARD MOTOR CAR CO.






Трудности на транспорте зимой 1917–1918 годов добавили свою долю к сложным проблемам производителей двигателей, в то время как нехватка угля временами грозила полной остановкой некоторых заводов.

Преодолевая эти препятствия, отдел производства двигателей форсировал выпуск двигателя Либерти с невиданной ранее в автомобильной промышленности скоростью. В декабре 1917 года правительство получило первые 22 двигателя Либерти 12-цилиндрового типа, прочных и надежных, стандартизированного и готового изделия — всего через семь месяцев после того, как двигатель Либерти существовал лишь в виде идеи в головах двух инженеров. Эти первые двигатели развивали мощность примерно в 330 лошадиных сил, что было справедливо и для первых 300 поставленных двигателей Либерти; выполнение этих поставок завершилось ранней весной 1918 года.

Когда двигатель Либерти проектировался, наши авиационные эксперты полагали, что 330 лошадиных сил настолько далеко опережают развитие авиационных двигателей в Европе, что мы можем смело приступать к серийному производству двигателей этого типа. Но снова мы просчитались, не обладая точным прогностическим знанием хода развития двигателестроения за рубежом. Мы строили первые 300 двигателей Либерти мощностью 330 лошадиных сил, когда наши авиационные отчеты из-за океана сообщили нам, что желательно иметь еще большую мощность. Поэтому наши инженеры «форсировали» мощность 12-цилиндрового двигателя Либерти до 375 лошадиных сил. Несколько сотен моторов такой мощности находились в стадии завершения, когда наши наблюдатели во Франции вновь посоветовали нам добавить к двигателю Либерти еще 25 лошадиных сил, доведя его мощность до 400 лошадиных сил, чтобы наверняка опередить все воюющие нации по размерам и мощности авиационных двигателей в 1918 и 1919 годах. Нам гарантировали, что этот последний шаг является окончательным и определенным. Но чтобы предусмотреть возможное чрезвычайное развитие двигателей другими нациями, наши инженеры пошли даже дальше отметки, рекомендованной нашими заморскими наблюдателями, и подняли мощность двигателя Либерти до уровня, превышающего 400 лошадиных сил.

Это колоссальное увеличение мощности по сравнению с первоначальным вариантом потребовало изменений в конструкции, в частности увеличения прочности практически всех движущихся деталей, включая коленчатый вал, шатуны и подшипники. Изменение также привело к тому, что большое количество кондукторов и специального инструмента, применявшихся для изготовления более легких двигателей, превратилось в металлолом. Дальнейшие изменения затронули характеристики некоторых марок стали, используемых в ряде деталей, а это вернуло задачу на плавильные заводы, где потребовалось разработать новые и лучшие методы производства стали и алюминия для двигателя Либерти.



Таким образом, хотя фундаментальных изменений в конструкции двигателя не произошло, увеличение его мощности потребовало значительной перестройки на моторных заводах. Тем не менее эти изменения были произведены настолько быстро, что к первой годовщине дня начала проектирования двигателя Либерти — 29 мая 1918 года — Корпус связи получил 1243 двигателя Либерти. Этим достижением в нашей стране была вписана страница в историю моторостроения, равной которой еще не было.

С точки зрения широкой публики может показаться, что после своего зарождения двигатель Либерти претерпел радикальные изменения, но такое утверждение совершенно необоснованно; ведь в самом фундаментальном вопросе — в конструкции — после того, как двигатель был вычерчен на бумаге в мае 1917 года, было сделано лишь одно изменение, а именно в системе смазки. Первоначальный двигатель Либерти частично снабжался маслом с помощью так называемой черпаковой системы, в то время как позже она была заменена на принудительную подачу под давлением. Черпаковая система работала успешно, но принудительная подача защищена от ошибок персонала и поэтому была установлена по совету подавляющего большинства экспертов.

Правдой является и то, что при отработке определенных практических производственных процессов некоторые из первоначальных размеров были изменены. Но это обычное явление при производстве любого двигателя внутреннего сгорания, и изменения, сделанные в угоду производственной целесообразности, не считаются изменениями конструкции и не имеют большого значения.

За поставкой 22 моторов в декабре 1917 года последовало завершение изготовления 40 моторов в январе 1918 года. В феврале поставка составила 70 штук. В марте этот показатель подскочил до 122; затем последовал скачок в апреле до 415, в то время как в мае поставки достигли 620 штук.

Серийное производство двигателей Либерти можно считать начавшимся в июне 1918 года, спустя ровно год после зарождения идеи двигателя в Вашингтоне. В том месяце вооруженным силам было поставлено 1102 мотора самого мощного типа. В июле эта цифра составила 1589; в августе — 2297; в сентябре — 2362. Затем в октябре произошел колоссальный скачок до общего числа в 3878 двигателей Либерти. В течение месяца перед подписанием перемирия моторные заводы выпускали по 150 двигателей в день.

Всего к 29 ноября 1918 года в Соединенных Штатах было произведено 15 572 двигателя Либерти. Из этого числа Военно-морской флот США получил 3742 двигателя для своих гидросамолетов; предприятия, производившие самолеты в нашей стране, взяли 5323 двигателя; 907 были отправлены на различные аэродромы для учебных целей; Американским экспедиционным силам во Франции, помимо двигателей, отправленных туда уже установленными на самолетах, мы направили 4511 двигателей Либерти; в то время как 1089 двигателей достались британской, французской и итальянской службам военно-воздушного флота.

Некоторые из самых ранних двигателей Либерти были отправлены в Европу. В январе 1918 года мы отгрузили 3 двигателя нашим собственным силам во Франции. В марте мы отправили 10 англичанам, 6 французам и 5 итальянцам. К 7 июня английские испытания убедили британского министра авиации в том, что двигатель Либерти находится в первом ряду высокомощных авиационных двигателей и является ценнейшим вкладом в союзную авиационную программу. Британский министр авиации сообщил об этом телеграммой лорду Редингу, британскому послу в Вашингтоне. 26 сентября британское министерство авиации вновь сообщило, что на идентичных аэропланах двигатель Либерти работает по меньшей мере не хуже двигателя Rolls-Royce. Биркигт, разработавший двигатель Hispano-Suiza во Франции, заявил, что двигатель Либерти превосходит любой мощный авиационный двигатель из всех разработанных к тому времени на континенте Европы.
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УСТАНОВКА ДВИГАТЕЛЯ ЛИБЕРТИ В ФЮЗЕЛЯЖ САМОЛЕТА LE PERE НА ЗАВОДЕ PACKARD, ИЛЛЮСТРИРУЮЩАЯ ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНУЮ СБОРКУ.








Figure 14.

Liberty Engines Produced Each Month During 1918.
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Более наглядным доказательством уважения, с которым это американское творение воспринималось европейскими экспертами, является масштаб заказов, которые различные союзные правительства разместили в Соединенных Штатах на двигатели Либерти. Британцы сразу взяли 1000 моторов и заявили о желании увеличить этот заказ до 5500 штук со сроком поставки к 31 декабря 1918 года. Французы направили запросы о возможности забрать одну пятую часть от общего объема производства двигателей Либерти. Итальянцы также выразили намерение закупить крупные партии для немедленной поставки.

Этот возросший спрос на двигатель не был предусмотрен в наших первоначальных планах, поскольку мы не предполагали, что союзные правительства откажутся от собственных высокоразвитых двигателей ради запроса двигателей Либерти в таких количествах. Первоначальная программа на 22 500 двигателей была достаточна лишь для нужд нашей собственной Армии и Военно-морского флота. Однако, как только иностранные правительства выступили со своими требованиями, мы немедленно увеличили заказы, размещенные у всех действующих производителей двигателей Либерти, а вдобавок законтрактовали все производственные мощности компании Willys-Overland Co. на ее предприятиях в Толидо и Элирии (штат Огайо) и в Элмире (штат Нью-Йорк). Мы также задействовали все мощности завода Olds Motor в Лансинге (штат Мичиган). Кроме того, впоследствии мы заключили контракт на производство 8000 8-цилиндровых двигателей. Таким образом, количество моторов, которые были бы поставлены по контракту, если бы мир не прервал производство, составило бы 56 100 двигателей 12-цилиндрового типа и 8000 8-цилиндровых.

Иностранные правительства, участвовавшие вместе с нами в войне против Германии, забрасывали нас требованиями о поставках огромного количества американских двигателей не только благодаря исключительным качествам мотора Либерти, но и отчасти потому, что производство планеров у них превышало выпуск двигателей. Господин Джон Д. Райан, директор по производству летательных аппаратов, устно договорился поставить французам 1500 двигателей Либерти к 31 декабря, а также обязался поставлять французам моторы по 750 штук в месяц в течение первых шести месяцев 1919 года. Британцы уже получили 1000 моторов Либерти, и этот заказ был увеличен лично господином Райаном на несколько тысяч дополнительных двигателей со сроком поставки на начало 1919 года. К моменту подписания перемирия двигатель Либерти производился с темпом, который сулил ему превращение в доминирующую силовую установку воздушной войны еще до того, как пройдут многие месяцы.

Изначально двигатель назывался «Стандартный 12-цилиндровый авиационный двигатель Соединенных Штатов». Учитывая ту службу, которую он обещал сослужить делу цивилизации, адмирал Д. В. Тейлор, главный корабельный инженер Военно-морского флота, в начале периода производства предложил отказаться от первоначального прозаического названия и переименовать двигатель в «Либерти». Под этим именем двигатель вошел в историю войны как одно из самых эффективных средств, разработанных и примененных нашей страной.







ГЛАВА IV.
ДРУГИЕ АВИАЦИОННЫЕ ДВИГАТЕЛИ.


Производство двигателя Либерти настолько завладело общественным вниманием, что публика так до конца и не поняла и не оценила масштабов другого производственного предприятия тех, кто обеспечивал силовыми установками наши военные аэропланы. Речь идет о дополнительном производстве авиационных двигателей, помимо тех, которые носили гордое название «Либерти».

Пусть цифры производства говорят сами за себя. За эти 19 месяцев, начав с нуля, мы выпустили готовыми и полностью пригодными к службе 32 420 авиационных двигателей. Из этих тысяч двигателей менее половины — а именно 15 572 — составляли двигатели Либерти. Остальные представляли собой двигатели Hispano-Suiza, Le Rhone, Gnome, Curtiss, Hall-Scott и некоторые другие, всего 16 848 штук, построенных главным образом для обучения нашей воздушной армии.

Это производство оказалось бы еще более впечатляющим, если бы война продолжалась, поскольку ко дню подписания перемирия Соединенные Штаты законтрактовали создание 100 993 авиационных двигателей. Из них 64 100 должны были составить двигатели Либерти, так что общий план выпуска двигателей, отличных от Либерти, позволил бы получить около 37 000 единиц. Общая стоимость реализации объединенного проекта по двигателям составила бы порядка 450 000 000 долларов.

Хотя в начале войны познания Америки в области военной авиации могли быть скудными, с самого начала было очевидно, что мы сможем продвинуться вперед в определенных направлениях производства в огромных масштабах, не дожидаясь точного знания потребностей, которое могло прийти лишь в результате исчерпывающего изучения этого вопроса в Европе. Во-первых, мы знали, что должны обучать наших авиаторов. Для этой цели в самом начале не было особой нужды в высокоразвитых механизмах, применявшихся тогда на Западном фронте. Первой потребностью начальной учебной программы в области авиации были безопасные самолеты, независимо от их типа, и силовые установки для них. Позже, когда мы будем лучше подготовлены, наступит очередь обучения, которое даст нашим авиаторам опыт работы с боевым оснащением. Поэтому с самого начала не было никаких причин не приступать немедленно к созданию таких учебных машин, строить которые мы умели.



Авиационная программа на случай войны распадается на две части: оборудование, необходимое для обучения, и оборудование, необходимое для боя. Пока наша организация, в особенности через комиссию Боллинга, направленную нами в Европу, изучала наши боевые потребности и пока мы продвигали проектирование и производство двигателя Либерти, мы незамедлительно развернули в стране масштабное производство учебных самолетов и двигателей.

С другой стороны, обучение боевых авиаторов также делится на две части: базовую подготовку и продвинутую подготовку. Базовая подготовка лишь обучает курсанта новому искусству удержания себя в воздухе. Позже, когда он овладевает азами механического полета, он переходит к продвинутой подготовке — тренировкам на боевом самолете, где ему требуется оборудование, более близкое по типу к применяемому на фронте.

Для базовой подготовки у нас имелся неплохой отечественный задел. Компания Curtiss Airplane Co. строила учебные самолеты и двигатели как для английских, так и для канадских авиационных властей. Очевидно, это был наиболее доступный американский аэроплан для наших первоочередных нужд. Самолет Куртисса был известен как «JN-4», и он приводился в движение 90-сильным двигателем, называемым Curtiss «OX». При выпуске этого оборудования в масштабах, запланированных Корпусом связи, самым затруднительным местом, узким горлышком, должно было стать производство двигателя. Завод Куртисса в Буффало по производству планеров мог быть быстро расширен для удовлетворения правительственных запросов; однако моторный завод Куртисса в Хаммондспорте (штат Нью-Йорк) не мог нарастить выпуск двигателей «OX» в соответствии с нашими потребностями и одновременно выполнять заказы, которые он выполнял для английской и канадской авиационных служб.

В результате с компанией Curtiss были заключены контракты на использование ее мощностей для выпуска двигателей «OX», после чего американские авиационные власти пришли к соглашению с заводом Willys-Morrow в Элмире (штат Нью-Йорк) на поставку дополнительных 5000 таких моторов. Обычно для оснащения завода крупными станками и мелкими механическими приспособлениями, необходимыми для такого контракта, требуется от пяти до шести месяцев. Однако завод Willys-Morrow переоснастился всего за три месяца и был готов приступить к работе по производству двигателей «OX».


[image: ]
АВИАЦИОННЫЙ ДВИГАТЕЛЬ CURTISS, МОДЕЛЬ OX-5.





[image: ]
УСТАНОВКА ДВИГАТЕЛЕЙ HALL-SCOTT В ФЮЗЕЛЯЖИ САМОЛЕТОВ.
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ДВА ВИДА 80-СИЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ LE RHONE.

Это один из успешных ротативных двигателей.






Если в развитии авиации где-то и требовалась скорость производства, так это здесь — при изготовлении учебных самолетов и двигателей начального обучения. Без учебной материальной части, сколько бы аэродромов мы ни привели в порядок и сколько бы курсантов-авиаторов ни завербовали, переброска наших летательных сил к фронту не могла даже начаться. И здесь возникла интересная инженерно-управленческая задача, которую ответственным за создание наших самолетов лицам предстояло решить в кратчайшие сроки. Если построить график, то кривая потребностей в учебной авиационной матчасти стремительно поднималась к своему пику в первые шесть-восемь месяцев войны, а затем почти с такой же стремительностью падала до достижения низкого уровня. Иными словами, мы должны были произвести огромное количество учебных машин в кратчайшие сроки, чтобы немедленно поднять в воздух над учебными лагерями тысячи наших курсантов-авиаторов; но когда это учебное оборудование было доведено до первоначальных потребностей, в дальнейшем наши нужды в этом направлении могли обеспечиваться лишь небольшим объемом производства, поскольку уровень износа такого имущества относительно невелик. Как только наши аэродромы были полностью укомплектованы, те же аппараты могли использоваться снова и снова по мере продолжения войны, практически без оглядки на усовершенствования типа боевых самолетов, так что конечный объем производства должен был быть достаточным лишь для поддержания этого оборудования в рабочем состоянии.

Вскоре стало очевидно, что выпуск самолетов и двигателей Curtiss, даже в рамках заключенных незамедлительно крупных контрактов, окажется недостаточным для удовлетворения наших потребностей в базовой подготовке; и авиационная администрация начала присматриваться к другим типам летательных аппаратов, которые вписались бы в наши планы. Эксперты по всем родам военной авиации, которых основные союзные нации направили в Соединенные Штаты, предостерегали нас от искушения принимать на вооружение множество типов материальной части ради быстрого получения ранней продукции. Если бы типы учебного оборудования не были жестко стандартизированы, это привело бы к путанице и задержкам как при обучении авиатора пилотированию, так и при подготовке его к реальному бою. Таков был опыт Европы; и теперь нам предоставили возможность воспользоваться этим опытом, чтобы мы могли избежать ошибок, совершенных другими. Нам советовали принять на вооружение единый тип оборудования для каждого класса обучения; но если это не согласовывалось с требованиями скорости ввода наших сил в воздух, то мы должны были иметь максимум не более двух типов как самолетов, так и двигателей.

В программе базовой подготовки было очевидно, что мы не сможем обеспечить себя единственным типом самолета, не понеся значительных затрат времени. Следовательно, мы продолжили работу по разработке другого.

Мы обнаружили учебный аэроплан, выпускаемый корпорацией Standard Aero Corporation и известный под названием «Standard-J». Компания разрабатывала эту машину около года, и ее завод мог быть легко расширен для выполнения крупного заказа. В качестве двигателя для этого самолета мы приняли мотор Hall-Scott «A7A». Это был четырехцилиндровый двигатель. Он страдал вибрацией, свойственной любому четырехцилиндровому мотору, но в остальном расценивался экспертами как прочный и надежный механизм. Компания Hall-Scott была оснащена для выпуска этого мотора в широких масштабах, поскольку в то время данное предприятие являлось, пожалуй, крупнейшим производителем авиационных двигателей в Соединенных Штатах, за исключением разве что компании Curtiss. Этот двигатель использовался на самолетах, построенных компаниями Standard Aero Corporation, Aero Marine Co. и Dayton-Wright Co. Поэтому Объединенный технический совет Армии и Флота рекомендовал самолет Standard-J и двигатель Hall-Scott A7A в качестве учебного оборудования начального уровня на замену самолету и двигателю Curtiss.

Правительство разместило у компании Hall-Scott заказы на 1250 двигателей — предел ее возможностей. Но поскольку требовалось большое дополнительное количество, дополнительный контракт на 1000 двигателей A7A был выдан компании Nordyke & Marmon Co. Компания Hall-Scott оказала содействие последнему предприятию, предоставив полные чертежи, инструменты и другие необходимые для производства принадлежности.

Когда дело дошло до продвинутой подготовки наших авиаторов, потребовалось более совершенное механическое оборудование. Должно было существовать два сорта такого оборудования. Курсант продвинутого обучения обязан ознакомиться с ротативными двигателями, подобными тем, что использовались французами и другими для приведения в движение малых скоростных истребителей, а также освоить эксплуатацию двигателей с фиксированными цилиндрами мощностью свыше 100 лошадиных сил. Последние являлись наиболее распространенными двигателями на самолетах-разведчиках и бомбардировщиках. Для каждого типа — ротативного и с фиксированными цилиндрами — наша политика позволяла иметь два вида двигателей для скорейшего запуска в производство, но не более двух.

И здесь нам снова пришлось изучить область двигателестроения и сделать строгий выбор, добившись при этом по части скорости примерно таких же результатов, как если бы мы приняли каждый двигатель, заявлявший о претензиях на наше внимание, и велели их производителям выпускать их в максимально возможных количествах.

В случае с ротативными двигателями наши авиационные представители в Европе советовали наладить здесь производство моторов Gnome и Le Rhone. Существовало две модели двигателя Gnome: одна развивала мощность 110 лошадиных сил, а другая — 150. Двигатель Le Rhone выдавал 80 лошадиных сил. Комиссия Боллинга рекомендовала использовать мотор Gnome 150 на некоторых из наших боевых самолетов.

Весной 1917 года мы производили в нашей стране небольшое количество 110-сильных двигателей Gnome. Компания General Vehicle Co. некогда ранее приняла иностранный заказ на эти двигатели. Но ни Gnome 150, ни Le Rhone 80 в Соединенных Штатах не строились, так как оба они были разработаны и применялись исключительно во Франции. Первые рекомендации от наших наблюдателей во Франции советовали нам выпустить 5000 более мощных двигателей Gnome 150 и 2500 двигателей Le Rhone 80.

Производство двигателей Gnome в нашей стране служит хорошей иллюстрацией того, как требования к авиации на фронте постоянно менялись из-за стремительной эволюции науки механического полета. Наши офицеры не колеблясь отменяли свои прежние решения, если такой шаг казался оправданным, даже ценой превращения в бесполезный металлолом огромных объемов уже выполненной работы и произведенного материала. Это было продемонстрировано на примере двигателя Либерти. Вначале мы намеревались строить 8-цилиндровые двигатели Либерти в больших масштабах, только чтобы свернуть эту работу до ее полноценного начала; однако позднее мы вновь вернулись к проекту 8-цилиндрового двигателя Либерти почти в тех же масштабах, которые планировались изначально.

То же самое произошло и с производством тяжелого 150-сильного двигателя Gnome. Наши европейские советники сначала придерживались мнения, что мы должны масштабно заняться этим производством. Вследствие этого производственный сектор Корпуса связи составил программу на 5000 крупных двигателей Gnome. Такой контракт явно превосходил мощности компании General Vehicle Co., которая строила более легкие Гномы. Поэтому правительство вступило в переговоры с компанией General Motors Co., чтобы возложить на нее основное бремя этого предприятия. Под руководством авиационных властей было достигнуто соглашение об индустриальном объединении General Motors Co. и General Vehicle Co. Первая компания принесла в это объединение свои огромные ресурсы и многочисленные заводы, в то время как вторая предоставила единственные в Соединенных Штатах квалифицированные знания и опыт в искусстве создания ротативных двигателей. Это казалось большим шагом в нашем прогрессе и достижением самим по себе; но как только должно было начаться предприятие по строительству крупных двигателей Gnome, события в Европе заставили наших тамошних наблюдателей пересмотреть свое первоначальное суждение, и мы получили по кабелю инструкции с рекомендацией прекратить разработку двигателя Gnome 150.

Вся программа по двигателям Gnome 150 была отменена, после чего от компании General Vehicle Co. с ее относительно небольшими мощностями потребовалось выпустить столько малых Гномов мощностью 110 л. с., сколько она сможет. Задокументировано, что объем выпуска этих двигателей составил 280 штук.

Корпусу связи было трудно убедить отечественных производителей вообще взяться за создание двигателей иностранной разработки. Планы и спецификации механических приспособлений, предоставленные зарубежными инженерами и производителями, настолько отличаются от наших, что при попытках их использования здесь неизменно возникают проблемы. Успешные компании в нашей стране вполне закономерно колебались, берясь за контракты, по которым они могли потерпеть неудачу и тем самым запятнать свою репутацию. Наши советники в Европе настаивали на том, чтобы мы развернули массовое производство двигателей Le Rhone в Соединенных Штатах, однако было трудно найти хоть какое-то производственное предприятие, готовое взяться за такую разработку. Тем не менее производство двигателей Le Rhone оказалось одним из самых успешных этапов всей авиационной программы. Эта история иллюстрирует препятствия, с которыми столкнулись при адаптации иностранного устройства к американскому производству, а также показывает, как американский производственный гений способен преодолевать эти преграды.

Лишь после упорных усилий с нашей стороны компанию Union Switch & Signal Co. из Свиссвейла (штат Пенсильвания), входящую в цепочку заводов Westinghouse, удалось уговорить взяться за контракт на двигатель Le Rhone. Этот проект требовал выпуска 2500 ротативных двигателей Le Rhone мощностью по 80 лошадиных сил каждый. Давайте посмотрим, как производители отнеслись к этой совершенно незнакомой машине и как принялись за ее воспроизводство в нашей стране.

Можно было бы подумать, что потребуется лишь взять французские чертежи, перевести размеры из метрической системы в нашу шкалу футов и дюймов и приступить к выпуску механизма. Но все было не так просто. Мы действительно получили чертежи, спецификации, металлургические инструкции и тому подобное, однако обнаружили, что они ненадежны и неудовлетворительны с нашей точки зрения. Например, согласно французским инструкциям, металлургические требования к коленчатому валу двигателя предписывали использование мягкой стали. Это было очевидно неверно; и если в эту часть планов закралась ошибка, невозможно было предсказать, насколько дефектными могли оказаться остальные. Так что с одной лишь металлургической точки зрения это превратилось в лабораторную задачу анализа и исследования. Из Франции нам прислали образец двигателя. Каждый кусок металла в этом мостере был изучен химиками для определения его точных составляющих, и на основе этого первоначального исследования были составлены новые спецификации для сталелитейных заводов.

Чертежи двигателя были весьма неудовлетворительными с точки зрения американских механиков. Выяснилось, что они неточны, к тому же их было недостаточно. Следовательно, это потребовало очередного исследования со стороны инженеров и составления нового комплекта чертежей. Вся эта фундаментальная работа на несколько месяцев поглотила время большого штата чертежников и инженеров, работавших под руководством Э. Дж. Холла и Франка М. Хоули. Успешное построение двигателя было невозможно без этого предварительного изучения, однако это та часть производства, о которой непосвященные имеют мало представления.
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ТРИ ВИДА 410-СИЛЬНОГО ДВИГАТЕЛЯ BUGATTI.
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ТРИ ВИДА ДВИГАТЕЛЯ HISPANO-SUIZA.






Производство двигателя Le Rhone могло быть существенно задержано из-за этих трудностей, если бы не организаторские способности руководителей, курировавших контракт. Пока металлурги определяли марку стали для деталей двигателя, а инженеры вычерчивали правильные планы, руководстсво завода при содействии отдела производства двигателей Авиационной службы закупало оборудование и оснащало предприятие инструментом для предстоящей работы. К моменту установки этого оборудования чертежи были готовы, сталелитейные заводы выпускали металл надлежащего качества, и все было готово к работе. Заводы Gnome-Le Rhone во Франции направили одного из своих лучших инженеров, м-ра Жоржа Гийо, который оказал содействие в работе на предприятии Union Switch & Signal Co. Весь ход разработки был осуществлен настолько быстро, что первые американские двигатели Le Rhone были поставлены правительству в мае 1918 года, спустя значительно меньше года после того, как проект взяла на себя компания Union Switch & Signal Co., получившая чертежи двигателя лишь в сентябре 1917 года. К моменту подписания перемирия компания поставила 1057 двигателей Le Rhone. Последующие контракты увеличили первоначальный заказ до 3900 моторов Le Rhone, все из которых были бы поставлены до лета 1919 года, если бы наступление мира не прекратило производство. Хотя Франция является родиной ротативных авиационных двигателей, м-р Гийо засвидетельствовал Совету по авиации, что эти американские двигатели Le Rhone стали лучшими ротативными двигателями из всех когда-либо построенных.

Когда дело дошло до выбора двигателей с фиксированными цилиндрами для нашей программы продвинутой подготовки, все указания сводились к единственному варианту — 150-сильному двигателю Hispano-Suiza. Это был проверенный и надежный боевой мотор, испытанный богатейшим опытом и признанный надежным. Франция широко использовала этот двигатель как на учебных, так и на боевых самолетах. В 1916 году он был завезен в Соединенные Штаты для производства в интересах союзников, и когда мы вступили в войну, корпорация Wright-Martin Aircraft Corporation выпускала двигатели Hispano-Suiza в небольших количествах. Однако к началу лета 1917 года этот мотор отстал в развитии боевых двигателей из-за возрастающей мощности, требуемой сражающимися на фронте асами, но он оставался желанным учебным двигателем и при необходимости мог в ограниченных масштабах использоваться на фронтовых самолетах.

Самолет, принятый американскими авиационными властями для этого типа продвинутой подготовки, был известен как Curtiss «JN 4H». Он легко приспосабливался для использования 150-сильного двигателя Hispano-Suiza. Контракты на несколько тысяч таких двигателей были размещены с корпорацией Wright-Martin Aircraft Corporation, и к моменту подписания перемирия было поставлено 3435 двигателей. Прежде чем мы смогли начать производство этого мотора, правительству необходимо было договориться с компанией Hispano-Suiza об американских правах на его строительство, причем это соглашение включало выплату роялти. Между прочим, интересно отметить, что главным бенефициаром роялти, выплачиваемых американским правительством, оказался монарх: король Испании Альфонс был крупнейшим акционером компании Hispano-Suiza.

Хотя наша политика позволяла нам производить второй учебный двигатель типа с фиксированными цилиндрами, никакой другой мотор, кроме Hispano-Suiza, нами выбран не был. Ряд двигателей заявлял претензии на рассмотрение, но все они были отвергнуты. Среди них были двигатели Curtiss «OXX» и «V». Несколько экземпляров обоих этих моторов использовались Военно-морским флотом, однако Корпусу связи не показалось, что какой-либо из них отвечает требованиям. Компания Sturtevant Co. разработала 135-сильный двигатель и построила несколько таких единиц, в то время как братья Томас в Итаке (штат Нью-Йорк) взяли мотор Sturtevant и модифицировали его способом, который, по их утверждению, улучшал его, хотя изменения существенно не увеличили мощность. Этот двигатель отклонили на том основании, что он обладает слишком малой мощностью, чтобы продержаться в качестве полезной машины в течение какого-либо значительного периода производства, а также потому, что он был слишком тяжел на единицу мощности для достижения наилучших результатов.

Подводя итог, наша учебная программа строилась вокруг вышеупомянутых двигателей: Curtiss «OX» и Hall-Scott «A7A» — для машин начальной подготовки; Gnome и Le Rhone — для самолетов с ротативными двигателями в продвинутой подготовке; и 150-сильного Hispano-Suiza — для продвинутой подготовки на машинах с двигателями с фиксированными цилиндрами. В период с 1 сентября 1917 года по 19 декабря 1918 года мы направили на 27 аэродромов 13 250 курсантов и 9075 студентов для продвинутой подготовки. Они налетали в общей сложности 888 405 часов и понесли 304 смертельных исхода, то есть в среднем 1 смертельный случай на каждые 2922,38 часа полета. На одном аэродроме курсанты провели в воздухе 19 484 часа до того, как произошел 1 смертельный случай; на другом этот показатель вырос до 20 269 часов; третий же установил выдающийся рекорд: 1 происшествие со смертельным исходом на 30 982 часа налетах.

Хотя у нас нет точной статистики, лучшие неофициальные данные показывают, что у британцев на учебных базах приходилось в среднем 1 погибший на 1000 часов налета, у французов — 1 на 900 часов налета, в то время как в ходе итальянского обучения погибал 1 курсант на 700 часов налета. Эти цифры показательны, хотя различающиеся условия учебных программ могут в определенной степени объяснять значительные различия в количестве потерь в американских учебных лагерях по сравнению с лагерями союзников.

Но хотя мы производили двигатели для учебных самолетов, как начальных, так и продвинутых, мы не делали ставку на всю нашу боевую программу исключительно на двигатель Либерти, хотя и рассчитывали, что он станет нашей основной опорой в боевых машинах. Наша организация, как дома, так и за рубежом, постоянно следила за другими двигателями, которые могли бы производиться в Европе или Соединенных Штатах и которые настолько опережали бы все, что использовалось воздушными бойцами в Европе в 1917 году, чтобы оправдать их производство в значительных масштабах. Одним из таких моторов, суливших большие результаты в будущем, был «Роллс-Ройс», который уже тогда, в 1917 году, занял лидирующее положение среди британских авиационных двигателей.



Значительные трудности возникли при достижении удовлетворительной договоренности с компанией Rolls-Royce Co. Мы рассчитывали производить этот двигатель по образу и подобию на заводе компании Pierce-Arrow Motor Car Co. в Буффало, штат Нью-Йорк, но британский концерн возражал против этого соглашения на том основании, что представители Pierce-Arrow являлись коммерческими конкурентами.

Прошло несколько месяцев, прежде чем мы смогли согласовать завод и заключить контракт, устраивающий обе стороны. Тем временем двигатель Либерти добился своего великого успеха, и ожидаемое огромное производство «Либерти» охладило энтузиазм наших авиационных властей в отношении «Роллс-Ройса», так как было очевидно, что сам «Либерти» будет столь же надежным и передовым по типу, как и британское изделие.

Компания Rolls-Royce Co. хотела производить здесь свой двигатель «190», развивающий мощность от 250 до 270 лошадиных сил; ради этого она была готова немедленно отправить в Соединенные Штаты полный комплект кондукторов, калибров и всю другую необходимую оснастку завода Rolls-Royce. Имея это оборудование под рукой, компания рассчитывала выпустить около 500 двигателей «Роллс-Ройс» американской сборки до 1 июля 1918 года.

Но эволюция авиационных двигателей продвигалась столь стремительно, что даже во время этих переговоров стало очевидно: на истребителях Западного фронта вскоре потребуется нечто большее, чем 250 лошадиных сил. Поэтому мы отказались от модели Rolls-Royce 190 и начали переговоры о двигателе мощностью 270 лошадиных сил — новейшем и самом мощном из тех, что производила компания Rolls-Royce Co. Однако для этого двигателя британский концерн не мог предоставить оснастку, которую пришлось бы изготавливать заново в этой стране, и это сократило бы график поставок. В результате ни одного двигателя «Роллс-Ройс» американской сборки так и не было произведено.

Еще одним разочаровывающим опытом при попытке наладить производство двигателя иностранной конструкции в этой стране стал проект переноса производства двигателей Bugatti в Соединенные Штаты. Когда наша европейская авиационная комиссия прибыла во Францию, только что появился первый экспериментальный двигатель Bugatti. Он явно представлял собой большой шаг вперед по сравнению с любым другим мотором, когда-либо производившимся. Этот французский механизм представлял собой 16-цилиндровый двигатель с редуктором. Он весил примерно 1100 фунтов и должен был развивать мощность 510 лошадиных сил. Казалось, что это именно тот мотор, который дополнит наше собственное производство двигателей Либерти. Хотя он был тяжелее «Либерти», он был гораздо мощнее. Первый двигатель Bugatti, построенный во Франции, был приобретен комиссией Боллинга и поспешно отправлен в Соединенные Штаты с настоятельной рекомендацией немедленно запустить его в производство и форсировать его изготовление столь же энергично, сколь мы форсировали производство двигателя Либерти.



Корпус связи немедленно отреагировал на этот совет и приготовился приступить к работе с Bugatti в масштабах, суливших сделать ее развитие столь же впечатляющим, как и развитие «Либерти». Корпорация Duesenberg Motor Corporation из Элизабет, штат Нью-Джерси, в то время уже осуществляла переоснастку для производства двигателей Либерти. Мы отвлекли это предприятие от работы над «Либерти» и поручили ему возглавить производство двигателей Bugatti. Производство двигателей Либерти было сосредоточено в Детройтском районе. Теперь мы готовились создать новый район авиационных двигателей на Востоке, объединив в нем такие предприятия, как завод Fiat в Скенектади, штат Нью-Йорк, компания Herschell-Spillman Co. из Норт-Тонавады, штат Нью-Йорк, и ряд других. Некоторое время ожидания в отношении производства Bugatti были почти столь же высокими, как и энтузиазм по поводу двигателя Либерти, но все предприятие фактически закончилось провалом — провалом, опять-таки вызванным колоссальной трудностью адаптации иностранных инженерных планов к американскому фабричному производству.

История была такова. В свое время прибыл образец двигателя Bugatti, а вместе с ним несколько французских инженеров и опытных механиков. Но, будучи установленным, мотор Bugatti отказался работать и вообще не был готов к запуску; ибо, как мы выяснили, во время испытаний во Франции солдата ударил вращающийся пропеллер. Его тело дважды отбросило на крышу испытательного ангара, и от ударов согнулся коленчатый вал двигателя. Кроме того, мы впервые узнали, что проектирование и разработка этого двигателя не были доведены до конца и что потребуется огромный объем работы, прежде чем устройство можно будет запустить в производство. Испытания во Франции показали, что такая фундаментальная особенность, как масляная система, требует полной перестройки, и это было лишь показателем объема работы, которую еще предстояло проделать в инженерном плане производства. Мы сделали все возможное с этим двигателем; но перепроектировать и разработать его так, чтобы он мог пройти суровое 50-часовое испытание, требуемое нашим Объединенным техническим советом армии и флота, было делом месяцев, а после этого предстояло осуществить переоснастку заводов. Американский Bugatti как раз запускался в производство, когда было подписано перемирие, а всего было поставлено лишь 11 штук.

Как мы уже видели, мы уже строили несколько сотен двигателей Hispano-Suiza мощностью 150 лошадиных сил для наших учебных самолетов. Вскоре после прибытия нашей авиационной комиссии во Франции нам посоветовали заняться дополнительным производством новейшего редукторного двигателя Hispano-Suiza мощностью 220 лошадиных сил. Вследствие этого вашингтонское ведомство немедленно договорилось с корпорацией Wright-Martin Aircraft Corporation, которая строила менее мощные двигатели Hispano-Suiza, о том, чтобы она взяла на себя производство и этой более новой модели. Подготовка к этому производству продолжалась на заводе Wright-Martin в течение значительного времени, когда дальнейшие известия из Европы сообщили нам, что Hispano-Suiza 220 работает неуспешно из-за неполадок с редуктором. Этот факт, разумеется, аннулировал новый контракт с компанией Wright-Martin Co., причем этот инцидент стал еще одним из тех взлетов и падений, которыми изобиловало данное предприятие.

Примерно летом 1918 года европейские конструкторы Hispano-Suiza создали двигатель мощностью 300 лошадиных сил. К этому времени развитие военного полета сделало очевидным, что двигатели столь большой мощности могут с пользой применяться на более мелких самолетах. Однако моторные заводы союзных стран уже были загружены до предела своими существующими контрактами, и потребности этих стран в высокомощных двигателях не могли быть удовлетворены, если бы мы в Америке не смогли еще больше расширить наши производственные мощности.

Следуя этому стремлению, мы разместили заказы на производство 10 000 двигателей Hispano-Suiza мощностью 300 лошадиных сил. Из них 5000 должны были быть построены корпорацией Wright-Martin Aircraft Corporation. Чтобы позволить этой компании выполнить новый контракт, мы передали ей в аренду правительственный завод в Лонг-Айленд-Сити, который ранее принадлежал компании General Vehicle Co. Остальные 5000 этих двигателей должны были быть построены компанией Pierce-Arrow Motor Car Co. в Буффало. Мы также заключили контракт на использование всех производственных мощностей компании H. H. Franklin Co. из Сиракуз, штат Нью-Йорк, для помощи как корпорации Wright-Martin Corporation, так и компании Pierce-Arrow Co. в выполнении этого контракта. Первые из этих высокомощных двигателей Hispano-Suiza должны были быть поставлены в январе 1919 года, но этот проект, разумеется, был прерван перемирием.

Подводя итог всей программе двигателей авиационного развития, общие контракты на двигатели предусматривали поставку 100 993 двигателей. Они распределялись следующим образом:



	OX
	9,450



	A7A
	2,250



	Gnome
	342



	Le Rhone
	3,900



	Lawrence
	451



	Hispano-Suiza: 180-horsepower
	4,500



	Hispano-Suiza: 150-horsepower
	4,000



	Hispano-Suiza: 300-horsepower
	10,000



	Bugatti
	2,000



	Liberty-12
	56,100



	Liberty-8
	8,000




Поставки авиационных двигателей всех типов правительству Соединенных Штатов, двигателей, произведенных в рамках нашей военной программы, по месяцам выглядели следующим образом:



	July, 1917
	66



	August, 1917
	139



	September, 1917
	190



	October, 1917
	276



	November, 1917
	638



	December, 1917
	596



	January, 1918
	704



	February, 1918
	1,024



	March, 1918
	1,666



	April, 1918
	2,214



	May, 1918
	2,517



	June, 1918
	2,604



	July, 1918
	3,151



	August, 1918
	3,625



	September, 1918
	3,802



	October, 1918
	5,297



	Total
	28,509






Производство по типам по состоянию на 29 ноября 1918 года было следующим:



	OX
	8,458



	Hispano-Suiza
	4,100



	Le Rhone
	1,298



	Lawrence
	451



	Gnome
	280



	A7A
	2,250



	Bugatti
	11



	Liberty
	15,572




К моменту подписания перемирия Соединенные Штаты произвели около трети двигателей, запланированных в их полной авиационной программе.

Из общего объема производства учебных двигателей по состоянию на 29 ноября 1918 года различные самолетостроительные заводы взяли 9069 штук для установки на самолеты, 325 штук (все они представляли собой ротативные моторы Le Rhone) поступили в распоряжение Американских экспедиционных сил во Франции, 515 штук (все они были моторами Hispano-Suiza) были взяты Военно-морским флотом, единственный экземпляр модели A7A был отправлен в одну из стран-союзниц, в то время как 6376 двигателей были отправлены непосредственно на учебные аэродромы.

Из боевых двигателей, произведенных по состоянию на 29 ноября 1918 года (к этой классификации относятся все двигатели Либерти, два более мощных типа Hispano-Suiza и двигатель Bugatti), 5327 штук поступило на различные авиационные заводы для установки на самолеты, 5030 штук были отправлены непосредственно в Американские экспедиционные силы, 3746 были переданы ВМФ, 1090 штук ушли нескольким союзным нациям, а 941 штука была взята учебными аэродромами.

Однако отгрузка авиационных двигателей в Европу не означает их немедленного использования нашими авиационными эскадрильями на фронте. В этом отчете под отправкой в Американские экспедиционные силы понимается отгрузка двигателей с американских заводов-изготовителей. На самом деле обычно проходило несколько месяцев с момента отправки двигателя из американской мастерской до его фактического прибытия в авиационную службу во Франции, и даже после этого мог потребоваться еще один месяц, чтобы ввести двигатель в реальную эксплуатацию. В результате из 5000 с лишним авиационных двигателей, отправленных во Францию американскими производителями моторов, за исключением тех, что были установлены на их самолеты, в летописях Американских экспедиционных сил числится полученными ими до конца декабря 1918 года менее 3000 штук, а недостающие 2000 в тот период находились либо где-то в пути, либо на складах по маршруту следования к месту назначения.

Представляет интерес отметить, какие марки иностранных двигателей использовались нашими летчиками в боевых операциях. В прилагаемой таблице приведен список полученных двигателей, их названия, номинальная мощность, количество полученных экземпляров по месяцам и итоговые показатели. Учетные данные Американских экспедиционных сил показывают, что эскадрильи в общей сложности получили из всех источников 4715 авиационных двигателей до конца 1918 года, однако следует иметь в виду, что эта цифра не включает более 2000 двигателей, в основном «Либерти», которые числятся по эту сторону Атлантики как отправленные действующей за рубежом армии. Из 4715 отмеченных как полученные двигателей 2710 были двигателями Либерти.



Ни один из иностранных двигателей, использовавшихся нашими пилотами, даже близко не приближался к «Либерти» по мощности. Ближайшими по мощности были двигатели Renault и Hispano-Suiza, оба номинальной мощностью 300 лошадиных сил.




Table of engines received from foreign sources in American Expeditionary Forces monthly.


	Name and horse-power.
	Jan.
	Feb.
	Mar.
	Apr.
	May.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.
	Total.



	Hispano-Suiza 180
	
	
	
	
	
	
	
	
	8
	
	11
	
	19



	Hispano-Suiza 220
	
	
	
	3
	
	
	17
	164
	134
	66
	15
	
	399



	Hispano-Suiza 300
	
	
	
	
	
	
	
	
	1
	
	
	
	1



	Renault 190
	
	
	4
	
	4
	
	18
	
	
	
	
	
	26



	Renault 300
	
	
	
	
	
	4
	10
	14
	3
	32
	20
	
	83



	Le Rhone 80
	
	
	
	
	
	
	
	
	10
	19
	85
	
	114



	Le Rhone 120
	
	
	
	6
	
	8
	14
	43
	
	43
	
	
	114



	Clerget 120
	
	
	
	3
	
	6
	12
	8
	
	14
	29
	
	72



	Clerget 140
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	10
	
	10



	Salmson 230
	
	
	
	4
	6
	2
	23
	95
	92
	92
	8
	
	322



	Fiat 300
	
	
	
	
	
	
	
	
	23
	10
	150
	
	183



	Gnome 150
	
	
	12
	
	20
	
	66
	
	86
	22
	200
	
	406



	Peugeot 230
	
	
	
	
	
	2
	
	
	
	
	
	
	2



	Beardmore 160
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	14
	
	
	14



	Total
	
	
	16
	16
	30
	22
	160
	324
	357
	312
	528
	
	1,765










ГЛАВА V. АВИАЦИОННОЕ ОБОРУДОВАНИЕ И ВООРУЖЕНИЕ.


В один из первых дней великой войны русский авиатор, парящий в воздухе на одном из примитивных аэропланов того времени, занимался определением позиций противника, когда случайно встретил немецкого воздухоплавача, выполнявшего аналогичную задачу.

В те древние времена — а сейчас они кажутся нам древними, хотя прошло менее пяти лет — реальные воздушные бои были неизвестны. У авиаторов не было боевого снаряжения; более того, сомнительно, чтобы у какой-либо из сторон вообще возникала мысль подавлять вражескую авиацию с помощью вооруженной силы, несомой на крыльях. В первые месяцы авиации в великой войне лётчики обеих сторон признавали своеобразный кодекс noblesse oblige воздуха, который, если и не приводил к реальной дружбе или братанию между враждующими авиационными службами, то по крайней мере сводился к уважению друг к другу, часто выражаемому в безобидном махании руками при встречном пролете враждебных летательных аппаратов.

Но теперь военные раны начали саднить; и когда русские увидели, что немецкий летчик беспрепятственно совершает дело, которое могло принести смерть тысячам солдат армии царя, внезапная ярость охватила его сердце, и он решил сбить противника даже ценой собственной жизни. Маневрируя на своем аппарате, он вскоре оказался прямо под немцем, летел в том же направлении и находился всего на небольшом расстоянии ниже самолета противника. Затем, потянув за рычаг управления, русский резко бросил свою машину вверх, надеясь опровергнуть немца и спастись самому. В результате машины столкнулись, и обе рухнули на землю. Это был, вероятно, первый воздушный бой войны.

Сегодня нам кажется странным, что высокосложное и стандартизированное искусство воздушного боя развивалось целиком во время великой войны и, по сути, началось лишь после того, как война продолжалась уже несколько месяцев. Тем не менее дело обстояло именно так. В начале войны никакого вооружения на летательных аппаратах — ни наступательного, ни оборонительного толка — не существовало. Правда, некоторое количество экспериментов в этом направлении проводилось как до войны, так и в первые месяцы боев, но лишь летом 1915 года начался воздушный бой в том виде, в каком он сегодня столь хорошо известен всему миру.



В этой стране мы успешно вели стрельбу из пулемета с самолета еще в 1912 году, в то время как к началу войны у французов было несколько тяжелых аэропланов, оборудованных для перевозки пулеметов. Тем не менее в августе 1915 года майор Эрик Т. Брэдли из Американской авиационной службы, а тогда — младший лейтенант авиации Королевского летного корпуса, часто летал над линией фронта в поисках немцев, причем его наступательным вооружением служила винтовка Ли-Энфилда или иногда 12-кали적인 двуствольный дробовик.

Авиаторы в те пионерские дни обычно носили автоматические пистолеты, но опасность для той или иной стороны от такого оружия была незначительной из-за огромной трудности попадания в объект, движущийся со скоростью полета аэроплана. Ранние самолеты также брали на борту запас траншейных гранат для сбрасывания на скопления войск. Еще одним новаторским наступательным оружием для аэроплана был стальной дротик, который в больших количествах сбрасывался на траншеи противника. Огромное количество таких дротиков производилось в Соединенных Штатах для союзников, но это оружие оказалось настолько неэффективным, что его век был недолог.

Говорят, что до того, как пилоты вообще обзавелись каким-либо оружием, первые военные авиаторы стреляли друг в друга из сигнальных пистолетов системы Вейри, выпускавших снаряды наподобие бенгальских огней. Началом воздушного боя можно считать появление пулеметов Льюиса, приспособленных для использования в окопах. Вскоре эти наземные пулеметы стали брать на борт самолетов и вести из них огонь с плеч наблюдателей. Тогда впервые военные полеты стали опасным занятием с точки зрения внимания со стороны противника.

Вскоре выяснилось, что пулемет является самым эффективным оружием для применения на аэроплане, поскольку только с помощью скорострельных орудий можно было надеяться успешно преследовать столь стремительно движущуюся добычу, как аэропланы. Стратегам стало очевидно первостепенное значение удержания вражеских летательных аппаратов на земле. Отсюда изобретательство начало адаптировать пулемет под нужды авиации.

Самыми быстроходными машинами были машины одноместного истребительного типа. Очевидно, одиночный пилот такого самолета не мог бросить органы управления и вести стрельбу из пулемета с плеча. Это обусловило необходимость фиксированного пулемета, которым можно было бы управлять, пока пилот полностью контролирует свою машину, и такая необходимость стала матерью изобретения, известного как синхронизирующий механизм.

Однако это остроумное устройство появилось не сразу. Большинство боевых самолетов относилось к тянущему типу; то есть у них двигатель и пропеллер находились спереди, причем такое расположение давало им лучшие маневренные и оборонительные возможности в воздухе, чем те, которыми обладали самолеты с толкающими пропеллерами сзади. Первый фиксированный пулемет размещался на верхнем крыле биплана так, чтобы вести огонь поверх дуги, описываемой пропеллером. При таком креплении пулемета параллельно линии полета пилоту нужно было лишь направить сам аэроплан прямо на цель, чтобы пулемет оказался нацеленным на объект. Но подобное расположение оказалось неудовлетворительным. Из пулемета действительно можно было выпустить единственную ленту или магазин патронов, однако на этом вылете стрельба прекращалась, поскольку пилот не мог дотянуться до верхнего крыла, чтобы перезарядить оружие.

Поэтому неподвижный пулемет опустили внутрь фюзеляжа и заставили стрелять сквозь вращающийся пропеллер. Сначала авиаторы полагались на волю случая при стрельбе по лопастям винта, и порой лопасти бронировались в точке обстрела, будучи обиты сталью такой формы, которая должна была заставлять пули рикошетить. Эта система оказалась неудовлетворительной. Затем, поскольку одна пуля, попадавшая в незащищенную лопасть пропеллера, часто разрывала ее на куски, предпринимались попытки обернуть комли лопастей льняной тканью, чтобы предотвратить это расщепление, и такая защита действительно позволяла нескольким пулям пробивать пропеллер, не ломая его.

Таково было положение дел у обеих сторон в начале 1915 года. У французских «Ньюпор» фиксированные пулеметы буквально стреляли сквозь пропеллеры, причем пули перфорировали лопасти, если не разрушали их. Еще в феврале 1917 года майор Брэдли, который к тому времени был командиром звена в британской службе, управлял пулеметом Льюиса над болгарскими позициями, причем пропеллеры самолета были защищены лишь тканевыми обмотками.

Вся эта полупартизанская эксплуатация фиксированных пулеметов изменилась благодаря изобретению синхронизирующего устройства. Это приспособление для управления огнем фиксированного пулемета таким образом, чтобы пули пролетали мимо лопастей вращающегося пропеллера в те бесконечно малые промежутки времени, когда линия огня перед пулеметом свободна от преград. Термин «синхронизирующий» неточен, поскольку это слово подразумевает, что пулемет стреляет после каждого прохождения лопасти пропеллера через траекторию. Это не так. Пропеллер вращается гораздо быстрее, чем стреляет пулемет. Это устройство также называют «прерывателем», что тоже является неточным термином, поскольку огонь пулемета не прерывается, а лишь вызывается в надлежащие моменты. Техники предпочитают называть этот механизм «управлением пулеметом».

Кто первым изобрел синхронизатор, является предметом споров, но все наблюдатели сходятся во мнении, что первыми его широко применили немцы на монопланах Fokker 1915 года. Лишь спустя некоторое время союзники повсеместно установили аналогичные устройства. Некоторые приписывают первоначальное изобретение знаменитому французскому летчику Ролану Гарросу.

Было разработано два типа синхронизаторов: один известный как гидравлический тип, а другой — как механический. В работе они отчасти похожи. В каждом случае на валу двигателя закреплен кулачок так, что каждый импульс поршня приводит в действие плунжер. Плунжер передает импульсы остальному механизму. В механическом управлении импульс передается через систему тяг к пулемету, заставляя последний стрелять в нужные моменты. В гидравлическом управлении импульс передается через масло, находящееся под давлением в системе медных трубок. Гидравлический синхронизатор известен как управление Константиниско, обычно называемое «C.C.» на военный манер использования инициалов. Именно это устройство было скопировано для американских самолетов в период войны.

В апреле 1917 года мы практически ничего не знали об использовании или производстве авиационного вооружения. Мы использовали самолеты на мексиканской границе, но ни один из них не нес пулемета. Пулемет Льюиса, который представляет собой подвижный тип авиационного оружия, наводимый на универсальном шарнире наблюдателем на двухместном самолете, производился корпорацией Savage Arms Corporation для британского правительства; однако мы никогда не производили пулемет фиксированного типа в этой стране и ничего не знали о конструкции или производстве синхронизаторов.

Одно из особых требований к авиационному пулемету заключается в том, что он должен быть предельно надежным. Плохо, когда пулемет заедает на земле, но в воздухе это может оказаться фатальным, поскольку там мало что можно сделать для ремонта оружия. Задержка оставляет стрелка на милость противника, поэтому при производстве авиационного вооружения должна соблюдаться не только особая тщательность при изготовлении пулеметов, но и боеприпасы должны быть настолько совершенными, насколько это позволяет человеческая точность. Патроны должны либо отбираться вручную и специально выделяться из общей массы штатных боеприпасов, либо изготавливаться медленно и специально для этой цели с детальным калиброванием от начала и до конца процесса.

Другим требованием к авиационному пулемету является его безупречное функционирование в любом положении. На земле пулемет стреляет главным образом в горизонтальном положении, но авиатор пикирует и делает резкие маневры в полете и должен иметь возможность вести стрельбу в любой момент.

Авиационные пулеметы подвержены экстремальным перепадам температур, поэтому они должны гарантированно безотказно работать при нулевой температуре на больших высотах, независимо от сжатия их металлических деталей.

Кроме того, такие пулеметы должны иметь гораздо более высокую скорострельность, чем те, что используются в наземных войсках. Пятьсот выстрелов в минуту считаются достаточными для наземного пулемета, но скорострельность авиационных пулеметов была доведена до 950–1000 выстрелов в минуту. Авиационный пулемет Браунинга, который мы никогда не использовали, но который находился в стадии разработки на момент подписания перемирия, был форсирован до 1300 выстрелов в минуту, причем все выстрелы синхронизировались так, чтобы миновать лопасти пропеллера.

Скорострельность в воздухе не может быть слишком высокой. Предположим, самолет пролетает мимо длинной неподвижной цели, например рекламного щита, со сравнительно небольшой скоростью 100 миль в час. Допустим, на этом самолете установлен подвижный пулемет, направленный на рекламный щит под прямым углом к линии полета. Если это скорострельный пулемет, он может делать 880 выстрелов в минуту, и с такой скоростью выстрелы будут следовать так быстро, что взрывы сольются в непрерывный рев. Тем не менее пули, выпущенные с такой скоростью из движущегося даже с такой низкой скоростью аппарата, будут располагаться вдоль рекламного щита с интервалами в 10 футов. Но большинство боевых самолетов летали гораздо быстрее 100 миль в час. Таким образом, вполне возможно, что два противника в воздухе прицелятся друг в друга с абсолютной точностью и оба пройдут сквозь линии огня невредимыми. Следовательно, чем выше скорострельность авиационного пулемета, тем выше шансы сбить вражеский самолет.

Пулемет Льюиса, изобретенный полковником Льюисом из американской армии, был оружием, наиболее широко использовавшимся союзниками в качестве подвижного пулемета для их аэропланов, управляемого на универсальном креплении, которое позволяло наводить его в любом направлении. Авиационный пулемет Льюиса представлял собой наземный пулемет, измененный главным образом путем снятия охлаждающего радиатора и добавления пламегасителя для уменьшения отдачи. Питание пулемета Льюиса осуществлялось из барабанного магазина — более предпочтительного для подвижных пулеметов питания, чем любая ленточная система. Немецкий подвижный пулемет «Парабеллум» имел неудовлетворительное ленточное питание.

Пулемет Виккерса был единственным успешным оружием фиксированного типа, разработанным во время войны до того, как мы стали воюющей стороной. Мы производили пулеметы Виккерса в Соединенных Штатах до апреля 1917 года; но когда Корпус связи столкнулся с пулеметной проблемой в сентябре 1917 года, он обнаружил, что пехотные подразделения армии законтрактовали все производство Виккерсов в этой стране.

Соответственно, дивизион оборудования Корпуса связи, вопреки заметному сопротивлению, занялся разработкой пулемета Марлина в качестве авиационного пулемета фиксированного типа. Этот пулемет, однако, оказался чрезвычайно успешным и расценивался нашей летной службой и авиаторами союзников равным по эффективности пулемету Виккерса. Благодаря этой разработке, когда в июне 1918 года возникла потребность в танковых пулеметах, Совет по делам авиации, сменивший Корпус связи в качестве руководителя авиационной деятельности, смог в течение двух недель поставить 7220 пулеметов Марлина для этих целей.

Первый заказ на пулеметы Марлина был размещен 25 сентября 1917 года; к декабрю 1918 года их было произведено более 37 500 штук. Завод Marlin-Rockwell начал выпускать по 2000 пулеметов в месяц в январе 1918 года и быстро увеличивал этот показатель, пока в один из месяцев не было построено до 7000 пулеметов. Пулемет Марлина стреляет со скоростью 600–650 выстрелов в минуту и питается лентой из рассыпающихся металлических звеньев.

Что касается пулеметов Льюиса, которые мы приняли на вооружение в качестве нашего подвижного оружия, то в Авиационную службу до декабря 1918 года было поставлено более 35 000 штук. В феврале 1918 года корпорация Savage Arms Corporation построила 1,5 тысячи таких пулеметов, увеличивая ежемесячные поставки до тех пор, пока в октябре 1918 года они не выпустили 5448 единиц этого оружия. Пулемет Льюиса, который использовали британцы, вмещал в своем магазине 47 патронов. Выдающимся достижением в производстве пулеметов Льюиса для наших нужд стало увеличение емкости магазина до 97 патронов.

На наших самолетах De Haviland-4 мы установили два фиксированных пулемета Марлина, каждый из которых стрелял со скоростью 650 выстрелов в минуту, оснастив это оружие регуляторами Константиниско, чтобы обеспечить самолету максимальную скорострельность в 1300 выстрелов в минуту через лопасти пропеллера, вращающегося со скоростью до 1600 оборотов в минуту. На один самолет также успешно установили четыре фиксированных пулемета и синхронизировали их так, чтобы ни одна пуля не задевала лопасти пропеллера.

К моменту подписания перемирия темпы производства специальных авиационных боеприпасов, к которым относятся трассирующие, зажигательные и бронебойные пули, превышали 10 000 000 патронов в месяц.

Первоначальная оценка количества боеприпасов, необходимых нашей летной службе, позже была значительно увеличена, поскольку эскадрильи на фронте начали устанавливать до четырех пулеметов на один наблюдательный самолет.

Хотя разные авиаторы имели собственные представления о снаряжении патронных лент, при использовании трех типов специальных боеприпасов обычно соблюдались определенные последовательности. Сначала обычно шел трассирующий патрон, который помогает стрелку корректировать прицел; затем два или три бронебойных патрона, на которые возлагалась задача повредить вражеский двигатель или пробить бензобак; и наконец, один или два зажигательных патрона для воспламенения бензина противника при его утечке, что отправляло его вниз в пламени. Такая последовательность повторялась на протяжении всей патронной ленты или магазинной коробки.

Ленты для фиксированных пулеметов вмещают максимум 500 патронов. Лента, которую мы поставляли нашим летчикам на фронте, состояла из мелких металлических звеньев, скрепленных самими патронами. При стрельбе из пулемета и выбросе патронов звенья распадались и удалялись из машины через специальные желоба. Общее производство таких лент в этой стране составило 59 044 755 звеньев. Хотя звенья крайне просты по конструкции, высокая точность, требуемая при их отделке, делала их производство сложной задачей. Производство и проверка каждого звена включали более 36 отдельных операций. Проверка звеньев ленты обходилась дороже, чем их производство.

Мы произвели 12 621 британский стандартный прицел для пулеметов самолетов и отправили 1550 из них за океан. Мы также закупили достаточное количество небольших электрических нагревателей, чтобы предотвратить замерзание оружейного масла на холоде больших высот.

Новаторским начинанием для наших производителей фотоаппаратуры стало производство так называемых фотопулеметов, которые используются для обучения авиационных стрелков точности стрельбы. Учебные стрельбы из пулемета с самолета опасны для случайных людей; кроме того, оказалось нецелесообразным буксировать подходящие мишени для реальной пулеметной стрельбы. Следовательно, довольно рано в ходе войны военно-воздушные силы союзников приняли за правило заменять пулеметы на учебных самолетах фотоаппаратами.

Один из таких фотопулеметов, изобретенный Торнтоном Пикардом из Олтрингема, Англия, имитировал по конструкции авиационный пулемет Марлина; и чтобы сделать им снимок, стрелок должен был выполнить те же движения, которые он использовал бы при стрельбе из пулемета Марлина. Таким образом, если бы пулемет был наведен точно на цель, цель оказалась бы прямо в центре полученного снимка, и это демонстрировало точность стрелка так же хорошо, как если бы он выпустил патроны из настоящего оружия.

Эти фотопулеметы были двух видов. Один тип делал по одному снимку каждый раз при нажатии на спусковой крючок. Аппараты другого типа делали несколько снимков автоматически со скоростью, примерно соответствующей темпу стрельбы пулемета. Последний тип был очень похож на кинокамеру, а получаемая пленка представляла собой цепочку силуэтов цели, причем каждая экспозиция показывала, был ли прицел стрелка точным в момент съемки.

В сентябре 1917 года компания Eastman Kodak Co. приступила к разработке фотопулемета «очередями» или автоматического кинопленочного типа. После того как наши власти увидели образец, ВМФ заказал их в некотором количестве, а Авиационная служба размещала все новые заказы на эти приборы, пока к ноябрю 1918 года не было произведено и передано правительству 1057 штук. Эта камера не использовалась в фиксированных авиационных пулеметах, а была разработана для обучения операторов подвижного пулемета Льюиса. Камера в точности заменяла магазин с патронами на пулемете Льюиса.

Однозарядных фотопулеметов за время боевых действий было поставлено 150 штук. Эта конструкция была получена из Канады и скопирована здесь.

Использование так называемой бромотипной бумаги в фотопулеметах было одним из интересных этапов этого развития. Как знает каждый, кто знаком с фотографией, снимок обычно делается путем экспонирования светочувствительной пластины или пленки, проявления последней для получения негатива, а затем экспонирования светочувствительной бумаги для печати под светом, проходящим через негатив, что позволяет инвертировать свет и тени и создать позитив, точно воспроизводящий сфотографированный предмет. Предприятие из Кливленда, штат Огайо, Positype Co., выпускало бромотипную бумагу, которую можно было экспонировать прямо в фотоаппарате, получая в процессе проявления позитив без участия пленочного или пластиночного негатива.

Бромотипная бумага гораздо более светочувствительна, чем обычная бумага для печати, так что ее можно адекватно экспонировать при моментальном высокоскоростном снимке. Затем экспозиция проявляется обычным способом в темной комнате, причем в рубиновом свете фонаря на поверхности появляется привычное негативное изображение. В этот момент вступает в силу специальный процесс проявления. Бумажный негатив без закрепления погружается в химический раствор, который растворяет окисленную светом объектива фотоаппарата светочувствительную поверхность — то есть изображение, — оставляя на бумаге только неокисленные или неэкспонированные участки чувствительного слоя. Теперь бумага представляет собой сплошную белую поверхность. Затем она подвергается повторному проявлению специальным раствором, и таким образом рождается снимок в истинных градациях света и тени. Вся разработка и отделка этой бумаги занимают от 2,5 до 3 минут.

При этой системе, разумеется, можно сделать только один готовый отпечаток с каждой экспозиции, однако авиационным стрелкам требовался лишь один отпечаток для демонстрации своего прицела. Таким образом, бумага Positype отлично подходила для использования в авиационных фотопулеметах; а благодаря своей дешевизне, простоте и быстроте применения она к моменту подписания перемирия быстро вытесняла пленку в учебных лагерях этой страны.

АВИАЦИОННЫЕ БОМБЫ.

Американское производство бомб для сбрасывания с самолетов началось не так быстро, как производство в некоторых других отраслях разработки артиллерийского вооружения, из-за многочисленных трудностей, возникших при создании конструкции этого нового материального обеспечения. Хотя бомбометание с воздуха неуклонно возрастало по эффективности и масштабам к моменту окончания военных действий, этот вид борьбы развивался относительно поздно в ходе войны; а отсутствие отработанных стандартов к моменту вступления этой страны в войну помогло застопорить нашу программу.

Некоторые из первых разработанных и запущенных в производство бомб были позже отвергнуты нашими войсками во Франции, так как они устарели еще до отправки за океан. К моменту подписания перемирия нам удалось произвести большое количество снаряженных взрывчаткой бомб — на самом деле достаточное для обеспечения потребностей армии в течение еще одного года войны. Их нужно было снарядить взрывчатыми веществами, прежде чем они будут готовы к использованию. Нам не хватало адекватных мощностей для снаряжения бомб взрывчаткой, хотя эти мощности быстро создавались к моменту окончания войны. В результате тысячи готовых американских бомб остались неснаряженными, в то время как практически все бомбы, использовавшиеся нашими летчиками во Франции, были иностранного производства.

Военная наука имела некоторый небольшой опыт бомбометания с воздуха еще до великой войны. Итальянские авиаторы сбрасывали бомбы неэффективного свойства во время войны Италии в Африке. Когда в Мексике в 1914 году шла гражданская война, американские летчики-наемники с той или иной стороны сбрасывали с самолетов бомбы на войска.



В великой войне первой нацией, попытавшейся осуществить бомбометание в сколько-нибудь систематических масштабах, стала Германия, которая в начале конфликта направила свои дирижабли на Лондон и Париж и сбросила бомбы на головы беспомощных мирных жителей. Тем не менее это раннее и впечатляющее усилие по своим трудностям было несоразмерно реальному ущербу, причиненному городу Лондону, во многом из-за того, что Германия еще не произвела эффективных авиационных бомб. Ужасающие картины и звуки бомбового налета, вероятно, сделали больше для подрыва боевого духа в эти первые дни, чем разрушения, причиненные взрывающимися снарядами.

Сбросить бомбу с какой-либо значительной высоты и попасть в то, во что целитесь, — чрезвычайно сложный трюк. Скорость аэроплана, его высота над землей, форма самой бомбы и воздушные токи, действующие на падающий снаряд, влияют на траекторию его полета. Авиатор, приближаясь к вражеской цели, сбрасывает бомбу задолго до того, как его самолет оказывается непосредственно над целью.

Траектория полета бомбы представляет собой параболическую кривую. Скорость, с которой движется аэроплан, сначала толкает бомбу вперед, почти так же, как если бы она была выпущена из неподвижного орудия. Поскольку скорость падения бомбы увеличивается очень быстро, она вскоре становится столь большой по отношению к горизонтальной скорости, что траектория снаряда круто изгибается вниз до тех пор, пока по мере приближения к земле он не падает почти по вертикальной линии. Следовательно, становится очевидно, что точное бомбометание — это искусство, достигаемое лишь благодаря упорной практике со стороны авиатора.

Новейшие бомбардировщики были оснащены прицелами, которые позволяли воздухоплавателю сбрасывать эти смертоносные объекты с большей точностью, чем это было возможно ранее в ходе войны. Хотя некоторые из опытных европейских бомбардировщиков пренебрегали новыми изобретениями в области прицелов и предпочитали продолжать использовать самодельные прицелы, которые они сами изобрели и установили на свои самолеты, средняя точность бомбометания была значительно выше после того, как бомбовые прицелы вошли в широкое употребление.

Эти прицелы настраивались по высоте, воздушной скорости и силе ветра. Когда эти настройки были выполнены, две прицельные точки занимали такое положение, что если бомбу сбрасывали, когда цель находилась на одной линии с ними, фиксировалось точное попадание.

Мы приняли на вооружение британский прицел, проверенный и признанный удовлетворительным Королевским летным корпусом, известный как Wimperis для больших высот, а в Соединенных Штатах — как бомбовый прицел Mark I-A. На 11 ноября 1918 года американские заводы, работавшие по контрактам, размещенным Артиллерийским департаментом, произвели их в количестве 8500 штук. Работа по выпуску этого сложного механизма была поручена в январе 1918 года компании Frederick Pearce & Co. из Нью-Йорка. Позже в том же году дополнительные контракты были выданы Edison Phonograph Works и Gorham Manufacturing Co. Эти контракты предусматривали изготовление 15 000 прицелов. К 12 декабря 1918 года эти предприятия изготовили в общей сложности 12 700 штук.
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ФУГАСНАЯ БОМБА ВЕСОМ 250 ФУНТОВ, НЕСУЩАЯ 125 ФУНТОВ ВЗРЫВЧАТОГО ВЕЩЕСТВА И ИМЕЮЩАЯ НОСОК ИЗ ТЯЖЕЛОЙ ЛИТОЙ СТАЛИ И ЗАДНЮЮ ЧАСТЬ КОРПУСА ИЗ ШТАМПОВАННОЙ ЛИСТОВОЙ СТАЛИ.
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ОСКОЛОЧНАЯ БОМБА ВЕСОМ 25 ФУНТОВ, НЕСУЩАЯ 3 ФУНТА ВЗРЫВЧАТЫХ ВЕЩЕСТВ, ПРЕДНАЗНАЧЕННАЯ ДЛЯ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ ПРОТИВ ВОЙСК.
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ЗАЖИГАТЕЛЬНАЯ БОМБА ВЕСОМ 40 ФУНТОВ ИНТЕНСИВНОГО ТИПА, СО СТАЛЬНЫМ НОСКОМ И ЛЕГКОПЛАВКИМ ЦИНКОВЫМ ЗАДНИМ КОЖУХОМ.
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АВИАЦИОННАЯ ОСВЕТИТЕЛЬНАЯ РАКЕТА.
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СБРАСЫВАЕМАЯ БОМБА БОЛЬШОЙ ЕМКОСТИ, MARK I. ФУГАСНАЯ БОМБА ВЕСОМ 105 ФУНТОВ, НЕСУЩАЯ 55 ФУНТОВ ВЗРЫВЧАТОГО ВЕЩЕСТВА.
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СБРАСЫВАЕМАЯ БОМБА БОЛЬШОЙ ЕМКОСТИ, MARK II, НЫНЕ УСТАРЕВШАЯ, ПОСКОЛЬКУ ОНА ОКАЗАЛАСЬ СЛИШКОМ МАЛЕНЬКОЙ ДЛЯ РАЗРУШИТЕЛЬНЫХ ЦЕЛЕЙ.
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ОСКОЛОЧНАЯ СБРАСЫВАЕМАЯ БОМБА MARK II-A.


Осколочная бомба весом 20 фунтов, изготовленная из переделанного 3-дюймового артиллерийского снаряда, несет 1,5 фунта взрывчатых веществ для использования против войск. Выступ на носу вызывает взрыв над землей.
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СБРАСЫВАЕМАЯ БОМБА, MARK III.






Авиационные бомбы имеют форму, обеспечивающую наименьшее сопротивление воздуха. На их хвостах имеются стабилизаторы, предотвращающие их кувыркание. На бомбардировщиках меньших типов, таких как De Haviland-4, бомбы обычно перевозились под нижними крыльями или под фюзеляжем, подвешиваясь горизонтально на крюках или закрепляясь ремнями вокруг корпуса бомб, в зависимости от их типа. Бомбы сбрасывались с помощью механизма быстрого сброса, управляемого небольшим рычагом внутри фюзеляжа. Производство этих механизмов сброса, которых изготавливалось несколько типов, было одной из хлопотливых задач, связанных с авиационным бомбометанием.

Все бомбы перевозятся на самолетах либо в подвешенном состоянии под крыльями или фюзеляжем самолета, либо в отсеке внутри фюзеляжа. Способ транспортировки и конструкция механизма сброса определяются типом используемого самолета. Поскольку весовая нагрузка самолетов ограничена, механизмы сброса должны проектироваться с учетом как легкости, так и безопасности. Эти механизмы спроектированы так, чтобы наблюдатель мог сбросить любое желаемое количество бомб либо залпом, либо «дорожкой», причем порядок сброса должен быть организован так, чтобы равновесие самолета нарушалось как можно меньше; то есть если бомбы перевозятся под крыльями, их следует сбрасывать поочередно с каждого крыла. Все бомбы оснащены предохранительным механизмом, который позволяет наблюдателю сбрасывать их либо «в боевом положении» (взведенными), либо «на предохранителе» (безопасными), то есть так, чтобы они взорвались или не взорвались по желанию. Может возникнуть ситуация, когда авиатору придется избавиться от бомб над собственными позициями. Все эти моменты учтены в конструкции механизма сброса и контролируются наблюдателем с помощью ручки управления, расположенной в кабине наблюдателя.

Все бомбы, используемые нашими летчиками и летчиками других воюющих наций, относились к трем отчетливым типам: фугасные бомбы, осколочные бомбы и зажигательные бомбы.

Наш Артиллерийский департамент строил фугасные бомбы пяти различных весовых категорий: 50 фунтов, 100 фунтов, 250 фунтов, 500 фунтов и, наконец, огромная бомба весом 1000 фунтов — полтонны. Однако наиболее часто используемыми фугасными бомбами были изделия размером 100 и 250 фунтов. Фугасные бомбы предназначались для использования против складов боеприпасов, железных дорог, дорог, зданий и всех видов тяжелых сооружений, где требуется мощный фугасный заряд. Эти бомбы имели корпус из легкой стали, заполненный тринитротолуолом — или тротилом, как его чаще называют, — либо другим взрывчатым веществом огромной разрушительной силы. Заряд приводился в действие детонатором, отделенным от опасного содержимого бомбы чекой. При освобождении бомбы механизмом чека автоматически выдергивалась, и детонатор соскальзывал в нужное положение, чтобы взорвать бомбу в момент ее удара о цель.

Первый контракт на сбрасываемые бомбы любого типа был выдан корпорации Marlin-Rockwell Corporation из Филадельфии в июне 1917 года. Этот контракт предусматривал создание 5000 тяжелых сбрасываемых бомб конструкции, известной как «Барлоу», а также 250 комплектов механизмов сброса для этой бомбы. Мы смогли приступить к производству этой бомбы в столь ранний срок, поскольку она была единственной, чьи чертежи и рабочие проекты мы завершили к моменту нашего вступления в войну. В ноябре 1917 года этот заказ был увеличен до 13 000, а в апреле 1918 года — до 28 000.

Однако бомбе Барлоу было не суждено сыграть никакой роли в наших боях во Франции. Производство шло медленно из-за необходимости постоянных экспериментов по упрощению спускового механизма, который эксперты Военного министерства сочли слишком сложным. Наконец, в июне 1918 года, когда было произведено 9000 таких бомб и 250 комплектов механизмов сброса, из Американских экспедиционных сил пришла радиограмма об аннулировании всего контракта.

Тем временем здесь был разработан окончательный тип фугасной бомбы, называвшийся в зависимости от своего размера Mark I, II, III, IV, V или VI. В декабре 1917 года корпорации Marlin-Rockwell Corporation был выдан контракт на 70 000 бомб размера Mark II весом 25 фунтов. Но в июне Американские экспедиционные силы сообщили нам, что эта бомба не будет представлять ценности для авиационной службы за рубежом из-за ее малого заряда взрывчатого вещества, и контракт был сокращен до 40 000 бомб, каковое количество армия могла использовать для обучения своих авиаторов. К концу ноября 1918 года корпуса бомб размера Mark II в количестве 36 840 штук были изготовлены.

К концу марта 1918 года мы разработали здесь серию фугасных бомб, которые обещали удовлетворить любые потребности нашей авиационной службы за рубежом в снарядах их класса. Мы заключили контракты на производство 300 000 бомб 50-фунтового размера Mark III, причем эти контракты позже были сокращены до общего числа 220 000 штук. Изготовителями выступали автомобильная корпорация A. O. Smith Corporation из Милуоки, штат Висконсин; компания Edward G. Budd Manufacturing Co. из Филадельфии; и компания Hale & Kilburn из Филадельфии. Шесть месяцев спустя корпорация A. O. Smith Corporation достигла выпуска 1200 таких бомб в день и выполнила свой контракт в октябре. Обе другие компании также завершили свои контракты осенью 1918 года.
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ДВЕ САМЫЕ КРУПНЫЕ ФУГАСНЫЕ АВИАЦИОННЫЕ БОМБЫ.


Более крупная из этих двух бомб весит 1000 фунтов и снаряжена 570 фунтами взрывчатого вещества. Меньшая весит 550 фунтов и снаряжена 280 фунтами взрывчатого вещества. Обе они изготовлены с тяжелым литым стальным носовым обтекателем и корпусом из штампованного металла в задней части.
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МЕХАНИЗМ СБРОСА БОМБ МАРКИ II ДЛЯ САМОЛЕТА «ХАНДЛИ-ПЕЙДЖ», НА КОТОРОМ УСТАНОВЛЕНЫ БОМБЫ МАРКИ I И МАРКИ IV.
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МЕХАНИЗМ СБРОСА МАРКИ IX-A В СОЕДИНЕНИИ С МЕХАНИЗМОМ СБРОСА МАРКИ II ДЛЯ САМОЛЕТА «ХАНДЛИ-ПЕЙДЖ».






Корпорация A. O. Smith переоборудовала свой завод таким образом, чтобы стать одним из крупнейших производителей авиационных бомб. В дополнение к уже упомянутому контракту в течение 1918 года это предприятие получило заказы примерно на 300 000 фугасных бомб весом 100 фунтов (Марка I). К 11 ноября 1918 года оно выпустило 153 000 таких бомб и развило производственную мощность в 7 000 сбрасываемых бомб ежедневно. Другим крупным производителем сбрасываемых бомб была компания McCord & Co. из Чикаго — предприятие, которое в 1918 году получило заказы почти на 100 000 бомб весом 250, 550 и 1000 фунтов. Ко дню подписания перемирия это предприятие изготовило 39 400 готовых бомб. Эти бомбы были самыми тяжелыми и крупными из тех, которые предназначались для использования нашими силами за рубежом.

Осколочные бомбы отличаются от фугасных тем, что имеют толстые металлические стенки и, следовательно, меньший заряд взрывчатого вещества. Они разбрасывают тучи осколков, подобные тем, что образуются при разрывах фугасных артиллерийских снарядов. Фугасные бомбы, с другой стороны, содержат максимально возможное количество взрывчатого вещества и производят разрушения за счет силы взрыва. Осколочные бомбы всегда снабжаются взрывателями мгновенного действия, тогда как фугасные бомбы обычно оснащаются взрывателями замедленного действия, позволяющими им проникнуть в цель до взрыва.

Осколочные бомбы, выпускавшиеся Артиллерийским управлением, были меньше фугасных, причем наиболее часто используемый размер весил 24 фунта. Эти бомбы имели толстые корпуса и были сконструированы так, чтобы взрываться в нескольких дюймах от поверхности земли. Поскольку бомбы достигали скорости падения вниз более 500 футов в секунду, механизм должен был срабатывать с точностью до менее чем одной тысячной доли секунды. Они предназначались для поражения живой силы.

Осколочные бомбы появились на позднем этапе этой работы. Создание замедлителя для подрыва бомбы на надлежащем расстоянии от земли было поручено трем компаниям. Контракты примерно на 600 000 таких устройств были заключены в июле 1918 года. Компания John Thomson Press Co. из Нью-Йорка выполнила свой контракт на 100 000 механизмов к концу октября 1918 года. Компания National Tool & Manufacturing Co. из Сент-Луиса выполнила свой контракт на 100 000 штук вскоре после подписания перемирия. Компания Yale & Towne Manufacturing Co. из Стэмфорда (штат Коннектикут), законтрактовавшая изготовление примерно 400 000 таких устройств, выпустила 150 000 штук к концу ноября 1918 года. Другими предприятиями, производившими различные детали для осколочных бомб, были компания American Seating Co. из Гранд-Рапидс (штат Мичиган), производившая школьные парты и сиденья, а также компания Dail Steel Products Co. из Лансинга (штат Мичиган).

Некоторое представление о количестве осколочных бомб в нашей программе можно получить из того факта, что контракт на детонирующий шнур Кордо-Бикфорда (Cordeau-Bickford), используемый в осколочной бомбе, выданный компании Ensign-Bickford Co. из Симсбери (штат Коннектикут), предусматривал производство 550 000 погонных футов шнура, то есть более 100 миль. Контракты на детонирующий шнур были размещены в августе и сентябре 1918 года, и компания Ensign-Bickford Co. завершила работу 7 ноября, за четыре дня до подписания перемирия.

Правительство обнаружило, что 3-дюймовые снаряды, отвергнутые по различным причинам, могут быть пересверлены и использованы для изготовления этих авиационных осколочных бомб. На складах различных арсеналов имелся их большой запас. В августе и сентябре 1918 года с большим количеством предприятий были заключены контракты на переделку более 500 000 таких снарядов в осколочные бомбы, и к 30 ноября было поставлено почти 21 000 новых бомб.

Эти бомбы, изготовленные из 3-дюймовых снарядов, в том что касается механической обработки корпусов, в различных количествах выпускались следующими фирмами:

	Vermont Farm Machinery Co., Беллоуз-Фолс, шт. Вермонт.

	Richmond Forgings Corporation, Ричмонд, шт. Виргиния.

	Bethlehem Steel Co., Бетлехем, шт. Пенсильвания.

	Consolidated Car Heating Co., Олбани, шт. Нью-Йорк.

	S. A. Woods Machine Co., Южный Бостон, шт. Массачусетс.

	Westfield Manufacturing Co., Уэстфилд, шт. Массачусетс.

	Wheeling Mold & Foundry Co., Уилинг, шт. Западная Виргиния.

	A. P. Smith Manufacturing Co., Восточный Оринч, шт. Нью-Джерси.

	Арсенал Уотервлит, Уотервлит, шт. Нью-Йорк.

	Keystone Machine Co., Йорк, шт. Пенсильвания.

	McKiernan Terry Drill Co., Дувр, шт. Нью-Джерси.



Носовой взрыватель для этих бомб производился компаниями Yale & Towne Manufacturing Co. из Стэмфорда (шт. Коннектикут), National Tool & Manufacturing Co. из Сент-Луиса (шт. Миссури) и John Thomson Press Co. из Нью-Йорка; в то время как узлы стабилизаторов задней крышки производились компаниями Dail Steel Products Co. из Лансинга (шт. Мичиган) и American Seating Co. из Гранд-Рапидс (шт. Мичиган).

Последним изделием в программе бомб, поступившим в производство, стала осколочная бомба Марки II-B, которая представляла собой точную копию британской бомбы Купера — наиболее эффективной бомбы этого типа, находившейся на вооружении союзных наций. Контракты на эту бомбу были заключены только 17 августа 1918 года с компаниями Lycoming Foundry & Machine Co. из Уильямспорта (шт. Пенсильвания) и Paige-Detroit Motor Car Co. из Детройта (шт. Мичиган). Первая компания к 1 декабря выпускала эти бомбы со скоростью 500 штук в день, а вторая как раз выходила на серийное производство в первую неделю декабря.
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ДВА ВИДА: МЕХАНИЗМ СБРОСА МАРКИ V (ПРАВЫЙ) С УНИВЕРСАЛЬНОЙ НОСОВОЙ И ХВОСТОВОЙ БАЛКАМИ, СМОНТИРОВАННЫЙ НА Т-ОБРАЗНЫХ НАПРАВЛЯЮЩИХ ПОД ПРАВЫМ КРЫЛОМ САМОЛЕТА DH-4.


Сверху — Вид спереди, показывающий приводную трубку, соединенную с попеременным кулачком во фюзеляже. Две фугасные авиационные бомбы Марки III (по 150 фунтов), удерживаемые поддерживающими лентами; одна бомба сброшена, видна свободная поддерживающая лента. Снизу — Вид сзади, показывающий способ удержания стабилизатора хвостовым зажимом с тремя фугасными авиационными бомбами Марки III.
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ДВА ВИДА МЕХАНИЗМА СБРОСА МАРКИ X НА САМОЛЕТАХ.


Показан механизм сброса Марки X (Купера), смонтированный на Т-образных направляющих под крылом самолета DH-4. Трос управления Боудена и кожух соединены с фюзеляжем. Подвешены две осколочные бомбы Марки II-B — одна лопасть взрывателя удерживается, другая свободна.








К моменту вступления Соединенных Штатов в войну ни в одной стране еще не были созданы удовлетворительные зажигательные бомбы, и вследствие этого потребовался долгий период экспериментов, прежде чем удалось достичь серийного производства. Мы производили два типа зажигательных бомб: первый — рассеивающего типа, предназначенный для использования против легких сооружений, хлебных полей и т. п., а второй — интенсивного типа, для использования против крупных сооружений. Позже в ходе нашей программы мы отказались от производства зажигательных бомб рассеивающего типа по кабельным указаниям из-за рубежа, поскольку было обнаружено, что во влажном климате бомба такого типа имеет малую ценность. Американская интенсивная бомба, хотя она еще не дотягивала до нашего идеала и находилась в процессе доработки в ходе ее производства, тем не менее рассматривалась нашими офицерами как более эффективная, чем любая другая бомба ее типа из существовавших, так как она давала более крупное и жаркое пламя.

Наши интенсивные зажигательные бомбы весили около 40 фунтов каждая и содержали заряды масляной эмульсии, термита и металлического натрия — комбинацию химикатов, которая горит с интенсивным выделением тепла. Эти бомбы применялись против складов боеприпасов или любых сооружений легковоспламеняющегося характера. Натрий в составе заряда был призван отбить охоту у любого, кто попытался бы потушить пожар горящего заряда, поскольку металлический натрий взрывается с огромной силой при попадании на него воды.

Бомб рассеивающего типа мы построили 45 000 штук до отказа от производства — шага, предпринятого в сентябре 1918 года. К моменту прекращения боевых действий у нас были размещены заказы на 122 886 интенсивных бомб, и около 86 000 из них были поставлены в готовности к снаряжению.

Одним из крупных производителей зажигательных бомб была компания Conron-McNeal Co. из Кокомо (шт. Индиана), выпускавшая коньки. Компания была вынуждена оснастить свой завод новым оборудованием специально для выполнения этого нового производственного предприятия. В общей сложности они выпустили 50 000 бомб и производили их со скоростью 400 штук в день к моменту подписания перемирия. Это предприятие было пионером в производстве, причем последующие подрядчики извлекли выгоду из опыта компании Conron-McNeal Co. и благодаря этому смогли выйти на серийное производство быстрее, чем это удалось заводу в Кокомо. Компания Globe Machine & Stamping Co. из Кливленда (шт. Огайо) до окончания боевых действий построила 30 000 бомб и 36 400 пусковых механизмов и в конечном итоге вышла на темп производства 500 бомб и 1 000 пусковых механизмов в день. Компания Parrish & Bingham, также из Кливленда, выпустила 13 000 штук и производила их со скоростью 400 штук ежедневно, когда производство было остановлено. Корпус C. R. Wilson Body Co. из Детройта построил 42 562 интенсивные бомбы и достиг суточного производства в 500 штук. Компания New Home Sewing Machine Co. из Оринча (шт. Массачусетс) изготовила 20 000 пусковых механизмов для бомб рассеивающего типа.

Один из интересных этапов программы производства бомб возник из необходимости проведения учебных стрельб и бомбометания для наших авиаторов. Для этой работы мы строили учебные (макетные) бомбы из терракоты стоимостью около доллара каждая. Вместо того чтобы снаряжать эти бомбы взрывчатым веществом, мы помещали в каждую небольшой заряд фосфора и снаряженный бумажный охотничий патрон, так чтобы бомба выбрасывала облачко дыма при ударе о цель. Авиаторы могли видеть дымовые облачка и тем самым определять точность своего прицеливания.



Компания Gathmann Ammunition Co. из Техаса (шт. Мэриленд) была первым подрядчиком по учебным бомбам, построив 10 000 штук, которые были поставлены весной 1918 года. Весной и летом 1918 года компании Atlantic Terra Cotta Co., New Jersey Terra Cotta Co. (обе из Перт-Амбоя, шт. Нью-Джерси) и Federal Terra Cotta Co. из Вудбриджа (шт. Нью-Джерси) построили по 25 000 таких бомб каждая. В сентябре дополнительные заказы на 50 000 учебных бомб были выданы каждой из этих трех компаний, в то время как еще один контракт на 25 000 достался компании Northwestern Terra Cotta Co. из Чикаго. К концу ноября эти предприятия поставили почти 34 000 из 175 000 законтрактованных бомб и выпускали их со скоростью 1 300 штук в день.

Компания Essex Specialty Co. изготовила 10 000 фосфорных зарядов для учебных бомб, а компания Remington Arms-U. M. C. Co. поставила 10 000 охотничьих патронов для первых выпущенных бомб. Позже компания Remington Arms Co. произвела 100 000 охотничьих патронов для учебных бомб.

МАТЕРИАЛЫ ДЛЯ АВИАЦИОННОЙ ФОТОГРАФИИ.

За четыре дня финального наступления американских войск в районе Аргонны американские фотоподразделения Воздушной службы изготовили и доставили 100 000 отпечатков с негативов, свежеснятых с воздуха над линиями фронта. Это обстоятельство свидетельствует о прогрессе, достигнутом военной разведкой со времен, когда командир добывал информацию о позициях противника исключительно путем отправки патрулей или от шпионов. Появление самолета уничтожило практически всякую возможность маскировки днем передвигающихся войсковых колонн или военных сооружений. Однако простое наблюдение невооруженным глазом летчиков вскоре оказалось недостаточным для надлежащего использования выгодной позиции самолета. Недостаточные, а часто сырые и неточные рисунки, привозимые авианаблюдателем, были вскоре сменены почти ежедневным фотографированием всего неприятельского рельефа камерами, которые фиксировали каждую мельчайшую деталь гораздо точнее, чем это мог бы сделать человеческий глаз. Самолет, цитируя общепринятое выражение, стал глазом армии, но камера была глазом самолета.

Это развитие получения военной информации от начала и до конца было целиком продуктом и эволюцией великой войны. Когда разразилась война в 1914 году, у военных фотографов не было никаких прецедентов, на которые можно было бы опираться, и ни одна из сторон никогда не проектировала специальную аппаратуру для этой цели. В результате первые грубые суррогаты быстро сменялись все более и более усовершенствованным оборудованием.

В начале войны, до того как зенитные орудия достигли эффективности, самолеты-разведчики британцев, французов и немцев могли летать на малых высотах и делать удовлетворительные снимки с помощью тех фотоприборов, которые тогда находились в общем употреблении. Но поскольку «арчи» заставили самолеты подняться выше в воздух, потребовалось спроектировать специальное оборудование для работы на больших дистанциях в неблагоприятных условиях вибрации и скорости, которые существуют на самолетах. Это дань уважения фототехникам всего мира за то, что они смогли в любое время производить оборудование, отвечающее этим возрастающим требованиям.
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КАМЕРА ДЕ РАМА ТИПА DR-4.
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РУЧНАЯ АВИАЦИОННАЯ КАМЕРА ТИПА A-3.
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TYPE L, 4 x 5 PLATE CAMERA.
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МОБИЛЬНАЯ ПОЛЕВАЯ ФОТОУСТАНОВКА, ИСПОЛЬЗУЕМАЯ ДЛЯ ВОЗДУШНОЙ СЛУЖБЫ.

Она включает темную комнату, увеличительный фонарь и электрогенераторную установку.






По мере того как самолеты переходили на большие высоты, приходилось применять длиннофокусные объективы, разрабатывать специальные сухие пластинки и предусматривать специальные светофильтры для преодоления дымки, создаваемой влажностью в больших пространствах между камерами и землей. Когда война закончилась, камеры широко использовались для съемки на высоте 4 миль с такой микроскопической точностью, что было видно даже то место, где один-единственный солдат недавно прошел через поле.

Американская армия вступила в войну практически без каких-либо знаний по вопросу военной фотографии. Тот технический опыт, который союзные нации накопили за время войны, тщательно охранялся от нас и всех других нейтральных стран, в результате чего имевшиеся у нас сведения носили скудный и противоречивый характер.

Хотя в первые месяцы нашего участия в войне Корпус связи, который тогда заведывал всеми аспектами воздушной войны, произвел крупные закупки кинокамер, ручных и видовых фотоаппаратов, лишь к концу 1917 года наши офицеры смогли приступить к реальному развитию аэрофотосъемки. К этому времени мы получили много ценной информации от иностранных высших комиссий и образцы их ранней аппаратуры. Аэрофотосъемка стала одним из ведущих видов деятельности воздушной службы. Так, в апреле 1917 года британская служба сделала 280 000 снимков на фронте, и большая часть всех полетов выполнялась для получения фотографий. Более того, это искусство продвигалось такими темпами, что методы, находившие одобрение на фронте на одной неделе, казалось, должны были устареть на следующей, поскольку новые методы и новое оборудование вытесняли старые.

В течение многих лет Америка не уступала ни одной стране как фотографическая держава, и следовало ожидать, что эта страна внесет заметный вклад в новую науку. Действительно, можно удивляться, почему, имея в своем распоряжении экспериментальные лаборатории и квалифицированных техников, мы не начали сразу разрабатывать собственные авиационные конструкции и оборудование. Однако наши офицеры полагали, что такой путь, скорее всего, приведет к дублированию значительной части работы, уже проделанной союзными странами, которые были готовы предоставить нам результаты своего опыта. Хотя научно-исследовательские работы могли бы привести к изобретению здесь некоторого оборудования высочайшего достоинства, мы бы несомненно в ходе такого предприятия приняли методы, которые были испробованы и отброшены союзниками и которые нам самим пришлось бы отбросить, когда опыт доказал бы их бесполезность.



Информация, имевшаяся в нашем распоряжении в декабре 1917 года, показывала, что британская система аэрофотосъемки коренным образом отличается от французской. Французские камеры делали относительно крупный негатив размером 18 на 24 сантиметра на стеклянной пластинке. Кассеты французских камер вмещали 12 пластинок, а запасные кассеты перевозились в самолете. Эти камеры были оснащены объективами с относительно большим фокусным расстоянием — 20 дюймов. Для выполнения экспозиции требовалось три операции. Фотограф должен был сменить пластинку, взвести фокальный затвор и нажать кнопку спуска. Когда негативы проявлялись, фиксировались, промывались и высушивались, с них контактным способом делались отпечатки.

Британцы использовали пластинку меньшего размера — 4 на 5 дюймов. Их камеры были оснащены единственными объективами, доступными в Англии в начале войны — объективами с относительно коротким фокусным расстоянием, составлявшим в этом отношении от 8 до 12 дюймов. Вместо того чтобы делать контактные отпечатки с этих пластинок, британцы делали увеличения размером 6½ на 8½ дюймов. В начальный период нашего развития аппаратуры для аэрофотосъемки мы находились в таком же положении, как и британцы в отношении объективов. У нас не было достаточного запаса длиннофокусных объективов. Следовательно, мы последовали британским конструкциям камер и почти полностью переняли британскую систему при обучении аэрофотографов.

Сначала у нас была мысль широко использовать пленку на фронте, так как Америка была страной, усовершенствовавшей фотопленку, и поэтому, предположительно, была лучше всего оснащена навыками для ее адаптации к военным нуждам. Но британцы, французы и итальянцы пользовались пластинками практически исключительно; и казалось наиболее разумным следовать их опыту поначалу, хотя все сходились на том, что пленка с ее небольшим объемом и весом будет значительно превосходить пластинки для применения на самолетах.

Перед Экспериментальным фотографическим отделом Воздушной службы, который был организован в январе 1918 года, стояли главные задачи по проектированию и испытанию аэрофотоаппаратов, а также всех их частей и принадлежностей. Столь же важной задачей была проблема чувствительных пластинок, бумаги, светофильтров и фотохимикатов. Корпус фото- и оптических экспертов, в руки которого были переданы эти вопросы, рано заручился активным сотрудничеством ведущих производителей фотоавпаратуры и материалов в нашей стране. В лабораториях Вашингтона (округ Колумбия), Лэнгли-Филд (штат Виргиния) и Рочестера (штат Нью-Йорк) были начаты масштабные опытно-конструкторские работы, приведшие в конечном итоге к совершенствованию новых конструкций камер и разработке пластинок и других фотоматериалов, равных или превосходящих любые доступные за рубежом.

Первой аэрофотокамерой, которую было решено запустить в производство в Америке, стала точная копия британского типа «L», использование которого на фронте зарекомендовало себя как один из лучших механизмов, применявшихся там. Работа этой камеры была полуавтоматической: оператору не нужно было делать ничего, кроме нажатия на спусковой тросик затвора, чтобы камера продолжала работать. Рабочая энергия поступала от маленькой ветряной мельницы или воздушного винта, вращаемого потоком воздуха, обтекающим самолет. Автоматический механизм менял пластинку и взводил затвор после каждого снимка. Из-за ситуации с объективами эти камеры конструировались под использование объективов с фокусным расстоянием от 8 до 12 дюймов и английской пластинки размером 4 на 5 дюймов. Было построено около 750 таких камер. Они сыграли незаменимую роль в обучении почти 3 000 аэрофотографов в нашей стране. Они также использовались нашими бомбардировочными эскадрильями на фронте.

В то же время общепризнанным было мнение, что нам следует планировать переход на французскую практику, как только в нашей стране смогут производить объективы с большим фокусным расстоянием. Увеличение фокусного расстояния становилось настоятельной необходимостью, поскольку аэрофотографы были вынуждены производить съемку с гораздо больших высот, чем в начале войны. Ради тех, кто не знаком с фотографией, здесь можно отметить, что объективы с коротким фокусным расстоянием не фиксируют детали объектов, находящихся далеко от камеры; для работы на дистанции требуются более длиннофокусные, более редкие и более дорогие объективы.

В качестве основы для разработки камер с большим фокусным расстоянием Американские экспедиционные силы прислали в нашу страну образец 20-дюймовой камеры, использовавшейся французами. Первая разрешенная к выпуску камера с таким фокусным расстоянием была по своему общему характеру похожа на эту французскую камеру. Она была построена по агрегатному принципу: каждая часть — затвор, корпус камеры, тубус объектива и кассета — имела стандартизированные размеры. Подразумевалось, что эти стандартные размеры будут соблюдаться во всех последующих камерах как в нашей стране, так и в странах союзников.

Идея, которая постоянно ставилась перед всеми разработчиками аэрофотокамер, заключалась в автоматическом типе, при использовании которого наблюдатель или пилот будут иметь минимум работы. В конце 1917 года Фотографический отдел Воздушной службы Американских экспедиционных сил приобрел права на производство оригинальной конструкции автоматической пластиночной камеры, изобретенной лейтенантом Дерамом из французской армии, и запросил запустить ее в производство. В этой камере кассета, вмещающая 50 пластинок размером 18 на 24 сантиметра, поворачивается между каждым снимком, в то время как экспонированная пластинка извлекается из передней части стопки и переносится назад. После некоторого изучения здесь неполной модели эта камера была переконструирована так, чтобы приспособить ее к методам американского производства. Ее сделали полуавтоматической в работе; то есть работа наблюдателя или пилота заключалась исключительно в спуске затвора по желанию, причем свежая пластинка всегда находилась на месте. Ко времени подписания перемирия 200 таких камер стремительно приближались к завершению.

Тем временем активно велись эксперименты по вопросу использования пленки. Прежде чем пленку можно было считать практичной, пришлось решить различные трудности и проблемы. Значительное время ушло на преодоление специфических статических электрических разрядов, которые возникают на пленке в холодных, сухих регионах, таких как высокие горы или верхние слои атмосферы, и засвечивают светочувствительную поверхность своим светом. Пленочная камера, на которой в конце концов остановили выбор, основывалась на фундаментальной разработке организации Folmer & Schwing компании Eastman Kodak Co.

Эта камера, известная как тип «K», несет пленку, на которой при одной заправке можно сделать 100 кадров размером 18 на 24 сантиметра. Пленка удерживается в плоском положении с помощью остроумного устройства. Пленочная лента проходит над плоским перфорированным листом, за которым создается разрежение с помощью всасывающей или «вентуриевской» трубки, выходящей наружу за корпус самолета. Камера полностью автоматическая и приводится в действие либо воздушной турбиной с регулируемым отверстием, либо, на боевых самолетах, от электрического тока системы отопления и освещения. Наблюдателю в самолете нужно лишь запустить камеру и отрегулировать ее скорость в соответствии со скоростью движения самолета над землей под ним, после чего камера сама будет делать снимки через такие интервалы времени, чтобы полностью запечатлеть наблюдаемую местность в виде карты.

Вместе с использованием пленки в камерах возник вопрос обращения с пленкой в темной комнате; то есть обычные манипуляции по проявке, фиксированию, промывке и сушке — серьезная проблема, если принять во внимание большие размеры пленки, ее длину и сложные характеристики при обращении. Эта проблема была решена, и была создана машина для проявки, обработки и сушки пленки.

Около 200 таких автоматических пленочных камер были заказаны к концу войны. В общей сложности более 1 100 аэрофотокамер всех типов были поставлены или должны были быть поставлены к моменту заключения перемирия. Они были построены компаниями Eastman Kodak Co. из Рочестера; Burke & James Co. из Чикаго; G. E. M. Engineering Co. из Филадельфии и Артуром Броком-младшим из Филадельфии.

Одна из самых серьезных проблем в аэрофотосъемке — правильное крепление камеры на самолете. Самолет не только движется с огромной скоростью, что требует чрезвычайно коротких выдержек и, следовательно, высокочувствительных фотоматериалов, но и двигатель вызывает непрерывную вибрацию, которая, передаваясь на саму камеру, была бы губительной для получения резких снимков.

Экспериментаторы Воздушной службы провели долгое, обширное и чрезвычайно интересное исследование на аэродроме Лэнгли-Филд, чтобы прояснить весь вопрос предотвращения вибрации авиационной камеры. Ученые разработали метод, позволяющий самой камере фиксировать вибрации, передаваемые ей самолетом, когда корпус не удерживается надлежащей виброгасящей подвеской.

Принятый план заключался в том, чтобы поднять смонтированную таким образом камеру на самолете, навести ее на источник света на земле внизу, открыть затвор и сделать выдержку с руки или времени с быстро летящего самолета. Результатом, разумеется, являлась полоса или след, начертанные на пластинке точкой света внизу, причем зазубренный или волнистый характер этого следа указывал на вибрации камеры и определял правильные принципы подходящего крепления.

Сначала была мысль делать эту работу ночью, как это делали британцы, когда свет внизу отчетливо пробивает темноту. Но ночные полеты опасны, и потребовался лучший план. Не подходило и предложение использовать чрезвычайно сильный свет среди бела дня, потому что, хотя свет действительно непрерывно фотографировался бы поперек пластинки, точно так же снималась бы и окружающая земля, и общим результатом стали бы засветка или размытие контуров следа.

В конце концов проблема была решена проведением воздушных экспериментальных работ над лесной местностью поздно во второй половине дня. В лесу был установлен сильный красноватый свет, чтобы он был виден сверху. Окружающая зеленая листва создавала рамку достаточного контраста со светом, чтобы сделать его след отчетливым на пластинке. Чтобы подчеркнуть контраст, объектив камеры был закрыт красноватым светофильтром, и это резко выделило очертания следа.

Эти испытания привели к проектированию и производству новых и уникальных креплений для камер, которые успешно остановили все вибрации камеры.

Проблемой, в решении которой требовалось теснейшее сотрудничество проектировщиков самолетов, была установка крупных 20-дюймовых длиннофокусных камер на самолет. В самолете в лучшем случае мало места, и требования к вооружению, радиосвязи и пространству для бомб — всему этому нужно было уделять внимание. В американской службе был достигнут значительный прогресс в проектировании специального самолета, предназначенного в первую очередь для фоторазведки. Несколько таких самолетов, которые были наиболее полно укомплектованы для фотоцелей из всех разработанных во время войны, были построены и были бы запущены в серийное производство поздней осенью 1918 года.

Параллельно с этим развитием аппаратуры шли исследования светочувствительных материалов и методов фотографии с воздуха. Из-за быстрого движения самолета крайне необходимы чрезвычайно короткие выдержки. Следовательно, приходилось применять самую передовую технику мгновенной фотографии. Было получено содействие различных производителей пластинок, которые выпустили специально для правительства несколько новых пластинок, оказавшихся по результатам испытаний превосходящими любые появившиеся в войне с той или другой стороны.

По мере того как самолет поднимается все выше и выше в небо, влажность промежуточной атмосферы между машиной и землей создает дымку, которая делает аэрофотосъемку выше определенной высоты неудовлетворительной и даже невозможной с обычными объективами, используемыми на земле. Проблема поиска лучших средств для преодоления воздушной дымки занимала внимание корпуса экспертов, работавших как в лаборатории, так и на полевых испытаниях. Решение заключалось в использовании специальных светофильтров общего желтого оттенка, которые затеняли голубоватый свет, характерный для дымки. В результате этого исследования стали доступны фильтры из новых материалов, специально приспособленные для использования на самолетах.

Пришлось спроектировать и построить полевое оборудование совершенно нового и специального назначения для выполнения фотографических операций. Среди наиболее интересных разработок такого рода был фотографический грузовик или мобильная фотолаборатория. Она состояла из специально спроектированного грузовика и прицепа, содержащих все оборудование, необходимое для быстрого получения отпечатков в полевых условиях. Кузов грузовика был оснащен динамо-машиной для подачи электроэнергии, требующейся для освещения и сушильных вентиляторов, в то время как каждый узел снабжался ацетиленовым генератором для резервного использования в случае выхода из строя электрооборудования. Мобильная темная комната, перевозимая на прицепе каждого блока, была оснащена баками, увеличительным аппаратом, копировальными станками и другим необходимым оборудованием. Всего было построено около 75 таких полевых лабораторий.

Хотя разработка аппаратуры и новых материалов с точки зрения широкой публики во многом была самым интересным этапом работы ученых-фотографов, тем не менее следует помнить, что великой задачей в этой, как и во всех других областях американских усилий, было производство расходных материалов в огромных количествах. В октябре 1918 года мы отправили за океан 1 500 000 листов фотобумаги, 300 000 сухих пластинок и 20 000 рулонов пленки. Мы также отправили 20 тонн фотохимикатов. Это были лишь главные позиции в отправке. Помимо бумаги, пластинок и химикатов полевым силам требовались палатки для проявки, кюветы, копировальные машины, стереоскопы и передвижные темные комнаты — если назвать лишь некоторые из основных позиций. Менее половины материалов, уже имевшихся на рынке, подходило для этой цели, что потребовало выпуска специально изготовленных припасов.

ФЕЙЕРВЕРКИ ПОЛЕТОВ.

Интересно задуматься о том, что без пиротехники и особенно некоторых из ее привычных форм, используемых для празднования Четвертого июля, боевые полеты потеряли бы значительную часть своей эффективности. Ночные полеты были бы практически невозможны, в то время как для дневных полетов пришлось бы изобретать заменители пиротехники, если бы последняя была недоступна.
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ПУЛЕМЕТ МАРЛИН С ФИКСИРОВАННЫМ КРЕПЛЕНИЕМ НА ФЮЗЕЛЯЖЕ JN-4.
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ДВА ПУЛЕМЕТА ЛЬЮИС С ПОДВИЖНЫМ КРЕПЛЕНИЕМ В КАБИНЕ НАБЛЮДАТЕЛЯ САМОЛЕТА DE HAVILAND-4.
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АВИАЦИОННАЯ РАКЕТА (ФЛАЕР).
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ДЕРЖАТЕЛЬ КРЫЛЬЕВОЙ РАКЕТЫ ХОЛТА.






Аэродромы эскадрилий у фронта ночью содержались в возможно большей темноте по понятным причинам. Первым признаком, по которому командир эскадрильи мог догадаться о приближении одного из своих авиаторов ночью, было внезапное появление высоко в воздухе зеленого, красного или белого шара римской свечи. Это был сигнал с вопросом, свободна ли посадочная площадка. Пиротехническая звезда заранее определенного цвета, выпущенная с земли, отвечала возвращающемуся воздушному бойцу; и если сигнал был утвердительным, он спускался сквозь кромешную тьму, не будучи в состоянии четко видеть, но будучи уверенным, что совершит посадку благополучно.

Когда самолет приближался к земле, внезапно под одним из крыльев начинала гореть вспышка ослепительной силы, на несколько секунд заливая поле светом. За этот короткий промежуток времени самолет совершал посадку, и вскоре поле и казармы снова скрывались под защитным покровом темноты.

Каждый служебный самолет на фронте был оснащен одним или несколькими сигнальными пистолетами. По внешнему виду это оружие было более устрашающим, чем «пушка», которую носит киношный головорез, но, подобно призовому бульдогу с высунутой вперед нижней челюстью, они были смертельнее с виду, чем на деле. Их грозные на вид патроны были крупнее гильз, используемых в охотничьих ружьях, почти точно повторяя последние по внешнему виду; но каждый из этих патронов содержал лишь шар римской свечи и достаточный пороховой заряд, чтобы выбросить звезду на порядочное расстояние в воздух. Звук выстрела был едва слышным шепотом по сравнению с сокрушительным грохотом, которого можно было бы ожидать от столь грозного артиллерийского орудия. Эти авиационные пистолеты были аналогичны сигнальным пистолетам Вири, применявшимся в траншеях.

Выпускаемые звезды были трех цветов: красного, зеленого и белого, причем цвет звезды патрона наносился краской на торец гильзы. Это основание также имело рифление разного узоров для каждого цвета, так что авиатор ночью мог нащупать его пальцами и определить цвет патрона, не видя его.

Коды многочисленных сообщений были разработаны в различных комбинациях этих трех цветов. Звезды были отлично видны и при ярком дневном свете и использовались для самых разных целей сигнализации. Они указывали расположение вражеских войск или присутствие вражеских самолетов, они вызывали помощь с других самолетов и сигнализировали приказы эскадрильи, когда машины летели в строю.

Но сигнальный пистолет имел и более зловещее применение. Если пилота сбивали на вражеской территории, его обязанностью становилось уничтожение своей машины. В некоторых случаях сигнальный пистолет эффективно использовался для поджога самолетов при таких условиях. Пилоту стоило лишь открыть бензобак и выстрелить шаром римской свечи в вытекающую жидкость. В других случаях, когда авиатор приземлялся среди вражеских войск, он был способен удерживать их на расстоянии своим сигнальным пистолетом до тех пор, пока его самолет не сгорал до состояния невозможности восстановления.

Хотя мы производили пистолеты Вири в этой стране, все те, что фактически использовались нашими летчиками во Франции, были закуплены за рубежом.

Ночной полет — одна из самых опасных обязанностей авиатора, причем главная опасность заключается в посадке. Поля далеко в тылу фронта обычно ярко освещались прожекторами по ночам, но те, что ближе к противнику, как правило, оставлялись в темноте для защиты от атак вражеской авиации. Ночью авиатор обычно смутно видит землю, но не способен точно оценить расстояние своей машины до земли. Эта опасность была значительно снижена с изобретением крыльевых ракет. Крыльевая ракета состояла из небольшого цилиндра из магниевого материала в металлическом держателе, причем по одной ракете крепилось под каждым нижним крылом самолета. Управление каждой ракетой осуществлялось с помощью кнопки в кабине пилота. Нажатие на кнопку посылало электрическую искру в магний и поджигало его.

Когда спускающийся пилот ночью решал, что он находится близко к земле, он нажимал одну из кнопок. Немедленно ракета воспламенялась и горела около 50 секунд ярким светом в 20 000 свечей. Будучи скрытым крылом, этот свет не слепил глаза авиатора, но отражение от нижней поверхности крыла освещало поле на достаточное расстояние во всех направлениях.

Другое важное применение пиротехники имело место в тех предприятиях, которые известны как ночные бомбардировочные рейды. Поскольку обе стороны держали свои уязвимые склады боеприпасов и важные здания абсолютно неосвещенными по ночам, даже несмотря на то, что ночной рейдец знал, что находится в общей близости от своей цели, попадания от сброшенных сверху бомб носили почти случайный характер. Чтобы позволить ночному бомбардировщику видеть свою цель, было изобретено интересное пиротехническое изделие, известное как авиационная ракета. Оно представляло собой большой заряд магниевого света в цилиндрическом корпусе из листового железа длиной почти четыре фута и диаметром полфута, точные размеры которого составляли 46 на 5 дюймов. Ракета весила 32 фунта. Внутри цилиндра находился не только магниевый стержень, но и шелковый парашют диаметром 20 футов. Весь патрон крепился к самолету с помощью механизма сброса, похожего на те, что удерживали сбрасываемые бомбы.

Оказавшись ночью над своей целью, пилот или наблюдатель нажимал кнопку, и весь патрон, вместе с железным корпусом и всем остальным, сбрасывался с самолета. Ветрянка на нижнем конце корпуса мгновенно раскручивалась потоком воздуха, и получаемая энергия не только поджигала магний, но одновременно подрывала заряд дымного пороха, достаточный по силе, чтобы вытолкнуть из корпуса ракету и ее плотно свернутый парашют. Парашют немедленно раскрывался, и горящая ракета медленно спускалась, заливая большую площадь земли внизу светом силой 320 000 свечей, причем этот свет горел около 10 минут.



Такой свет не только позволял бомбардировщику точно сбрасывать свои разрушительные снаряды, но, как показал опыт, он слепил глаза зенитчикам внизу и делал их прицеливание неточным. Свет этой ракеты был настолько сильным, что самолет наверху мог получать фотографии с хорошей детализацией в самые темные ночи.

Мы только начинали производство этих ракет, когда война закончилась. Фактически фактическое производство пиротехнических средств в этой стране было небольшим, и Американские экспедиционные силы зависели почти исключительно в отношении этих припасов от французских и британских источников.

СОХРАНЕНИЕ НАШИХ ЛЕТЧИКОВ В ТЕПЛЕ.

Когда командир авиационной эскадрильи отправляет авиатора на большие высоты, он отправляет его в климат, который большую часть года холоднее и суровее любого известного на земле, даже на Северном полюсе. На тех высотах, которых достигали боевые самолеты, температура воздуха не только может быть на много градусов ниже нуля, но летчику приходится сталкиваться с этим жгучим холодом в потоке ветра, который никогда не дует со скоростью менее 100 миль в час.

Вследствие этого, когда мы обучали корпус авиаторов полетам на высотах от 18 000 до 20 000 футов над западным фронтом, нам было необходимо спроектировать и изготовить для них самую теплую одежду из всех когда-либо созданных. Они были одеты теплее, чем любая полярная экспедиция, когда-либо отправлявшаяся в путь, и, по сути, теплее, чем любой другой класс людей в мире. Ибо мы не только предоставили им защиту всей прекрасной шерсти, кожи и меха, которую они могли носить, не стесняя своих движений, но вдобавок буквально обернули их в гибкие электронагреватели.

Первые закупки летной одежды авиаторов осуществлялись совместными действиями Совета национальной обороны и Квартирмейстерского управления. Вскоре стало очевидно, что дизайн такой одежды — это особый вопрос, которым должны контролировать сами авиационные власти, и впоследствии все закупки осуществлялись Бюро производства самолетов. В то время стандартных фасонов не существовало, поэтому нам пришлось разрабатывать собственное снаряжение. Эта разработка привела к созданию для летчика продукции, которая стала стандартной.

В умеренную погоду летчик носил на голове шерстяной капюшон или шлем, спускающийся далеко на лоб до глаз и вокруг шеи до плеч. В холодную погоду или для высотных полетов этот головной убор дополнялся шелковым шлемом двойной толщины, имеющим между своими слоями электрически нагреваемую подушку, соединенную медным проводом с электрогенератором на двигателе самолета. Поверх него надевался мягкий кожаный шлем на меховой подкладке, спускающийся на затылок, закрывающий уши и щеки и застегивающийся под подбородком. Затем лицо полностью закрывалось кожаной маской для лица на шерстяной подкладке с прорезью для глаз, поверх которой надевались защитные очки. Когда от пилота также требовалось работать с радиосистемой, вместо шлема на меховой подкладке он надевал радиошлем. Он был кожаным и по внешнему виду напоминал другой, но содержал приемник беспроводного телефона, позволяя летчику слышать то, что говорилось ему нормальным тоном голоса на расстоянии нескольких миль.

В дополнение к этому снаряжению авиатор, поднимавшийся на большие высоты, носил кислородную маску. Она была резиновой и, помимо подачи кислорода, содержала передатчик, позволяющий ему как говорить, так и слышать по радио.

Поверх тела носили цельный летный костюм, простирающийся от ног до горла, затянутый ремнем и застегнутый на пуговицы на щиколотках и запястьях. Внешний материал этого костюма был водонепроницаемым, и когда он был застегнут, не оставалось зазоров, через которые мог бы проникнуть воздух. Этот костюм был полностью на меховой подкладке.

Серьезной проблемой было найти мех исключительной теплоты со шкурой, достаточно прочной, чтобы выдерживать грубое обращение, и при этом не слишком громоздкий, а также доступный по не слишком экстравагантной цене. После того как мех многих зверей был изучен и испытан, было определено, что шкура и мех китайской ньючжуанской собаки отвечают этим требованиям лучше других. Мы изготавливали так много таких костюмов, что нам требовались все собачьи шкуры, которые мы могли достать, не только в этой стране, но и в Китае. Только лишь окончательная закупка этих шкур перед подписанием перемирия составляла почти 500 000 штук, и столько собак во внутренней китайской провинции отдали свои жизни ради успеха американской авиационной войны.

С учетом водонепроницаемой внешней поверхности и меховой подкладки могло показаться, что такая одежда будет достаточно теплой для любой работы. Но авиационные власти Соединенных Штатов не успокоились до тех пор, пока не установили между мехом и внешним покрытием тонкие гибкие электрические нагревательные элементы, соединенные обтянутым шелком проводом с динамо-машиной на двигателе. Аналогичные нагревательные подушки были помещены в перчатки и унты летчиков.

На руках, помимо перчаток с электрообогревом, летчики носили краги из меха ондатры, которые высоко поднимались по рукам и имели специальную конструкцию, позволяющую пальцам каждой перчатки оставаться в кармане на меховой подкладке или извлекаться из кармана без снятия перчаток с руки. Поверх унт с электрообогревом носили кожаные унты, доходящие до икры ноги и подбитые тяжелой овечьей шерстью. Они застегивались на ремешки и пряжки. Облаченные в такое снаряжение, наши авиаторы общепризнанно считались наиболее тепло и эффективно экипированными из всех на фронте.



Помимо этих специальных предметов одежды для тепла, летчикам требовалось множество других элементов обмундирования, таких как свитеры, кожаные куртки, куртки на меховой подкладке, шлемы и очки различных фасонов.

Общая стоимость летной одежды, предоставленной или находившейся в процессе производства на 11 ноября 1918 года, составляла более 5 000 000 долларов. Некоторые из основных позиций в круглых цифрах составляли: 50 000 летных костюмов на меховой подкладке (по 36,25 долл.), 100 000 кожаных шлемов, такое же количество кожаных курток стоимостью от 10 до 30 долларов каждая и более 80 000 защитных очков по 3,50 доллара за штуку.

ЗАЩИТА ПРИ ПОЛЕТАХ НА БОЛЬШИХ ВЫСОТАХ.

Даже по сей день ветеран авиационной эскадрильи высмеивает новомодное снаряжение из кислородных масок и баллонов, которое в экспериментальном порядке перевозилось на некоторых высотных самолетах на западном фронте, когда прекратились боевые действия. Тем не менее, если бы война продолжалась на несколько месяцев дольше, вероятно, верно то, что кислородная аппаратура вошла бы в число незаменимого оборудования каждого самолета в прифронтовых районах. Такое развитие событий, если бы оно произошло, было бы в значительной степени заслугой усилий Американской авиационной службы.

Многие авиаторы, поднимавшиеся на большие высоты, воевавшие там и дожившие до того, чтобы рассказать об этом, сомневаются в необходимости аппаратуры для подачи кислорода, поскольку сами они вернулись благополучно без нее. Тем не менее эксперименты, проведенные Бюро производства самолетов, убедительно доказали, что летчик, искусственно снабжаемый кислородом на больших высотах, гораздо эффективнее того, кто обходится без него. Эти эксперименты проводились в помещении, воспроизводившем условия на больших высотах. На высоте 19 000 футов атмосферное давление составляет половину атмосферного давления на уровне моря. Недостаток давления сам по себе не вызывает значительной физической или психической реакции; но пониженное давление на высоте 19 000 футов означает, что в заданном объеме воздуха содержится лишь половина того количества кислорода, которое имеется в аналогичном объеме на уровне моря. Недостаток кислорода серьезен.

Опытные авиаторы помещались в герметичную камеру под наблюдение правительственных ученых. Воздух в этой камере затем откачивали до тех пор, пока он не соответствовал атмосфере на высоте 19 000 футов. После этого испытуемые выполняли небольшие механические тесты, такие как нажатие определенных кнопок при загорании ламп разного цвета, причем эти задачи требовали определенной степени концентрации внимания. В ходе этого и аналогичных тестов было обнаружено, что в разреженном воздухе испытуемые не только теряют в точности, но и их движения становятся заметно более медленными. На сленге пилотов они «одурманиваются». Не один вернувшийся авиатор признавался в таком ощущении на большой высоте.



Когда британцы проанализировали свои потери в авиации за первый год войны, они выяснили, что 2 из каждых 100 летчиков из списка потерь были убиты или ранены противником, 8 обязаны своими неприятностями дефектам самолетов, в то время как остальные 90 попали в госпиталь или в могилу из-за самих себя, своей беспечности или безрассудства, физических недостатков и всего прочего, что можно суммировать понятием человеческого фактора. Тщательное исследование, проведенное британской стороной, выявило тот факт, что практически весь летный состав страдал от того, что стало известным как кислородное утомление, вызванное полетами в течение многих часов каждый день на высотах, где было недостаточно кислорода для нормального питания организма.

До начала войны авиационный рекорд составлял 26 246 футов над уровнем моря. В январе 1919 года этот рекорд был поднят почти на милю, причем высшей точкой стала высота 30 500 футов. В начале войны пилоты на высоте 7000 футов могли смеяться над зенитным огнем, и лишь немногие машины поднимались выше 10 000 футов. Таким образом, при использовании первого оборудования «потолок» — то есть средняя наибольшая высота, на которой совершались ежедневные полеты — составлял около 12 000 футов.

К моменту окончания войны пилот не был в безопасности на высоте ниже 15 000 футов из-за развития зенитной артиллерии, и самым безопасным стал тот самолет, который мог летать выше всех. Авиаторы требовали рабочей высоты потолка в 18 000 футов и добивались ее также от самолетов новейших типов. Было очевидно, что разреженный кислород на этом потолке был причиной потерь среди летчиков, и можно было ожидать, что потолок будут поднимать еще выше по мере того, как зенитные орудия станут мощнее. Очевидно обозначалась потребность в кислородном оборудовании. Даже на высоте 18 000 футов авиатор, полагающийся на нормальный запас кислорода на этой высоте, хотя и может чувствовать себя абсолютно здоровым, на самом деле медленно оценивает расстояния, прицеливается из пулеметов, ведет из них огонь и маневрирует самолетом.

Первый кислородный аппарат был разработан для Британской авиационной службы и производился на заводе де Лестана в Париже. Спрос на аппаратуру был настолько велик, что у завода постоянно дежурил автомобиль, чтобы по мере готовности каждого комплекта можно было срочно доставить его прямо на фронт. Первая британская эскадрилья, использовавшая кислородное оборудование, сообщила, что ее люди выполняли в шесть раз большую работу, чем любая другая британская эскадрилья.

Наша авиационная служба приняла на вооружение кислородный аппарат Дрейера, который представлял собой оригинальное устройство британского производства. Мы обнаружили, что это прибор ручной сборки, но под нашим руководством мы адаптировали его к американским методам производства. Британский аппарат был создан для подачи кислорода только одному человеку. Мы изменили его так, чтобы он обслуживал двух человек. Полученная модель оказалась слишком тяжелой; мы уменьшили вес. Наконец, мы внесли усовершенствования, чтобы сделать его более эффективным и надежным, и перепроектировали его в соответствии с американскими заводскими методами.
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СТРЕЛК В КАБИНЕ, ОСНАЩЕННОЙ КИСЛОРОДНЫМ ШЛЕМОМ И ТЕЛЕФОННЫМ ПРИЕМНИКОМ, УПРАВЛЯЕТ ПОДВИЖНЫМ ПУЛЕМЕТОМ.
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КИСЛОРОДНЫЙ ШЛЕМ АВИАТОРА, ОСНАЩЕННЫЙ ТЕЛЕФОННЫМ ПРИЕМНИКОМ.
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КИСЛОРОДНЫЙ АППАРАТ ДЛЯ ДЫХАНИЯ НА БОЛЬШИХ ВЫСОТАХ.






Такое оборудование должно быть полностью автоматическим в работе и настолько надежным, насколько это позволяет человеческая изобретательность. Устройство Дрейера включает в себя несколько приборов, каждый из которых должен работать безупречно в самых разных условиях. При использовании его баллоны содержат кислород под давлением от 100 до 2250 фунтов на квадратный дюйм, однако механизм должен подавать кислород авиатору с постоянной скоростью независимо от давления в баллоне. Затем весь аппарат подвергается воздействию температур, которые могут достигать 80 градусов выше нуля или 30 ниже. Он должен бесперебойно функционировать при атмосферном давлении на любой высоте до 30 000 футов, подавая больше кислорода по мере того, как атмосфера становится более разреженной. Такова была производственная задача. Тем не менее, приступив к работе в январе 1918 года, мы изготовили шесть полных комплектов оборудования к 3 мая 1918 года, отправив их за океан с курьером для реальных испытаний на фронте. Двадцать восемь дней спустя мы отгрузили 200 комплектов. К концу войны мы построили 5000 полных комплектов кислородного оборудования. Из этого числа 3600 были отправлены в порты отправки в ожидании погрузки, и более 2300 из них были отправлены за океан. В октябре мы вышли на темп производства в 1000 комплектов в месяц.

Некоторые из трудностей этого производства можно понять по описанию сложного характера аппарата. Оборудование состоит из небольшого баллона или баллонов, нагнетательного аппарата, трубки, идущей от резервуара, и, наконец, лицевой маски, закрывающей рот и нос. С маской совмещен либо внутренний телефон — механизм, который отсекает рев мотора от ушей пассажиров и позволяет пилоту и наблюдателю свободно разговаривать друг с другом, — либо в определенных случаях приемник радиотелефона или радиотелеграфа.

Аппарат регулирования потока состоит из пяти частей. Перед пилотом находится манометр высокого давления для индикации запаса кислорода в баллоне. В баллоне имеется клапан высокого давления с верхней камерой, которая компенсирует температуру. Имеется также запорный клапан с ручным управлением, который можно настроить на подачу кислорода одному человеку, двум людям или вообще отключить. Затем имеется регулирующий клапан, приводимый в действие анероидным барометром, который настраивает подачу кислорода в зависимости от высоты, причем подача увеличивается по мере того, как машина поднимается выше. Наконец, в поле зрения пилота находится индикатор потока, состоящий из небольшого колеса вентилятора, которое сообщает авиатору, что кислород действительно поступает.

Маска представляла собой сложную задачу, так как она должна быть достаточно большой, чтобы вместить радиоприемники и при этом позволять авиатору видеть и работать. Тем не менее маска должна сохранять свою фиксацию при ураганном ветре со скоростью не менее 100 миль в час.

Практическое использование оборудования на фронте только начиналось, когда было подписано перемирие. Мы направили во Францию специальный отдел экспертов, чтобы взять на себя руководство установкой этого оборудования на самолеты. К моменту окончания военных действий мы потребовали, чтобы все боевые самолеты, летающие на высоте более 10 000 футов, были оснащены кислородными аппаратами. Этот класс включал дневные бомбардировщики, истребители и самолеты-разведчики, а также определенное количество ночных бомбардировщиков и самолетов армейской и корпусной разведки.
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ДВА ВИДА АВИАЦИОННЫХ ПРИЦЕЛОВ ДЛЯ БОМБОМЕТАНИЯ.


На верхнем снимке показан бомбардировочный прицел на De Haviland 4. На нижнем снимке показан высотный бомбардировочный прицел. Устанавливается по показаниям приборов, показывающих высоту и воздушную скорость. Он указывает бомбардировщику точный момент для сброса бомбы с целью поражения цели.
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АВИАТОРЫ, ОСНАЩЕННЫЕ ТЕЛЕФОННЫМИ ПЕРЕДАТЧИКАМИ И ГОЛОВНЫМИ ТЕЛЕФОНАМИ ДЛЯ ОБЩЕНИЯ ДРУГ С ДРУГОМ.










ГЛАВА VI. АВИАЦИОННЫЙ РАДИОТЕЛЕФОН.


Электротехника действительно была призвана явить чудеса и диковинки во время недавней войны в качестве помощи американскому оружию, но ни в чем она не откликнулась более успешным и впечатляющим образом, чем тогда, когда ее попросили создать систему беспроводной телефонной связи, которая сделала бы возможной передачу человеческой речи с движущихся самолетов и на них. Сомнительно, чтобы какая-либо другая ветвь науки, привлеченная к военной работе, произвела какой-либо инструмент или механизм, настолько опережающий то, что было известно до войны, каким в своем классе был авиационный беспроводной телефон.

Конечно, радиотелефон у нас был за некоторое время до вступления Америки в войну или даже до начала войны в Европе в 1914 году. С тех пор как ученые начали экспериментировать с беспроводным электричеством, стало аксиомой, что, по крайней мере теоретически, все, что можно сделать с помощью проводов, можно сделать и без них. И поэтому вслед за разработкой беспроводного телеграфа последовало создание беспроводного телефона, и это изобретение было настолько усовершенствовано в 1915 и 1916 годах, что во время официальных испытаний Военно-морских сил США на станции Арлингтон, через реку Потомак от Вашингтона, человеческая речь, переданная тамошними передатчиками, была слышна одновременно на Эйфелевой башне в Париже и на собственной беспроводной станции правительства на Гавайях.

Но существует огромная разница между использованием радиотелефонной связи в тишине радиорубок на борту корабля или на береговых станциях и ее использованием среди рева мощного двигателя, приводящего в движение самолет. Оборудование же, которое использовалось на земле, было слишком громоздким, чтобы поместиться в фюзеляже самолета.

Еще в августе 1910 года американская гениальность успешно осуществила беспроводную телеграфную передачу с самолета на землю, а в октябре того же года у армейских офицеров, дежуривших на Международном авиационном турнире в Белмонт-Парке, Лонг-Айленд, зародилась идея управления воздушным флотом по телефону и обсуждались планы ее развития. В 1911 году сообщение было успешно передано с армейского самолета на расстояние 2 миль. В 1912 году Корпус связи увеличил дальность до 50 миль. Два года спустя на Филиппинских островах сообщение было успешно принято на находящийся в полете самолет на расстоянии 6 миль.



В 1915 году Авиационная секция приступила к реализации определенного плана разработки авиационной беспроводной связи в Школе авиации Корпуса связи в Сан-Диего, штат Калифорния. Этот план основывался на идее и обсуждениях в Белмонт-Парке, конечной целью которых был тактический воздушный флот с голосовым управлением. Самолет сменил толкающую схему на тянущую, причем шум мотора последнего с помощью потока от пропеллера отбрасывался в лицо авиатору. Проблема авиационной беспроводной связи тем самым изменилась довольно коренным образом. Тем не менее в этих новых условиях началась разработка, которая с тех пор велась непрерывно. В октябре на борт был взят диктофон с пружинным приводом и в шуме мотора была сделана запись речи. Это совпало по времени с успешными экспериментами по радиотелефонной связи на большие расстояния в Арлингтоне, упомянутыми выше. Изучение этой диктофонной записи убедило офицеров авиации в том, что идея радиотелефона для самолетов вполне осуществима. Эксперименты осенью и зимой с различными средствами привода генератора беспроводной связи привели к решению развивать воздушный ветряк в качестве источника энергии, а не систему шестерен или ремней.

Продолжая это развитие в течение 1916 года, была осуществлена телеграфная передача с самолета на расстояние до 140 миль, разработаны средства приема в шуме мотора и успешно передано телеграммой сообщение между самолетами в полете. Радиотелефон находился в разработке, и в феврале 1917 года с помощью телефона впервые была передана речь с самолета на землю. Подобно первому проволочному телефону Александера Грэма Белла, аппарат был несовершенным. Но дверь была открыта и готова распахнуться в новую область разработок.

Когда 22 мая 1917 года генерал Сквайр, начальник Корпуса связи армии, призвал ученых немедленно разработать авиационный телефон, он не только вводил их в новую для многих из них область, но и просил их создать то, что европейская наука оказалась неспособна создать почти за три полных года знакомства с успешной наземной системой, хотя потребности воздушного боя требовали этого изобретения как почти ничего другого.

Таким образом, видно, что когда мы начали эту разработку в качестве меры военного времени, у нас был значительный опыт, на который можно было опереться. Армия заложила основы применения на самолете, изучила тактические требования и знала, чего она хочет. Компания Western Electric в 1914 и 1915 годах проводила обширные эксперименты с беспроводным радиотелефоном на наземной станции в Монтоке, Лонг-Айленд, и сыграла важную роль в экспериментах на большие расстояния на станции в Арлингтоне. До этого времени уже существовала беспроводная голосовая связь, но аппаратура и системы, доведенные до совершенства в Монтоке, установили стандарт, на котором строилось все последующее развитие. Французская научная миссия и другие офицеры союзников прибыли и позволили нам проверить то, что было сделано за рубежом, а также подтвердить или изменить наши представления о тактических требованиях.

На совещании с генералом Сквайром в мае присутствовали полковник Рис из Королевских военно-воздушных сил Великобритании; полковник К. К. Калвер из Армии США, в то время капитан; а также Ф. Б. Джуэтт и Е. Б. Крафт, соответственно главный инженер и помощник главного инженера компании Western Electric.

На этой встрече генерал Сквайр обрисовал будущее той роли, которую самолету предстояло сыграть в войне, и указал, насколько бесценным было бы успешное средство связи между боевыми самолетами при полете в составе эскадрильи. Господин Джуэтт получил звание майора Корпуса связи, и ему было приказано возглавить работу по разработке радиосвязи для летательных аппаратов.

Капитан Калвер принимал участие в экспериментах и обсуждениях 1910 года, а с 1915 года руководил армейской разработкой авиационной радиосвязи в авиационной школе в Сан-Диего, штат Калифорния. Он был откомандирован для работы с майором Джуэттом и его инженерами, привнеся в их помощь результаты своего опыта и точку зрения подготовленного военного человека и авиатора.

Первые разработки велись в лабораториях компании Western Electric на Уэст-стрит в Нью-Йорке. Люди и материалы привлекались из каждого отдела компании, и лаборатории вскоре закипели от работы. За несколько недель был собран первый импровизированный аппарат, и первое практическое испытание радиотелефона на самолете было проведено на Лэнгли-Филд в Хэмптоне, штат Вирджиния, менее чем через шесть недель после того, как Корпус связи дал зеленый свет. Трое сотрудников компании Western Electric в тот день установили телефонную связь между находящимся в полете самолетом и землей. Несколько дней спустя первый аппарат обеспечил успешную связь между самолетами в воздухе.

Здесь невозможно вдаваться в техническое описание беспроводного телефона. Однако наиболее жизненно важной частью аппарата и главным фактором в авиационной радиотелефонной связи является вакуумная трубка, содержащая накаленный катод, проволочную сетку или сеточный электрод и металлический анод. С помощью электрического тока проволочный катод нагревается до раскаленного состояния. Лампы обладают свойством принимать энергию постоянного тока динамо-машины и посредством беспроводных антенн излучать ее в пространство в виде высокочастотного переменного тока. Такова передающая лампа. Модификация этой же лампы улавливает из антенны высокочастотные переменные колебания от другого передающего аппарата и преобразует их в постоянный ток, переносящий вместе с ними звуковые волны человеческого голоса.



Конструкция самого радиоаппарата была относительно простой для экспертов, взявшихся за эту работу, поскольку компания уже разработала несколько весьма успешных типов вакуумных ламп, и для этих техников было несложно собрать лампы с необходимыми катушками, конденсаторами и другими приборами передающих и принимающих элементов и создать систему столь малых размеров, что ее можно было перевозить на самолете. Но эксплуатировать эту аппаратуру в обычных условиях в тихих лабораториях и на быстро летящем и потрясающе шумном самолете — это были две разные задачи.

Одной из первых проблем была разработка удобного головного телефона, который исключал бы все нежелательные шумы и пропускал бы только телефонный разговор. В конце концов была разработана форма шлема со вставленными телефонными приемниками, подогнанными под уши пилота или наблюдателя. Подушечки и накладки регулировали положение приемника относительно ушей, а шлем плотно прилегал к лицу, чтобы по возможности предотвратить передачу нежелательных звуков как через ушные каналы, так и через костную структуру головы, причем эти кости действуют как своего рода дека. Конструкторы в конце концов разработали шлем, который решил эту часть проблемы.

Необходимо было не только исключить рев мотора и треск пулемета из ушей людей, принимающих радиосвязь, но также отфильтровать эти звуки из телефонного передатчика. Каждый, кто когда-либо кричал в телефон, знает, насколько обычный телефонный передатчик чувствителен к посторонним шумам. Не требуется большого напряжения воображения, чтобы в мыслях представить себе, как повел бы себя обычный передатчик рядом с выхлопной трубой 400-сильного двигателя Либерти. Блестящая серия экспериментов, проведенных одним из ученых лаборатории, привела к созданию телефонного передатчика, или микрофона, который обладал исключительным качеством быть нечувствительным к шумам двигателя и ветра и в то же время высокочувствительным к тонам человеческого голоса.

Усовершенствовав приемник и передатчик, ученые подумали, что проблема телефонной связи с самолета решена; однако потребовалось еще три месяца упорной работы, прежде чем всю систему удалось отрегулировать и привести в такой вид, при котором ее можно было бы считать практичным устройством для повседневного использования.

Вопрос веса имел первостепенное значение, и конструкция, которая адекватно вмещала бы и защищала хрупкие детали механизма от вибраций и толчков при полете и посадке и в то же время не была бы слишком тяжелой для практического использования на самолете, представляла собой сложную задачу механического проектирования. День за днем изобретатели поднимали механизм на летательных аппаратах и возвращали его назад вечер за вектором для дальнейшей работы в лаборатории.
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Однако это был период быстрого прогресса. Должностные лица, время от времени появлявшиеся на Лэнгли-Филд, становились свидетелями неофициальных демонстраций этой разработки. В августе военный министр Бейкер и начальник Генерального штаба генерал Скотт прослушали разговор, который велся в воздухе, а примерно шесть недель спустя бригадный генерал Фулуа стал свидетелем аналогичной демонстрации и с земли руководил движениями самолета в полете. Экспериментальный аппарат достиг такого уровня эффективности, что 16 октября на Лэнгли-Филд велась голосовая связь между находящимися в полете самолетами на расстоянии 25 миль друг от друга и с самолета на землю на расстоянии 45 миль. К сентябрю за границу были отправлены телеграммы с рассказом о прогрессе, достигнутом в этой стране в разработке данного аппарата. Наши офицеры за рубежом были настроены скептически и не могли поверить, что эта страна сможет превзойти ученых союзников, у которых за плечами было три года военного опыта. К октябрю конструкторы довели систему до такого совершенства, что решились рискнуть использовать ее в реальных боевых полетах, и полковник Калвер привез в Американские экспедиционные силы во Франции несколько багажников аппаратуры, чтобы ознакомить тех, кто находится за рубежом, с тем, что было сделано, и испытать аппаратуру в боевых условиях. Между тем работа по разработке продолжалась в нашей стране. В начале декабря работа аппарата была продемонстрирована на официальных испытаниях на летном поле Моррейн в Дейтоне, штат Огайо.

Большое количество военных и гражданских официальных лиц не только нашей страны, но и союзников было приглашено понаблюдать за этими испытаниями. Следует помнить, что в то время даже те, кто слышал о достигнутом прогрессе, скептически относились к возможностям успешной адаптации радиотелефона для работы на самолетах. Конструкторы летательных аппаратов никогда благосклонно не смотрят на дополнительное оборудование, которое может захламить машину тянущимися проводами и тому подобным и возможно заставить вносить изменения в стандартные линии. Пилоты также обычно не оказывают дружелюбного приема новому оборудованию для своих самолетов.

Участники выставки в Дейтоне планировали поднять в воздух одновременно два самолета, чтобы официальные лица могли прослушивать их разговор на наземной станции, расположенной на вершине холма недалеко от летного поля. Усердным трудом изобретатели установили свое оборудование, и как раз в темноте накануне дня испытаний одна машина, оснащенная радиосвязью, поднялась в воздух и поддерживала успешную связь с землей.

На следующее утро, когда прибыла официальная делегация, ее члены осмотрели аппаратуру в самолетах, в то время как изобретатели объясняли, что она должна делать. Затем гостей проводили на станцию на холме, где организаторы показа смонтировали рупор, прикрепленный к радиоприемнику, чтобы каждый мог слышать без использования головных телефонов.



Отношение некоторых официальных лиц, особенно из числа иностранных государств, имевших опыт боевых полетов, было скептическим, если не скучающим. Самолеты оторвались от земли, и когда машины поднялись так высоко, что стали лишь точками в небе, приемник начал издавать предвестниковые шумы, указывавшие на то, что люди в самолетах готовятся к работе. Внезапно из рупора громкоговорителя донеслись слова: «Алло, наземная станция! Говорит самолет № 1. Вы меня нормально слышите?»

Выражения изумления появились на лицах всех тех, кто никогда раньше не слышал работающий радиотелефон. Вскоре последовал сигнал с самолета № 2, и затем началась демонстрация. По команде с земли самолеты маневрировали над большей частью той части страны. Они отправлялись на разведывательные вылеты и докладывали о том, что они видели во время полета. Велся непрерывный разговор, и наконец по команде самолеты вернулись из пространств и приземлились в соответствии с указаниями.

С этого момента во всех кругах царил лишь энтузиазм по поводу радиотелефона на самолетах. Это был уже не вопрос о том, будет ли устройство работать или годится ли оно вообще, а вопрос о том, как скоро компания сможет начать производство и в каких количествах устройство может быть выпущено.

Демонстрации, которые полковник Калвер проводил во Франции, также начали приносить плоды. К тому времени и британцы, и французы разработали экспериментальные аппараты, которые были изучены и протестированы. Затем из-за границы стали поступать телеграммы с заказами на американскую аппаратуру в больших количествах — убедительное свидетельство того, что она имеет большие перспективы, чем любая другая.

Но впереди все еще ждали трудности, поскольку на данном этапе радиотелефон состоял из нескольких экспериментальных деталей, изготовленных вручную. Оставалась тяжелая задача стандартизации оборудования и доработки множества чертежей и рисунков, которые должны существовать до того, как можно будет начать серийное производство. Всевозможные механические детали, которыми пренебрегали при экспериментах и которые решались с помощью временных устройств, должны были быть проработаны как практические производственные задачи. Это был еще один случай работы день и ночь, чтобы привести механизм в состояние для производства. Завод компании Western Electric находится в Чикаго, но ее чертежные бюро и лаборатории — в Нью-Йорке. Как только какая-либо деталь была окончательно проработана, чертежи забирались курьерами и срочно отправлялись в Чикаго, где началась работа по изготовлению производственной оснастки. В этой части разработки пользовались услугами только самых быстрых пассажирских поездов между Нью-Йорком и Чикаго.

Поскольку каждая деталь дорабатывалась, ее нужно было проверять практическим испытанием в полевых условиях, так что инженеры компании почти постоянно находились в воздухе. Один из этих экспертов совершил лично 302 полета; а всего на этапе экспериментов с механизмом потребовалось 690 полетов общей продолжительностью 484 часа.

Сразу же после официальных испытаний в декабре правительство заказало тысячи комплектов радиотелефона. Несмотря на огромную детализацию, связанную с подготовкой к производству, первые системы были выпущены в начале 1918 года, задолго до поставки самолетов, на которых они должны были использоваться.

На протяжении всей этой разработки конструкторы были вынуждены ограничивать свою деятельность рамками, заданными производителями самолетов. Само по себе это создавало несколько озадачивающих проблем. Например, для нагрева нитей накала вакуумных ламп и работы передатчика должен подаваться постоянный электрический ток. Простым способом обеспечения этого тока казалось бы подключение динамо-машины к приводному валу авиационного двигателя, но конструкторы самолетов не допускали никакого подобного подключения к двигателю. Ток можно было подавать от аккумуляторных батарей, но самолеты и так были перегружены всем оборудованием, которое они могли нести, и использование тяжелых батарей исключалось. Поэтому задачей разработчиков телефона было предоставить динамо-машину, которая не добавляла бы заметного веса самолету. Это было сделано путем установки на внешней стороне самолета ветряного пропеллера, который приводился во вращение набегающим воздухом и обладал достаточной мощностью для вращения динамо-машины.

Динамо-машина должна выдавать постоянное и неизменное напряжение на радиотелефон, если его работа возможна, в то время как ветряной пропеллер на самолете приводился бы во вращение воздухом, набегающим со скоростью, меняющейся от 90 или 100 до 160 миль в час, причем последняя цифра является скоростью пикирующего самолета. Это означало бы, что ветряной пропеллер, а следовательно, и якорь динамо-машины будут вращаться со скоростью от 4000 до 14 000 оборотов в минуту. Кажется невозможным получать ток с постоянной скоростью от динамо-машины с таким широким диапазоном рабочих скоростей; однако один из экспертов, занятых в этом предприятии, решил проблему, и впоследствии динамо-машина работала всегда самым стабильным и надежным образом.

Между прочим, в качестве своего рода побочного продукта этого предприятия специальный передатчик и шлем могут использоваться как средство связи между пилотом и наблюдателем в двухместной машине. Когда шлем используется для этой цели, беспроводная связь вообще не задействуется, но головные телефоны соединяются проводами так, что, несмотря на то, что из-за шума в самолете человек не слышит собственного разговора, пилот и наблюдатель могут с легкостью общаться по телефону. Затем в любой момент, переключив тумблер, они могут подключиться к радиоаппаратуре и разговаривать с людьми в другом самолете в 3 или 4 милях от них или со своим штабом эскадрильи на земле.



Одним из хороших результатов применения авиационного телефона стало ускорение обучения авиаторов в нашей стране и повышение безопасности этого обучения. Но главной целью беспроводного телефона было сделать возможным для командира воздушной эскадрильи на фронте управлять движениями своих людей в воздухе. Для этой цели сверхбольшая дальность не требовалась, и расстояние, на котором машины могли разговаривать, намеренно ограничивалось 2 или 3 милями, чтобы противник не мог подслушать разговор, кроме как когда самолеты непосредственно участвовали в бою друг с другом.

Военно-морские силы использовали комплекты беспроводного телефона на гидросамолетах, и здесь дальность действия оборудования была увеличена. ВМС также приняли на вооружение модифицированную форму комплекта для 110-футовых охотников за подводными лодками. Охотники за подлодками преследовали подводные лодки группами, и с помощью радиотелефона командиры судов поддерживали постоянную связь друг с другом, тем самым значительно повышая эффективность своих операций.

Всего для армейских самолетов было произведено около 3000 совмещенных передающих и принимающих комплектов радиотелефона и около 6500 одних только приемных комплектов.







ГЛАВА VII. АЭРОСТАТЫ.


Когда Степен Монгольфье и его брат Жозеф в ноябре 1782 года отправили в небо овцу, петуха и утку, поднятые бумажным мешком, наполненным горячим воздухом, эти Колумбы воздухоплавания едва ли могли предвидеть то значение, которое их изобретение будет иметь в великой войне 135 лет спустя. Именно скромному наблюдательному аэростату во Франции, а не его лихому герою-кузену самолету, должна достаться главная заслуга в той поразительной точности, которой дальнобойная артиллерия достигла во время великой борьбы.

Сам аэростат был достаточно впечатляющим, как только стал известен его истинный характер. Тот факт, что американское производство наблюдательных аэростатов за наши 19 месяцев в качестве воюющей стороны было полным и безоговорочным успехом, делает историю воздухоплавания во Франции особенно интересной для американского читателя.

После того как животные с двора Монгольфье совершили подъем, два друга братьев, господин Пилатр де Розье и Жирон де Вильетт, попытались стать первыми людьми, совершившими полет на летательном аппарате: они поднялись на высоту 300 футов и вернулись на землю целыми и невредимыми. После этого и вплоть до великой войны в Европе воздушный шар оставался ужасом цирков и ярмарочных площадей и восторгом горстки спортсменов, занявшихся этим авантюрным делом; но, за исключением ограниченного использования привязных аэростатов в нашей Гражданской войне и при осаде Парижа в 1870 и 1871 годах, аэростат не имел важного военного применения.

Аэростат с горячим воздухом никогда не смог бы стать большой ценностью для армий. Во-первых, он опускался бы, когда аэростат остывал. Этот дефект был преодолен использованием газа легче воздуха. Более того, свободный аэростат был подвержен капризам ветров. Чтобы преодолеть эту особенность, аэростат должен был крепиться тросом или приводиться в движение портативным двигателем. Однако для военных экспертов было очевидно, что стационарный наблюдательный пункт, закрепленный тысячами футов выше земли, будет идеальным в боевых действиях; тем не менее, несмотря на эту очевидную потребность, до великой войны военная наука не усовершенствовала ничего лучше сферического аэростата. Сферический, привязанный к тросу, покачивался наверху в штормах и зефирах, как пробка на океанских волнах. Хотя до 1914 года велись некоторые эксперименты с змеевыми аэростатами, только после того, как великая война продолжалась уже несколько месяцев, принципы обтекаемой формы были применены к привязному аэростату; и змеевый аэростат, хорошо знакомая «колбаса», появился на свет, став мишенью для вражеских воздушных операций и главной опорой собственной артиллерии.

Термин «змеевый аэростат» эффективно описывает привязной наблюдательный аэростат, каким мы знали его в войну. Он держится в воздухе на конце своего троса примерно так же, как обычный воздушный змей, а некоторые из ранних «колбасок» даже щеголяли стабилизирующими хвостами, какие носят змеи. Эти принципы, примененные к привязному аэростату, придавали его наблюдательной корзине стабильность, незнакомую пионерам-авиаторам под их сферическими оболочками.

На первых этапах войны артиллерия полагалась в основном на самолеты для указания целей. Но хотя наблюдатели с самолетов могли довольно хорошо определять местоположение целей, они часто теряли связь со своими батареями из-за трудности передачи и приема беспроводных или визуальных сигналов на своих быстро движущихся аппаратах. Этот недостаток привел к использованию привязного аэростата, сначала постепенно, но к концу войны в масштабах, которые практически вытеснили самолет в качестве наводчика артиллерийского огня. Аэростат стал буквально глазом артиллерии, которая благодаря развитию этого аппарата отвечала взаимностью с эффективностью, превосходящей все, что было известно ранее в истории войны.

Устроившись с комфортом наверху, наблюдатель в корзине змеевого аэростата имел перед собой всю панораму своего конкретного участка. Его мощные очки могли точно замечать все, что происходило в радиусе 10 миль и более. Он постоянно поддерживал связь со своими батареями по телефону и мог не только точно указывать по координированным картам местоположение цели и результат разрыва снаряда, но также мог и часто поставлял ценнейшую информацию о передвижениях вражеских войск, атаках самолетов и тому подобном. Он был небесным часовым с острым дальнобойным зрением ястреба. Он играл роль менее эффектную, чем самолет-разведчик с его свободными и ослепительными полетами, но его обязанности были не менее важны.

Не страдал он и от тоски во время своего пребывания наверху. Когда змеевый аэростат поднимался, он становился предметом бродящего внимания со стороны противника, потому что находился там для враждебного и разрушительного дела. Дальнобойные орудия с высокой начальной скоростью наводили на него свои стволы, и самолеты пикировали на него с головокружительных высот, пытаясь прорваться сквозь завесу снарядов зенитных орудий и загнать зажигательную пулю сквозь оболочку газового мешка — случайность, означавшая воспламенение высоко воспламеняющегося водорода, быстрое уничтожение аэростата и, возможно, самих злополучных обитателей корзины, если они не могли спастись на своих парашютах.

Только быстрая работа могла спасти людей в корзине в таком случае. С момента вспышки газа до взрыва и падения аэростата проходил интервал, редко превышающий 15 или 20 секунд. Пилот самолета мог уклониться и ускользнуть от пушек, но не пилот змеевого аэростата, привязанного к лебедке в 2–5 милях за своими линиями. Он должен был принимать то, что на него шло, не имея средств защиты. Он должен был вести свои научные расчеты непринужденно и в свободные минуты испытывать сомнительное удовольствие, наблюдая на каком-нибудь далеком холме вспышку вражеского орудия, нацеленного на него, а затем ожидая 20 или 30 секунд, пока свистящий посланец достигнет его, в то время как он размышлял о точности прицела вражеского артиллериста.

Хотя артиллерия с обеих сторон уделяла немало внимания наблюдательным аэростатам, дело в том, что лишь немногие из них были сбиты прямым попаданием снарядов. Пикирующий самолет с зажигательными пулями был гораздо более смертоносным врагом для аэростата, чем наземная артиллерия. Определенные пилоты во всех авиационных службах специализировались на охоте на «колбасок» — прозвище, данное змеевым аэростатам из-за их формы. За 17 дней между 26 сентября и 11 ноября 1918 года наша армия потеряла 21 аэростат, из которых 15 были уничтожены вражескими самолетами и 6 — вражескими снарядами. Но можно отметить, что наши авиаторы и артиллерия собрали дань в 50 немецких аэростатов за тот же период и на том же фронте. Из 100 аэростатов, потерянных на фронте, в среднем 65 были уничтожены вражескими атаками и 35 — от естественного износа.

Немецкий генеральный штаб настолько высоко ценил работу союзных змеевых аэростатов, что в своей системе рейтинга авиаторов он приравнивал сбитый аэростат к полутора самолетам.

Средний срок службы змеевого аэростата на активном участке западного фронта оценивался примерно в 15 дней. Некоторые из них жили всего несколько минут. Один американский аэростат прошел невредимым через весь период американской активности на оживленном участке. Хотя обычно пять или шесть месяцев невоенной службы портят оболочку аэростата, существует множество случаев более должной службы.

Говорят, что когда разразилась война, у Германии было около 100 аэростатов змеевого типа. У Франции и Англии их было мало. Немецкий аэростат был известен как «Драхен». Его газовый цилиндр из прорезиненной хлопчатобумажной ткани был длиной примерно 65 футов и диаметром 27 футов, с закругленными концами. Чтобы придать ему стабильность воздушного змея в воздухе, к нижней части газового мешка был прикреплен лепесток, представлявший собой трубку из прорезиненной ткани диаметром примерно в одну треть диаметра основного аэростата, в качестве своеобразного руля направления, который загибался вверх вокруг конца аэростата. Этот лепесток не был наполнен газом, но его передний конец был открытым, так что при подъеме аэростата ветер заполнял лепесток воздухом. Надутый руль направления удерживал «Драхен» на линии. Лепесток автоматически справлялся с чрезвычайной ситуацией. В тихую, безветренную погоду аэростат не нуждался в стабилизации, и лепесток висел вяло. Пусть дул шторм, и лепесток надувался, удерживая нос «Драхена» против ветра. В качестве дополнительного стабилизатора три хвостовых стакана с открытыми навстречу ветру горловинами крепились на расстоянии 10 футов друг от друга на тросе, спускающемся с задней части аэростата. При сильном ветре они помогали удерживать конструкцию от раскачивания.

Хвостовой стакан изготавливался из прорезиненной ткани, имел круглаю форму, диаметр около 4 футов и глубину около 2 футов в надутом ветром состоянии. Он выглядел как перевернутый зонт и крепился к хвостовой части аэростата точно для той же цели и с тем же эффектом, что и хвост, привязанный к воздушному змею.

Аэростат типа «Драхен» все еще находился на стадии экспериментов здесь, во Франции и Англии, когда немцы нахлынули на Бельгию. Аэростат «Драхен» был неуклюжим и относительно нестабильным при сильных ветрах, однако его значение для артиллерии не могло быть проигнорировано союзниками. Результаты его работы с каждым днем становились все более очевидными. Первым усилием союзников было усовершенствование «Драхена», чтобы придать ему большую устойчивость и позволить подниматься на большие высоты. Пока шла эта работа, капитан Како из французской армии создал змеевый аэростат, настолько превосходящий остальные, что он быстро вытеснил то, что использовалось ранее. Германия цеплялась за «Драхен» некоторое время, но в конце концов отказалась от него в пользу принципов конструкции Како.

Более ранние аэростаты типа «колбаса» были просто цилиндрами с полусферическими концами. Теперь впервые в модели Како появился привязной аппарат с резкими обводами. Обводы — это линии, изогнутые так, чтобы оказывать наименьшее сопротивление среде, через которую движется подвижный объект, такой как яхта, автомобиль или дирижабль. Газовый мешок Како имел длину 93 фута по сравнению с 65 футами длины «Драхена», но его наибольший диаметр составлял всего 28 футов, будучи лишь на фут толще первоначального немецкого типа. Како, как и все аэростаты, разработанные во время войны, изготавливался из прорезиненной хлопчатобумажной ткани. Его емкость в 37 500 кубических футов газообразного водорода поднимала швартовочный трос, корзину, двух наблюдателей и массу необходимого оборудования, и в хорошую погоду аэростат мог подниматься на максимальную высоту более 5000 футов.

Главным новшеством в конструкции аэростата Како было расположение баллонета, или воздушной камеры, внутри основного тела газовой оболочки. Эта камера находилась в передней, а не в задней части мешка и вдоль нижней части оболочки. Она была отделена от газовой камеры диафрагмой из прорезиненной хлопчатобумажной ткани, которая была пришита, приклеена и оклеена лентой к внутренней оболочке несколько ниже «экватора» или средней линии от носа до хвоста газового мешка.
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ПРИВЯЗНОЙ НАБЛЮДАТЕЛЬНЫЙ АЭРОСТАТ КАКО, ТИП R.

This balloon is 93 feet long and 28 feet in diameter. Its gross lifting power is 2,600 pounds.
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АЭРОСТАТ, УПРАВЛЯЕМЫЙ ЛЕБЕДКОЙ НА АВТОМОБИЛЬНОМ ГРУЗОВИКЕ.
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ЛЕБЕДКА ДЛЯ АЭРОСТАТА КАКО ПРОИЗВОДСТВА ДЖЕЙМСА КАННИНГЭМА И СЫНОВЬЕЙ.






Когда аэростат типа Како полностью надут, диафрагма лежит на нижней части газовой оболочки, и в баллонете нет воздуха. Затем, по мере того как аэростат начинает подниматься, на больших высотах окружающее атмосферное давление падает, и газ в аэростате расширяется. Это расширение в обычных условиях разорвало бы оболочку, когда аэростат находится на большой высоте, если бы не предохранительный клапан, который срабатывает в опасной точке и сбрасывает давление. Кроме того, когда аэростат привязан, он постепенно теряет газ, так как ни одна ткань не может быть сделана полностью непроницаемой для газа. Вялый аэростат при штормовом ветре опасен для людей в корзине. Можно ожидать, что эта вялость также увеличится по мере того, как аэростат опускается в зоны с более высоким атмосферным давлением.

Именно для преодоления этой вялости и был впервые изобретен внутренний баллонет, но новое расположение не только решило эту задачу, но и увеличило стабильность, снизило натяжение троса и позволило аэростату занимать почти горизонтальное положение. По мере подъема аэростата ветер задувает в баллонет через простой черпак, расположенный под носом аэростата. Это поднимает диафрагму и компенсирует любую потерю газа из оболочки выше. Если день тихий и в баллонет не задувается воздух, от вялого аэростата все равно нет никакой опасности, а следовательно, нет и необходимости в воздушной камере. Все происходит автоматически.

Како был оснащен лепестками из прорезиненной ткани, выполняющими роль рулей направления. Эти лепестки, расположенные на равном расстоянии по окружности задней трети аэростата, наполнялись ветром, когда дул ветер и требовались рули направления. В тихую погоду лепестки, особенно два верхних, висели свободно, напоминая слоновьи уши. Из-за этой особенности солдаты прозвали Како «слонами».

Како сохранял устойчивость без хвостовых стаканов, а его конструкция заставляла его держаться почти горизонтально и прямо над местом швартовки, независимо от ветров. В таком положении он создавал гораздо меньшую нагрузку на анкерный трос, чем старомодная «колбаса». Этот аэростат успешно эксплуатировался при ветрах со скоростью до 70 миль в час, так что, по-видимому, никакой шторм не мог удержать его на земле.

Когда мы вступили в войну, и наша армия, и флот практически не имели наблюдательных аэростатов, и мы мало знали об их конструкции, хотя и наблюдали за событиями в Европе. Одна местная организация Национальной гвардии привезла на мексиканскую границу привязной аэростат местной разработки, подарок компании Goodyear Tire & Rubber Co. из Акрона, штат Огайо.

В апреле 1917 года общая производственная мощность Соединенных Штатов составляла всего два или три военных наблюдательных аэростата в месяц. Но когда возникла чрезвычайная ситуация, различные предприятия, чьи заводы были приспособлены для этого класса производства, включая организации Goodyear и Goodrich в Akron, United States Rubber Co., Firestone Tire & Rubber Co., Connecticut Aircraft Co. и Knabenshue Manufacturing Co., — все они от всего сердца присоединились к Корпусу связи для решения наших проблем с аэростатами.



Одной из таких проблем было производство аэростатной ткани, в которой никогда не было коммерческой потребности в этой стране. Такая ткань очевидно должна быть хлопчатобумажной, так как в хлопке мы имели наибольший запас текстильного сырья. Ткань должна быть плотно соткана, гладкой и прочной, чтобы служить основой для процесса прорезинивания. Стандартная аэростатная ткань должна иметь переплетение примерно в 140 нитей на дюйм в обоих направлениях. В нашей огромной хлопчатобумажной промышленности лишь немногие фабрики когда-либо производили такую ткань, да и то только в небольших количествах. Фактически мы нашли лишь несколько существующих ткацких станков, способных ткать такую ткань, которая должна быть шириной от 38 до 45 дюймов. Один ткацкий станок мог выдавать в среднем всего десять ярдов этой ткани в день. Наша программа по аэростатам требовала миллионов ярдов ткани высокого счета, а это означало строительство тысяч новых ткацких станков, а также обучение сотен ткачей.

Естественно, наши производители хлопка неохотно брались за такое производство, и их опасения оправдались, когда мы обнаружили, что самые ранние поставки аэростатной ткани часто имели до 67 процентов дефектов. Однако к середине 1918 года фабрики настолько усовершенствовали свои методы, что отходы составляли всего 10 процентов от сотканой ткани. Эти отходы в основном были вызваны «узелками», узелками и другими несовершенствами, которые препятствовали ровной поверхности для прорезинивания. Из-за жизней, которые зависели от наличия идеальной аэростатной ткани, полотно буквально проверялось дюйм за дюймом, и сотни мужчин и женщин должны были быть специально обучены этой инспекционной работе.

Создание нового ремесла ткачества аэростатной ткани стало достижением весьма значительной степени. В апреле 1917 года все наши хлопчатобумажные фабрики вместе взятые могли производить лишь столько ткани, чтобы строить два аэростата в неделю. В ноябре 1918 года наши ткацкие станки выпускали количество ткани, достаточное для 10 аэростатов в день, что составило расширение отрасли на 3000 процентов за 19 месяцев. Это расширение происходило такими темпами, которые неизменно позволяли нам немного опережать военный график. Чтобы производить 10 аэростатов в день, хлопчатобумажные фабрики должны были выпускать 600 000 ярдов специальной ткани в месяц. Помимо небольшой армии ткачей, это производство задействовало 3200 ткацких станков.

Если бы война продолжалась еще год, мы достигли бы нашей цели — производить по 15 полностью готовых новых змейковых аэростатов ежедневно. Наш общий проект аэростатов и дирижаблей всех типов требовал общего объема выпуска в 20 000 000 ярдов аэростатной ткани. Если бы мы вышли на запланированное массовое производство, мы смогли бы обеспечить не только собственные потребности, но и все потребности союзников в Европе в аэростатах. Америка располагала сырьем, необходимым для всей противогерманской программы по аэростатам.
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РАСКРОЙ И СКЛЕИВАНИЕ ПАНЕЛЕЙ АЭРОСТАТА НА ЗАВОДЕ КОМПАНИИ «ГУДРИЧ» В АКРОНЕ.
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ЦЕХ ПРОМАЗКИ НА ФАБРИКЕ КОМПАНИИ «Ю. С. РАББЕР», ПОКАЗЫВАЮЩИЙ МАШИНЫ, КОТОРЫЕ НАНЕСЯТ РЕЗИНОВОЕ ПОКРЫТИЕ НА ТКАНЬ.
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ЦЕХ ОКОНЧАТЕЛЬНОЙ СБОРКИ АЭРОСТАТОВ НА ЗАВОДЕ КОМПАНИИ «ГУДРИЧ».






Как бы то ни было, мы поставили Франции и Англии значительное количество аэростатов в тот момент, когда нехватка материалов в этих странах приобретала острый характер. Иностранные пользователи этого оборудования американского производства сообщали, что оно не уступало лучшим европейским образцам. Так оно и должно было быть. Никакое военное имущество никогда не изготавливалось более добросовестно, чем это. Помимо кропотливой заботы производителей, от начала и до конца крупный отряд инспекторов следил за каждым шагом в создании каждого аэростата, и когда Америка отправляла аэростат на фронт, он был полностью пригоден для той работы, которую ему предстояло выполнять.

Ткачество ткани было лишь первым шагом в производстве аэростатной оболочки. Конструкция ткани аэростата напоминает сэндвич, поскольку между двумя слоями хлопчатобумажной ткани находится тонкая пленка из резины специального состава. Внешний слой ткани раскроится по диагонали. Этот метод предотвращает любой длинный прямой разрыв по долевой нити ткани. Нити внутреннего слоя располагаются под углом 45° к нитям внешнего слоя, благодаря чему нагрузка распределяется в достаточной степени, чтобы практически пресечь «зацеп» в самом его начале.

Сама по себе хлопчатобумажная ткань не способна противостоять утечке газа, поэтому ее необходимо прорезинить, причем резиновая пленка фактически служит газонепроницаемой оболочкой. В этом процессе прорезинивания ткань должна пройти через промазочную машину от 30 до 35 раз, чтобы сформировать тонкую резиновую пленку без каких-либо изъянов. Внешний слой аэростатной ткани «промазывается», то есть покрывается резиновой смесью, содержащей красящее вещество. Этот состав делает ткань водонепроницаемой; он также придает аэростату защитную окраску в воздухе, делая его менее заметным для противника; и, наконец, что наиболее важно, эта окраска поглощает актиничные лучи солнца, которые столь губительны для срока службы резины. В некоторых типах ткани сама резиновая пленка была окрашена так, чтобы выдерживать как тепло, так и ультрафиолетовые лучи, защищая тем самым резину и отражая тепло, которое в противном случае привело бы к расширению газа в аэростате.

Хотя в целом мы переняли европейские стандарты конструкции, нам пришлось разработать собственные резиновые смеси и вулканизацию, а также различные технологические процессы изготовления. Последние отчеты, полученные нами с фронта, гласили, что американская ткань не только оказалась успешной, но и обладала дополнительным свойством, которое напрямую спасало жизни. Было обнаружено, что американская ткань горела медленнее, чем ткань европейских аэростатов, что давало людям в наблюдательной корзине больше времени на спасение с помощью парашютов, когда аэростаты уничтожались вражеской атакой.

Когда мы вступили в войну, мы никогда не строили лебедок для змейкового аэростата. Способность американского производителя решила эту проблему, как и почти любую другую проблему в разработке военных средств. Первоначально в качестве движущей силы для лебедок использовался пар, но до окончания боевых действий Америка разработала как газовые, так и электрические лебедки, которые отличались полной эффективностью.

Наиболее известным типом бензиновой лебедки была лебедка с двумя двигателями: один вращал кабельный барабан, управляющий подъемом и спуском аэростата, а другой перемещал саму лебедку по дороге. Бензиновая лебедка достигала рекордной скорости подтягивания вниз в 1600 футов в минуту, что более чем в три раза превышало скорость самого быстрого пассажирского лифта.

Электрическая лебедка, хотя и подтягивала аэростат вниз с меньшей скоростью — 1200 футов в минуту, работала плавнее. Мобильная лебедка могла двигаться по дороге своим ходом со скоростью 20 миль в час и могла буксировать аэростат в воздухе со скоростью 5 миль в час или даже быстрее, если того требовала необходимость.

Чтобы подстраховаться в самом начале, мы приняли на вооружение удовлетворительную лебедку, разработанную во Франции. Эту чисто французскую машину было трудно производить с использованием американских материалов и методов; тем не менее компании «Джеймс Каннингем, Сонс и Ко.» из Рочестера (штат Нью-Йорк) удалось добиться поставки четырех полных лебедок в неделю.

В дополнение к этой лебедке мы разработали две собственные. Одна из них была создана Школой аэростатов Армии Соединенных Штатов и производилась компанией «МакКин Мотор Кар Ко.» из Омахи (штат Небраска); другая лебедка была разработана и изготовлена Инженерной компанией Н. К. Л. из Провиденса (штат Род-Айленд). Обе были запущены в массовое производство, обеспечив нас достаточным количеством лучших лебедок из всех когда-либо производившихся.

Первый кабель, использовавшийся для удержания аэростата на привязи, имел диаметр примерно четверть дюйма, весил 1 фунт на каждые 8 футов длины, обладал разрывным усилием в 6900 фунтов и изготавливался из семи скрученных прядей проволоки из плужной стали, содержавших в общей сложности 133 отдельные проволоки. Хотя этот кабель выполнял свою первоначальную задачу, вскоре стало очевидно, что он обладает прекрасными перспективами для усовершенствования. Наблюдатели в корзине должны были поддерживать постоянную связь с артиллерией и собственной лебедкой, и такую связь лучше и эффективнее всего было обеспечить с помощью телефона. Телефон аэростата в его первоначальном виде представлял собой совершенно отдельное устройство со своим собственным отдельным кабелем от корзины до земли. Таким образом связь действительно устанавливалась, но ценой снижения возможной высоты, увеличения сопротивления кабеля и необходимости использования дополнительной лебедки для наматывания и разматывания телефонного кабеля.
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АЭРОСТАТЧИКИ ГОТОВЫ К ПОДЪЕМУ.

На снимке изображен аэростатчик с телефонным оборудованием, а также парашют сбоку от корзины.
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АЭРОСТАТ, УПАКОВАННЫЙ ДЛЯ ЗАКАТЕОКЕАНСКОЙ ПЕРЕВОЗКИ.
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АЭРОСТАТ НА ЗАВОДЕ КОМПАНИИ «ГУДРИЧ», НАДУТЫЙ ДЛЯ ИСПЫТАНИЯ ВОЗДУХОМ.
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NURSE BALLOON CONTAINING 5,000 CUBIC FEET OF GAS.

Используется в полевых условиях для пополнения запасов водорода в змейковых аэростатах.






До вступления Соединенных Штатов в войну во Франции проводились предварительные эксперименты с целью поместить телефонные провода в центр основного кабеля, тем самым полностью избавившись от второго кабеля и лебедки. Однако удовлетворительного кабеля такой конструкции еще не было разработано. Перед американскими изобретателями из компаний «Джон А. Роблинг Сонс Ко.» и «Американ Стил энд Уайр Ко.» была поставлена эта задача, в результате чего был не только разработан удовлетворительный кабель, но и достигнуто стабильное производство: только компания «Джон А. Роблинг Сонс Ко.» регулярно поставляла по 50 000 футов в неделю. Этот новый кабель состоял из 114 отдельных проволок из специальной стали, помимо телефонного сердечника из 3 медных проволок с надлежащей изоляцией и броней. В спецификациях требовалось разрывное усилие в 7200 фунтов, в то время как реальные испытания готового кабеля компании «Роблинг» показали 8250 фунтов.

Еще одной проблемой, связанной с аэростатами, было снабжение газообразным водородом. До войны в этой стране использовалось лишь немного водорода, причем этот элемент являлся побочным продуктом при производстве коммерческого кислорода. Мы удовлетворили дополнительный спрос на миллионы кубических футов водорода для наших аэростатов, создав государственные газовые заводы и расширив уже существовавшие частные предприятия. Существовало два метода снабжения водородом наших аэростатных частей на родине и за рубежом. Один из них заключался в предоставлении передвижных установок, которые вырабатывали водород в месте его использования. Другой заключался в том, чтобы брать водород со стационарных установок, сжижать его под давлением в стальных цилиндрах и отправлять в пункты потребления. Подавляющая часть газа, которую мы использовали как в этой стране, так и во Франции, производилась на постоянных снабженческих станциях и отгружалась в цилиндрах. Каждый цилиндр вмещал около 191 кубического фута газа под давлением 2000 фунтов на квадратный дюйм при температуре 68° F. К моменту окончания войны мы разместили заказы на 172 800 таких цилиндров, из которых 89 225 были доставлены и находились в эксплуатации. Мы разработали разветвленный наполнитель, который позволял одновременно забирать газ из 12–24 цилиндров и быстро наполнять змейковый аэростат; из одного учебного лагеря поступали сообщения о скорости полного наполнения в 23 минуты.

При производстве портативных генераторов водорода нам пришлось выпускать не только саму машину, но и химикаты, необходимые для этого процесса. Мы приняли на вооружение процесс с использованием ферросилиция и каустической соды, который позволял получать 10 000 кубических футов водорода в час в полевом генераторе. Каустической соды было вдоволь, но высококачественный ферросилиций — продукт крупных электролитических печей — был в дефиците из-за его интенсивного потребления в сталелитейной промышленности. Тем не менее мы добыли для наших генераторов 2482 тонны этого материала, из которых более 2360 тонн поставила одна лишь корпорация «Электро-Металлуржикал Сейлс Корпорейшн».

Интересной особенностью снабжения газом в полевых условиях стало использование «аэростатов-кормилиц». Аэростат-кормилица представлял собой просто большой мешок из прорезиненной ткани емкостью 5000 кубических футов газа. Он использовался для хранения газа, и от него подпитывались наблюдательные аэростаты. Мы не получили точных цифр о количестве газа, использованного всей аэростатной службой; но только по одной статье частные производители до подписания перемирия произвели и поставили 17 634 353 кубических фута водорода и имели возможность удовлетворить практически любой спрос на этот газ. Эта цифра составляет лишь малую часть от общего объема, поскольку она не включает водород, произведенный на постоянных правительственных станциях или полевыми генераторами.

Сам водород, будучи самым легким из дешевых газов и поэтому повсеместно используемый в аэростатах, обладает серьезным недостатком — он опасен для аэростатчика. При смешивании с воздухом он крайне взрывоопасен при воспламенении от искры огня или электричества. Годами аэростатчики мечтали о газе, достаточно легком, чтобы обладать большой подъемной силой, но который не горел бы и не взрывался. Такой газ был известен химии — это гелий, впервые обнаруженный при спектроскопических исследованиях солнечной короны, но позднее найденный химиками в довольно свободных количествах в атмосферной оболочке земли. Хотя каждая сотая часть воздуха является чистым гелием, этот легкий невзрывоопасный газ был обнаружен в нашей атмосфере лишь сравнительно недавно.

Однако гелий был редким и дорогим, и до вступления Соединенных Штатов в войну никто не рассматривал его производство как коммерческую возможность. Еще два года назад общее мировое производство гелия с момента его открытия составляло не более 100 кубических футов в общей сложности, а стоимость газа составляла около 1700 долларов за кубический фут.

Было обнаружено, что некоторые природные газы, выходящие из земли в Соединенных Штатах, содержат ограниченное количество гелия. Вопрос заключался в том, сможем ли мы извлечь этот гелий в достаточном количестве, чтобы сделать его использование практичным. Корпус связи, военно-морской флот и Бюро горных разработок объединились в совместном плане по развитию практического производства гелия. Приняв метод получения гелия из сжиженного газа, производимого в процессах компаний «Линд Эйр Продактс Ко.» и «Эйр Редакшн Ко.», а также с помощью процесса Нортона, мы добились поразительного успеха в этом начинании.

В день подписания перемирия у нас на причалах было готово к погрузке на суда 147 000 кубических футов гелия. По его довоенной стоимости этот газ стоил бы около 250 000 000 долларов. На 11 ноября 1918 года мы строили заводы, которые производили бы гелий со скоростью 50 000 кубических футов в день, а стоимость его получения упала с 1700 долларов за кубический фут примерно до 10 центов.

Ни один из этих газов фактически не использовался в войне, но его производство нашими химиками было встречено как величайший шаг, когда-либо сделанный в развитии воздухоплавания. Теперь он, по-видимому, открыл новую эру в навигации легче воздуха. На войне гелий сведет на нет действие зажигательной пули, которая уничтожила столько аэростатов и дирижаблей. В мирное время он открывает возможности для новых типов конструкций дирижаблей, поскольку его использование полностью устраняет все страшные опасности от молнии, статического электричества или искр и пламени от бензиновых двигателей или любого другого источника.

Армия и военно-морской флот сотрудничали в производстве аэростатов. Армия поставляла аэростатную ткань военно-морскому флоту. Аэростаты военно-морского флота имели два автоматических предохранительных клапана для расширяющегося газа — по одному с каждой стороны аэростата на расстоянии одной трети длины от носа назад и как раз над экватором; в то время как армия придерживалась французской и британской идеи о единственном клапане в самом носу. Военно-морской флот принял на вооружение аэростат системы Како, который располагается под углом около 25° к горизонту и несколько меньше армейской модели. Военно-морской флот использовал эти аэростаты в качестве корректировщиков при поиске подводных лодок и мин. Их буксировали на кабелях с палуб военных кораблей и соединяли с кораблями по телефону.

Использование парашютов с аэростатами является сравнительно недавним достижением: человек, который первым успешно спустился на землю с парашютом, не только до сих пор активен и полон энтузиазма по поводу развития авиации, но и является фактически главным инспектором всех аэростатов и парашютов Армии Соединенных Штатов. Это майор Томас С. Болдуин, известный во всем мире как капитан «Том» Болдуин, герой бесчисленных воздушных подвигов всех видов, в любых условиях и во всех частях света, а в настоящее время — начальник инспекции аэростатов Армии Соединенных Штатов. Янки-наблюдатель аэростата во Франции отправлялся на свой наблюдательный пункт с уверенностью в том, что оборудование, от которого зависела его жизнь, было одобрено людьми, знавшими свое дело от начала и до конца.

Парашют, каким его знают на окружной ярмарке, и парашют, использовавшийся в недавней войне, сильно отличались по типу: последний воплощал в себе все усовершенствования, которые могли добавить к нему мировые эксперты по аэронавтике. Потребность в парашютах возникла, когда вражеские авиаторы начали сбивать «колбасы». Сначала использовался исключительно одноместный парашют, причем люди в корзине выпрыгивали за борт в тот момент, когда их аэростат загорался над их головами. Любое промедление с их стороны было бы смертельным, поскольку вся оболочка сгорала за 15–20 секунд, и наблюдатель тогда не смог бы выпрыгнуть из падающей корзины. При использовании индивидуальных парашютов карты и записи в корзине аэростата обычно терялись.

Чтобы преодолеть эти трудности, конструкторы изобрели корзинный парашют. Он был значительно больше индивидуального парашюта, и для его приведения в действие аэростатчики дергали за шнур, который полностью отцеплял корзину от аэростата. Раскрывающийся над головой парашют затем безопасно и быстро доставлял на землю корзину вместе с самими людьми и всем остальным, что в ней содержалось.

Хотя во время войны произошло сотен и даже тысяч прыжков с парашютом, несчастных случаев со смертельным исходом по этой причине было немного. За все время пребывания наших войск на фронте лишь один наш человек погиб в результате непосредственного падения с парашютом. В том конкретном случае горящий аэростат упал на вершину раскрытого парашюта, поджег его и позволить наблюдателю упасть без защиты остаток пути до земли. Известно, что один из наших наблюдателей совершил четыре прыжка со своего аэростата в один и тот же хлопотный день, а другой выпрыгнул трижды за четыре часа. В Аргоннском наступлении нашими людьми было совершено 30 прыжков с аэростатов.

Что касается безопасности нашего парашютного оборудования, то единственная жалоба со стороны янки-аэростатчиков на фронте заключалась в том, что оно слишком безопасно. Человек, который спасается от немецкого аэроплана, пикирующего на него с изрыгающим огонь пулеметом, спешит и не хочет быть задержанным парашютом, который слишком медленно спускает его на землю.

В такелаже каждого змейкового аэростата имеется около 2000 футов веревки различного назначения. Поначалу в Соединенных Штатах ощущалась нехватка надлежащего канатного материала, и французы думали, что смогут предоставить нам этот такелаж. Но эта попытка оказалась безуспешной, и мы были вынуждены развернуть производство канатов в нашей стране в высоком качестве и больших объемах. Мы сделали это настолько быстро, что это не привело к серьезной задержке производства аэростатов.

Ко 11 ноября 1918 года мы произвели более 1000 аэростатов всех видов, причем 642 из них относились к окончательному типу Како, который мы приняли на вооружение. Это производство включало множество агитационных аэростатов для доставки печатной продукции через линию фронта на территорию противника. Мы поставили несколько целевых аэростатов для артиллерийских стрельб на наших авиационных полях. Мы разработали новые типы парашютов и построили акры брезентовых ангаров для аэростатов. Мы произвели 1 221 582 фута стального швартовочного кабеля. Это лишь основные позиции в аэростатном предприятии, которые не включают сотни других менее важных.

Производство аэростатов было одним из важнейших и наиболее успешных среди всех наших военных проектов. Хотя в начале мы обладали лишь ограниченными знаниями по этому вопросу, наши аэростаты выдержали суровое испытание реальной службой и могли во всех отношениях выдержать сравнение с лучшими аэростатами Европы, где искусство строительства аэростатов существовало уже много лет. Как только наше производство фактически началось, мы никогда не испытывали недостатка в аэростатах для нашей собственной армии; и вскоре мы были бы в состоянии производить наблюдательные аэростаты для всех армий, сражавшихся против Германии, если бы нас об этом попросили.






Balloon production figures.

BALLOONS AND PARACHUTES.


	Firm.
	Observation balloons produced to—
	Supply balloons produced to—
	Miscellaneous balloons produced to—
	Parachutes produced to—



	Nov.11, 1918.
	Mar.1, 1919.
	Nov.11, 1918.
	Mar.1, 1919.
	Nov.11, 1918.
	Mar.1, 1919.
	Nov.11, 1918.
	Mar.1, 1919.



	Goodyear Tire & Rubber Co.,Akron, Ohio
	458
	565
	39
	39
	[30]3
	[30]3
	20
	20



	[31]5
	[31]7



	[32]53
	[32]53



	B. F. Goodrich Rubber Co., Akron, Ohio
	169
	279
	10
	10
	[30]3
	[30]3
	15
	15



	{[31]1
	[31]1



	Connecticut Aircraft Corporation, New Haven, Conn.
	22
	37
	72
	72
	[31]1
	[31]3
	
	



	United States Rubber Co., East Cambridge, Mass.
	23
	37
	
	
	
	
	
	



	Knabenshue Manufacturing Co., East Northport, Long Island
	3
	25
	1
	1
	[31]1
	[31]1
	
	



	French-American Balloon Co., St. Louis, Mo.
	1
	1
	
	
	[31]2
	[31]2
	
	



	Scott-Omaha Tent & Awning Co., Omaha, Nebr.
	
	
	
	
	[32]161
	[32]161
	53
	228



	New York Tent & Awning Co., New York
	
	
	
	
	
	
	63
	



	Follemer-Clogg & Co., Lancaster, Pa.
	
	
	
	
	
	
	104
	131



	Bickford Bros., Rochester, N. Y.
	
	
	
	
	
	
	1
	1



	Firestone Tire & Rubber Co., Akron, Ohio
	
	
	7
	7
	
	
	
	



	Columbia Mills (Inc.), Wilkes-Barre,Pa.
	
	
	
	
	[32]1
	[32]1
	
	



	Total manufactured
	676
	944
	129
	129
	[30]6
	[30]6
	256
	458



	[31]10
	[31]14



	[32]215
	[32]215



	Total shipped to ports
	481
	
	6
	
	
	
	4
	



	Total shipped to camps, etc.
	
	463
	
	123
	
	[30]6
	
	418



	[31]14



	[32]215





[30]
Целевой.



[31]
Сферический.



[32]
Агитационный.






	WINDLASSES.



	Firm. 
	Produced to—



	Nov. 11, 1918.
	Mar. 1, 1919.



	McKeen Motor Car Co., Omaha, Nebr.
	23
	35



	Chris D. Schramm & Son, Philadelphia, Pa.
	20
	20



	Jas. Cunningham & Sons Co., Rochester, N. Y
	5
	35



	N. C. L. Engineering Corporation, Providence, R. I.
	1
	37



	Deloies Hoisting Co., New York
	1
	1



	Total manufactured
	50
	128



	Total shipped to camps and depots
	
	124



	Total shipped to ports
	
	



	CABLE.



	
	Feet.
	Feet.



	John A. Roeblings Sons Co., Trenton, N. J.
	476,700
	860,700



	American Steel & Wire Co., Worcester, Mass.
	744,882
	



	Total manufactured
	1,221,582
	860,700



	Total shipped to ports
	486,000
	



	Total shipped to camps and depots
	
	1,119,582



	HYDROGEN GAS.



	
	Cubic feet.
	Cubic feet.



	Oxygen Gas Co., Kansas City, Mo.
	2,715,845
	3,568,600



	Southern Oxygen Co., South Washington, Va.
	945,412
	1,608,778



	International Oxygen Co., New York
	2,166,668
	2,166,668



	Walker Refining Co., Austin, Tex.
	496,000
	595,783



	Tarrifville Oxygen & Chemical Co., Tarrifville, Con.
	1,072,590
	1,072,590



	Louisiana Oxygen Co., New Orleans
	477,500
	904,576



	Kentucky Oxygen Co., Louisville, Ky.
	276,779
	540,752



	Burdett Oxygen Co., Chicago
	9,532,559
	11,347,999



	Total produced
	17,683,353
	21,805,746



	Total shipped overseas
	7,349,578
	



	Total shipped to camps
	
	14,456,168



	HYDROGEN CYLINDERS.



	National Tube Co., McKeesport, Pa.
	35,800
	43,300



	Harrisburg Pipe & Pipe Bending Co., Harrisburg, Pa.
	38,425
	65,500



	Tindel-Morris Co., North Eddystone, Pa.
	15,000
	15,000



	Total manufactured
	80,225
	123,800



	Total to ports
	30,000
	



	Total to camps and warehouses
	
	95,800










КНИГА III.
ИНЖЕНЕРНЫЙ КОРПУС.








ГЛАВА I.
ИНЖЕНЕРЫ во ФРАНЦИИ.


Описывая деятельность Инженерного корпуса, мы переносимся на самый фронт, в зону, обстреливаемую вражеским огнем, где пули пулеметов, разрывающиеся снаряды и смертоносные газы принесли внезапную смерть и тяжелые ранения многим военнослужащим технических служб. Большая часть инженеров представляет собой боевые войска, составляющие в Американских экспедиционных силах около 8 процентов от общего числа задействованных боевых войск. Эти войска, обученные и оснащенные для марша и боя в качестве пехоты, неоднократно демонстрировали свои боевые качества во время войны: как при использовании их в качестве пехоты для увеличения стрелковой мощи этого рода войск, так и при ведении боя в качестве инженеров для овладения местностью в качестве предварительного условия для применения их технического искусства при ее организации.

С того дня, когда в ноябре 1917 года американские войска заняли первый сектор, и до форсирования реки Маас, когда противник в бегстве запросил перемирия, чтобы спасти свои армии от уничтожения, боевые инженеры — «саперы» из армейского фольклора и песен французских солдат — сражались и проливали кровь так, что это никогда не будет забыто. Железнодорожные инженеры, формально считавшиеся нестроевыми, при Камбре бросили свои инструменты, чтобы взять оружие и стойко встать плечом к плечу со своими британскими братьями, с которыми они учились работать в особых условиях фронта. От Кантиньи до Шато-Тьерри саперные войска не только работали, но и сражались, и часто не просто наступали вместе с пехотой под заградительным огнем или сквозь него, а фактически возглавляли первую волну, чтобы разрушить или устранить препятствия на ее пути. В те дни, когда с 21 марта 1918 года по 18 июля 1918 года германская армия совершала свои стремительные броски на Париж, пока ее не остановили и не отбросили за Марну у Шато-Тьерри, саперные войска сражались и работали вместе с пехотой своих дивизий, разделяя те же опасности, лишения и тяготы и завоевывая равные почести и похвалы.

В наступлении у Сен-Миьеля и в Аргоннах боевые инженеры сыграли видную роль. Наступая вместе с танками, они обеспечили преодоление многих сложных участков этими неповоротливыми монстрами, против которых был направлен особо разрушительный огонь. Используя удлиненные торпеды с фугасным зарядом, известные как бенгальские торпеды, они прокладывали для пехоты проходы через широкие проволочные заграждения, эшелонированные в глубину многочисленными отдельными линиями, каждую из которых требовалось прорвать и преодолеть до достижения рубежа. В ходе этой работы инженеры уничтожали пулеметные гнезда, мешавшие их действиям, зачищали опорные пункты, задерживавшие продвижение поддерживаемых ими танков, и наводили импровизированные пешеходные мостики через ручьи, преграждавшие дальнейшее продвижение пехоты.

Боевые инженеры внесли свой вклад как в завоевание отвоеванной земли, так и львиную долю в ее организацию для обороны и поддержание коммуникаций в тылу. Только в этом последнем отношении инженеры как боевые части проложили через Ничейную землю первые сообщения, пригодные для легкой полевой артиллерии, которая продвинулась вперед непосредственно за пехотными частями для их поддержки и защиты.

Засыпая траншеи, устраняя проволочные заграждения, сооружая эстакады через широкие воронки от мин, разыскивая и обезвреживая коварные мины и ловушки исключительной изощренности и разрушительной силы, сапер нашел широкое поле для применения своих функций. Разрушенные и стертые с лица земли четырьмя годами артобстрелов, минирования, прокладки траншей и контрминной борьбы, «дороги» через Ничейную землю существовали только на карте; а при отступлении немцы разрушали и загромождали шоссе позади старого фронта, с которого их выбили, с той тщательностью и вниманием к деталям, которыми они славятся. По пятам за наступающей пехотой — в буквальном смысле этого слова — следовали наши инженеры, чтобы решить задачу по обеспечению артиллерии и обозов средством для продвижения вперед. С точки зрения гражданского дорожного строителя, их методы были до крайности примитивными, но для военных целей и насущных неотложных потребностей их дорожно-строительные достижения оказались адекватными. Инженеры то заново открывали заброшенные карьерные разработки, то закладывали их там, где раньше ничего подобного не было, чтобы добывать щебень для дорог, причем этот запас иногда дополнялся, а в некоторых случаях заменялся за счет использования обломков разрушенных деревень и разбитых фермерских домов. Из разрушенных строений инженеры извлекали множество полезных материалов и приспосабливали их для военных нужд. Там, где не хватало лесоматериалов для мостов и эстакад, выручали опустевшие здания — в одном случае это была башня разрушенной церкви. Там, где зияла воронка от снаряда или мины, можно было с помощью веревок и мускульной силы обрушить остаток конюшни и разбить его на куски для заполнения пустоты.

Сквозь густые леса мягкая лесная почва не давала никакой опоры даже легкой артиллерии, и для обеспечения продвижения орудий на подкрепление атаки были построены мили бревенчатых дорог и гатей. Во многих местах тактическая обстановка не оставляла времени для создания даже самых примитивных дорог, и тогда инженеры принимались за дело сами, помогая артиллерии и обозным повозкам преодолевать трудные места, ставя орудия обратно на дорогу при их съезде в кювет, выпрямляя и перезагружая боевые повозки после их опрокидывания в воронки от снарядов или глубокие колеи.

Во время этой работы саперные части подвергались обстрелу вражеской артиллерии, стремившейся помешать продвижению поддерживающих орудий, а кроме того, они работали в зоне боевых действий вражеских авиаторов, треск смертоносных пулеметов которых при пикировании на малой высоте на занятую работой группу был столь же страшен, как и сбрасываемые ими фугасные бомбы.

Позади боевых инженерных частей, простираясь через службу снабжения до базовых портов и через океан до Соединенных Штатов, располагалась организация технического нестроевого снабжения и административного управления.

Работа этих производственных, строительных и снабженческих отделов инженерной службы во Франции была организована в Американских экспедиционных силах под управлением трех управлений аппарата Главного инженера. Ими являлись управление военно-инженерного дела и инженерного снабжения, управление строительства и лесного хозяйства, а также управление легких железных дорог и дорог.

ИНЖЕНЕРНОЕ СНАБЖЕНИЕ.

На управление военно-инженерного дела и инженерного снабжения были возложены закупка, стандартизация и распределение всех видов снабженческих материалов, используемых инженерными войсками. За 19 месяцев войны это управление обработало 3 225 121 тонну припасов, осуществляя их хранение и распределение с огромных складов общей площадью крытых хранилищ 25 акров и открытых — более 756 акров. На эту службу также возлагались текущие исследования новых разработок в области военно-инженерного искусства, а также развитие, эксплуатация и управление определенными техническими ветвями Американских экспедиционных сил, такими как электротехнические и механические войска, части водоснабжения, прожекторные полки и т. д.

На своих семи складских базах в базовом, промежуточном и передовом секторах это управление имело в эксплуатации 23 локомотивных крана, преимущественно грузоподъемностью 15 тонн, способных обрабатывать огромный объем грузов и материалов на складах и у вагонов. Следующая таблица основных наименований инженерного имущества показывает виды и количества припасов, поступивших во Францию для выдачи через это управление к 15 декабря 1918 года:




Table of engineer supplies received in France.


	FROM THE UNITED STATES.



	Item.
	Tonnage.



	General machinery
	45,454



	Iron and steel products
	242,226



	Hardware and hand tools
	26,780



	Railway rolling stock
	343,888



	Railway motive power
	144,066



	Lumber
	39,086



	Track materials and fastenings
	488,793



	Automotive transportation, etc.
	22,127



	Horse-drawn transportation
	7,967



	Building materials and supplies
	98,671



	Liquids
	7,067



	Explosives and accessories
	952



	Unit accountability
	7



	Engineer supplies
	52,106



	Miscellaneous office supplies
	2,239



	Floating equipment and accessories
	10,093



	Material and tools for locomotive and car repair and erection shops
	10,407



	Total United States
	1,541,929



	FROM EUROPEAN SOURCES.



	Tools and equipment
	462,027



	Machinery
	13,146



	Office supplies and equipment
	1,781



	Auto and track supplies
	464



	Track and ties
	115,438



	Locomotives and cars
	8,649



	Water supply, machinery
	6,210



	Water supply, supplies
	48,416



	Electric service, machinery
	2,342



	Electric service, supplies
	4,083



	Construction materials
	188,830



	Boats and barges
	5,940



	Motorcycles and bicycles
	12



	General engineer supplies
	581,149



	Cement from American Expeditionary Forces mills
	54,860



	Barracks
	263,590



	Bunks
	9,892



	Latrines
	2,143



	Miscellaneous
	49,200



	Total European sources
	1,818,172



	Total United States and European sources
	3,360,101




Для облегчения закупки припасов на существующих мировых рынках это управление учредило в Париже закупочный совет, имевший филиалы в Англии, Швейцарии и Испании. К моменту окончания войны этот совет выполнил колоссальную задачу по приобретению более 1 800 000 тонн инженерных припасов общей стоимостью 205 242 728 долларов. В дополнение к этому материалу наша собственная страна поставила более 1 500 000 тонн стоимостью 248 993 322 доллара. Франция продала нам через этот совет 1 234 968 тонн стоимостью 134 393 870 долларов, а Англия — 396 000 тонн стоимостью 56 145 818 долларов. В Швейцарии закупки, состоявшие главным образом из сборных бараков и технического оборудования, составили в общей сложности 96 867 тонн стоимостью 14 643 410 долларов. Закупки в Испании составили всего 797 тонн стоимостью 59 630 долларов.

Была проделана большая работа по стандартизации припасов всех категорий, чтобы при их изготовлении можно было использовать методы массового производства, способствуя тем самым экономии и стимулируя оперативность поставок.

При закупке цемента для нужд Американских экспедиционных сил инженеры успешно справились с масштабной и важной задачей. Путем заключения контрактов с английскими и французскими заводами, прямых закупок для конкретных работ у местных предприятий и ведения собственного производства инженеры обеспечили достаточное количество цемента для удовлетворения потребностей в строительстве как на фронте, так и в зоне службы снабжения (S. O. S.), как обычно именовалась эта служба. Три крупных цементных завода были арендованы у французских владельцев и эксплуатировались специальными войсками, сформированными в Соединенных Штатах. Некоторым другим французским заводам инженеры предоставляли рабочую силу и материалы в обмен на определенную долю их продукции. По оценкам, таким образом было получено около 215 000 тонн цемента, что составило общую стоимость примерно в 7 000 000 долларов.
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ИНЖЕНЕРЫ ПРИ СОДЕЙСТВИИ ПЕХОТЫ СТРОЯТ ДОРОГУ НА МЕСТЕ НИЧЕЙНОЙ ЗЕМЛИ, НАХОДИВШЕЙСЯ ТАМ ЕЩЕ НЕДЕЛЮ НАЗАД.

Камни из рушащихся стен зданий разбиваются на мелкие куски и укладываются на дорожное полотно, образуя хорошую военную дорогу. Фэй-ан-Э, Франция.
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СКЛАДЫ И ПРИЧАЛЫ СО СТОРОНЫ РЕКИ. ПРИЧАЛЫ БАССЕН, БОРДО, ФРАНЦИЯ.
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ВИД АМЕРИКАНСКИХ ПРИЧАЛОВ С СЕВЕРНОЙ СТОРОНЫ В СТАРОМ БАССЕНЕ, БОРДО, ФРАНЦИЯ.






Инженеры эксплуатировали в различных точках вблизи фронта мастерские, в которых изготавливались стандартные материалы для строительства укрытий, траншей и огневых позиций: бетонные балки, бетонные плиты для защиты сверху от артиллерийского огня с навесной траекторией, траншейные рамы, материалы для одежды крутостей, траншейные деревянные щиты-трапы, элементы крепи для мин и галлерей, сборно-разборные комплекты коек и т. д.

СТРОИТЕЛЬСТВО И ЛЕСНОЕ ХОЗЯЙСТВО.

На управление строительства и лесного хозяйства были возложены все строительные работы в службе снабжения, а также заготовка лесоматериалов для Американских экспедиционных сил. К моменту подписания перемирия его организация насчитывала в общей сложности 150 823 человека, из которых около 127 000 постоянно были заняты на производственных работах. Используя стандартизированные планы строительства, это формирование выполнило огромный объем строительных работ во Франции.

Предполагалось, что одну треть американских войск во Франции придется разместить в новых зданиях, возведенных специально для этой цели. Таким образом, необходимо было построить помещения примерно для 750 000 человек из расчета 16 бараков размером 20 на 100 футов каждый на каждые 1000 человек. Британским и французским подрядчикам были выданы контракты на 23 000 разборных бараков; этот заказ основывался на предполагаемой конечной численности Экспедиционных сил. В течение августа, сентября и октября 1918 года эти бараки поступали со скоростью 1000 штук в месяц. В дополнение к поставкам столь масштабного характера был разработан наш собственный тип барака, возводимого из пиломатериалов, поставляемых американскими лесозаготовительными войсками во Франции. Один проект военного лагеря предусматривал строительство 500 бараков на 55 000 человек. Всего для Американских экспедиционных сил во Франции было возведено 11 862 барака, что составило бы 225 миль в длину, если выстроить все бараки в один ряд торцом к торцу.

Политика Американских экспедиционных сил заключалась в том, чтобы предоставить больничные помещения, достаточные для размещения на койках, в случае необходимости, 15 из каждых 100 американских солдат во Франции. Исходя из этого, инженеры поставили задачу обеспечить больницы в общей сложности 280 000 коек. Из них 139 000 коек находились в больницах, перенятых у французов, причем за счет нового строительства эта вместимость была увеличена на 25 000 коек. В совершенно новых базовых, лагерных, эвакуационных и санаторных госпиталях в конечном итоге было выделено 116 000 коек для раненых и больных Американских экспедиционных сил, что потребовало возведения 7700 больничных бараков специального типа, общая длина которых при условии их установки в один ряд торцом к торцу составила бы 127 миль. Что касается хода этого строительства, то на 14 ноября 1918 года в американских госпиталях во Франции было занято 190 356 коек, но все 280 000 коек, предусмотренных первоначальной спецификацией, были готовы и доступны.

Базовые госпитали представляли собой полноценные автономные муниципалитеты с вместимостью от 1000 до 6000 коек. Эти подразделения строились там, где прежде не было ничего, кроме небольших французских сельских общин, лишенных благоустройства и современных удобств, к которым мы так привыкли на родине. Создание современного военного госпиталя, способного справляться с разнообразными ранениями и заболеваниями, возникающими в результате боевых действий и ненормальных условий жизни, требовало строительства дорог, подъездных путей, разгрузочных платформ, сортировочно-распределительных зданий, операционных, хирургических и терапевтических палат, общежитий, моргов, кладбищ, систем полного водоснабжения, противопожарной защиты, очистных сооружений канализации и мусора, зданий для отдыха, электростанций и всего того, что необходимо для создания полноценного современного учреждения по уходу за ранеными и больными. Многие лагерные и эвакуационные госпитали требовали строительства аналогичного характера, но отличавшегося по масштабу.

Инженеры развивали портовые мощности в Сен-Назере, Бордо, Ла-Паллисе, Марселе, Бресте и в менее важных гаванях. В целом в этих местах существующие объекты расширялись для удовлетворения потребностей в высадке войск, а также разгрузке и отгрузке припасов. Первоначально французы предоставили в наше распоряжение 23 судовых причала. Инженеры расширили это хозяйство до общего числа в 89 причалов при утвержденных проектах на 160 причалов к июню 1919 года. Наши заокеанские отгрузки выросли с 20 000 тонн в июле 1917 года до 1 000 000 тонн в октябре 1918 года, но расширение портов шло в ногу с этим развитием. Инженерные войска построили пятьдесят восемь 300-тонных лихтеров из французской древесины и двадцать шесть 500-тонных лихтеров из американской древесины. Инженеры соорудили семь крановых барж грузоподъемностью от 30 до 100 тонн.

Существующие французские железные дороги, идущие от базовых портов в передовую зону, были совершенно неадекватны, поэтому их пропускную способность необходимо было дополнить многими милями новых путей и другими сооружениями, включая важные сортировочные, распределительные, приемные и отправные парки, складские пути, локомотивные депо, водозаборные пункты и ремонтные мастерские. В Бассене, Сен-Сюльписе, Мирамасе и Монтуаре были построены огромные складские базы для обработки припасов, прибывающих во Францию для наших войск. Построенные американцами железнодорожные парки в этих пунктах были сопоставимы по масштабам и полноте с крупными проектами развития путевого хозяйства, предпринятыми в этой стране в последние годы крупными железнодорожными сетями, причем путевое развитие в Сен-Сюльписе имело общую протяженность путей в 147 миль одиночного пути. Пути в Бассене и Сен-Сюльписе были практически завершены во время войны, в то время как строительство в Мирамасе находилось в разгаре к моменту подписания перемирия. Проект в Сен-Сюльписе был рассчитан на прием, хранение и отправку припасов для 1 000 000 человек в течение 30 дней. Остальные объекты имели аналогичный масштаб.
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INTERIOR OF SUBSISTENCE WAREHOUSE AT NEVERS, FRANCE, MARCH, 1918
SHOWING FRENCH WOMEN TRUCKING RATIONS.
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ВИД ИЗНУТРИ ОДНОГО ИЗ КРУПНЫХ СКЛАДОВ У ПРИЧАЛОВ БАССЕН, БОРДО, ФРАНЦИЯ.

Снимок сделан в апреле 1918 года.
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ЛЕДОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩИЙ ЗАВОД, ПОСТРОЕННЫЙ ДЛЯ АМЕРИКАНСКИХ ЭКСПЕДИЦИОННЫХ СИЛ В ЖЕВРЕ, ФРАНЦИЯ. ЭТО ТРЕТИЙ ПО ВЕЛИЧИНЕ ЗАВОД ТАКОГО РОДА В МИРЕ.
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ВИД ИЗНУТРИ МОРОЗИЛЬНОГО ЦЕХА ЛЕДОПЕРЕРАБАТЫВАЮЩЕГО ЗАВОДА В ЖЕВРЕ.






В Невере, в промежуточном секторе, сложилась ситуация, потребовавшая строительства шести миль новой двухпутной линии с мостом через реку Луару длиной 2190 футов. Этот строительный участок известен как «Неверский обход». Он разгрузил железнодорожные заторы в этом важном пункте.

В Из-сюр-Тиле, в передовом секторе, была построена регулировочная станция, на которой эшелоны с припасами и войсками отправлялись в пункты назначения по мере необходимости. Еще дальше к фронту, в Лиффоль-ле-Гране, находилась еще одна, меньшая регулировочная станция, контролировавшая передвижение войск и распределение боеприпасов и продовольствия. Оба этих проекта были совершенно новыми и находились в полезной эксплуатации к моменту окончания войны.

В дополнение к вышеупомянутым проектам были распланированы и построены многочисленные складские парки, больничные пути, пути артиллерийских складов, пути авиационных центров и строительные пути. В общей сложности было проложено 937 миль одиночного пути, что в эквиваленте выполнило предсказание о том, что для снабжения американской армии на фронте нам придется построить двупутную железную дорогу от французского побережья до окопов.

Складские базы, базы ремонта конского состава и ветеринарные госпитали, возведенные инженерами, неизменно оказывались полностью пригодными для нужд Американских экспедиционных сил. Было построено или приобретено в общей сложности 536 акров крытых складов, из которых около 482 акров приходилось на новое строительство. В базах ремонта конского состава было обеспечено пространство для 29 000 животных, а при необходимости планировалось разместить 48 700 животных. Было выделено пространство ветеринарных госпиталей на 17 250 больных животных. Каждый ветеринарный госпиталь требовал масштабного специального строительства: бетонных ванн для купания при лечении чесотки, операционных, площадок для выгула, навесов для сена, жилых помещений для обслуживающего персонала и ветеринарных хирургов, а также административных зданий.

В Жевре, в связи с построенной там важной складской базой, был возведен третий по величине холодильный завод в мире. Это предприятие, построенное инженерами по чертежам, подготовленным экспертами, было способно одновременно обрабатывать 5200 тонн мяса и производить 250 тонн льда в сутки. Другой аналогичный завод в Бассене имел емкость на 4000 тонн мяса.

Вспомогательные строительные работы во Франции охватывали множество сфер деятельности. Вопрос надлежащего водоснабжения стоял постоянно, и в большинстве мест, где строились госпитали, склады, мастерские или складские комплексы, попутно требовалось развитие водоснабжения. Многие системы были установлены полностью — от сбора воды у истока до ее распределения по точкам потребления, в то время как в других случаях предпринимались лишь расширения и улучшения существующих систем. Водоснабжение в зоне службы снабжения было поставлено под столь же качественный и полный бактериологический контроль и обследование, какие приняты в более нормальных условиях. В Туре, Вьерзоне, Сен-Назере и Дижоне, где складывалась неблагоприятная бактериологическая обстановка, были заключены соглашения с этими муниципалитетами, в соответствии с которыми существующие источники водоснабжения хлорировались американской службой водоснабжения.

В Из-сюр-Тиле был построен механический хлебозавод, на котором за один день можно было производить 500 000 фунтов свежего хлеба для немедленной отправки войскам на фронт. Еще одно такое предприятие было построено и введено в эксплуатацию в Нёфшато, а в Лиффоль-ле-Гране предполагалось — и были готовы планы — построить третий завод производительностью 400 000 фунтов хлеба в сутки, однако этот проект был отменен сразу после перемирия. В дополнение к этим предприятиям в базовых портах были созданы хлебопекарные мощности на 240 000 фунтов в сутки.

Было создано мазутное и бензиновое хранилище на 175 000 баррелей нефти и бензина. Крупные установки с резервуарами емкостью по 25 000 баррелей каждый, построенные на прочных бетонных фундаментах и оснащенные коммуникациями и насосной станцией для налива цистерн, следовавших на фронт, по своим размерам соперничали с установками на крупных нефтеперерабатывающих заводах нашей страны.

Для эксплуатации этих многочисленных объектов было предпринято множество энергетических разработок, причем общая мощность новых энергоисточников в 5000 киловатт, находившаяся в стадии обеспечения на момент перемирия, была отменена. Установки мощностью по 750 киловатт каждая, обеспечивавшие в общей сложности 3500 киловатт электроэнергии, находились в эксплуатации к моменту подписания перемирия, не говоря уже о многочисленных мелких агрегатах, установленных в различных точках по мере необходимости.

Были возведены артиллерийские ремонтные мастерские, а также сборочные предприятия для артиллерийского имущества и заводы по монтажу тяжелых орудий. Вблизи фронта были созданы ремонтные мастерские огромных масштабов, оснащенные комплектом станочного оборудования для ремонта и обслуживания материальной части танков и автомобильного транспорта. Были построены школы для линейного состава и штабов, причем первой и крупнейшей из них стали школы в Гондрекуре и Лангре. В удобных точках были размещены прачечные комбинаты, ремонтные базы, авиационные сборочные предприятия, очистные сооружения канализации, мусоросжигательные печи, механические ремонтные мастерские, заводы по сборке паровозов и паровозные депо. В Шамдре и в Коломбе-ле-Белль, и то и другое — в пределах короткой дневной поездки на автомобиле от фронта, находились базы ремонта танков и авиационной службы, каждая из которых занимала много акров земли и была обеспечена полным комплектом оборудования для выполнения любых работ по производству или ремонту в своих соответствующих областях.
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АМЕРИКАНСКИЕ ИНЖЕНЕРЫ ДОБЫВАЮТ КАМЕНЬ ДЛЯ РЕМОНТА ВОЕННЫХ ДОРОГ, РАЗРУШЕННЫХ НЕМЕЦКИМ СНАРЯДОМ ОКОЛО МЕНИЛЬ-ЛА-ТУРА, ФРАНЦИЯ.
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ЛЕСОПИЛЬНЫЙ ЗАВОД В КРУПНЕЙШЕМ ЛЕСНОМ ЛАГЕРЕ во ФРАНЦИИ. ДВАДЦАТЫЙ ИНЖЕНЕРНЫЙ ПОЛК ОКОЛО ЭКЛАРОНА, ФРАНЦИЯ.
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ПЕРЕВОЗКА БРЕВЕН АВТОМОБИЛЕМ-САМОСВАЛОМ, ЛАГЕРЬ КЕЛЛОГ, БОРДО, ФРАНЦИЯ.
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ПОДПОРНАЯ ПЛАТИНА В САВЕНЕ, ФРАНЦИЯ, И ЗЕМЛИ, КОТОРЫЕ БУДУТ ЗАТОПЛЕНЫ ПО ЕЕ ЗАВЕРШЕНИИ.






Лесозаготовительные работы Американских экспедиционных сил были развиты для удовлетворения возросшего спроса наших армий на лесоматериалы всех видов. Первым шагом в этом направлении стала отправка во Франции Десятого инженерного полка — лесозаготовительного полка из двух батальонов. Это произошло в сентябре 1917 года. К весне 1918 года мы набрали и обучили Двадцатый инженерный полк — лесозаготовительный полк из 10 батальонов. Позже через океан были отправлены дополнительные лесозаготовительные части. Незадолго до прекращения боевых действий все эти войска были объединены в единый полк численностью 13 000 человек, известный как Двадцатый инженерный полк. К этим силам были добавлены вспомогательные негритянские войска численностью 9000 человек, в результате чего 22 000 человек занимались исключительно вырубкой французских лесов и превращением их в пиломатериалы, требующиеся нашим войскам.

Поначалу мы испытывали трудности со снабжением необходимым оборудованием. До прибытия лесопилок лесозаготовительные части были заняты строительством лагерей и теской железнодорожных шпал. В январе 1918 года начало поступать станочное оборудование. В феврале наши войска заготовили около 3 500 000 футов пиломатериалов; в то время как в октябре заготовка за один только месяц достигла колоссальной цифры в 50 000 000 футов. К моменту окончания войны мы расширяли наши лесозаготовительные операции во Франции до выпуска 1 000 000 000 футов пиломатериалов в год.

Пиломатериалы, произведенные нашими лесопилками во Франции по 30 ноября 1918 года, позволили бы полностью построить достаточное количество бараков шириной 20 футов, которые вытянулись бы на расстояние 600 миль, если их расположить торцом к торцу — помещений, достаточных для 3 107 600 человек. В дополнение к этому объему выпуска произведенные шпалы позволили бы построить 1091 милю дорог стандартной колеи, а мелкие шпалы для 24-дюймовой колеи — построить двухпутную железную дорогу за 185 милями окопов.

Только произведенные столбы и шесты, если распилить их на 6-футовые столбы, были бы достаточны для поддержания проволочного заграждения со столбами на расстоянии в один род друг от друга, опоясывающего земной шар на треть его длины. Сваи, если поставить их торцом к торцу, образовали бы флагшток высотой 362 мили. Произведенные дрова составили бы штабель шириной 1 ярд, высотой 1 ярд и длиной 600 миль.

Лесопильное оборудование, установленное для достижения такого объема производства, включало 30 лесопилок производительностью по 20 000 футов в день, 56 лесопилок производительностью по 10 000 футов в день и 92 более мелкие лесопилки, способные выпускать шпалы и необрезной лес.

В базовом и промежуточном секторах большой объем работ требовался по поддержанию в исправности существующих дорог и шоссе, а также по строительству новых дорог в окрестностях различных новых объектов. К этой работе были привлечены опытные дорожные инженеры из числа гражданских лиц, получившие офицерские звания в армии, которым были приданы специализированные инженерные войска и рабочие батальоны. Разработка скальных пород в карьерах, профилирование дорог, устройство покрытия и последующее поддержание их в хорошем состоянии — все эти обязанности входили в сферу ответственности инженеров.



ЛЕГКИЕ ЖЕЛЕЗНЫЕ ДОРОГИ И ДОРОГИ.

Инженерные полки легких железных дорог и дорожного строительства, приданные армиям на фронте, хотя их обязанности и не уводили их так далеко или так глубоко в зону вражеского огня, могут считаться боевыми частями, поскольку они действовали совместно с боевыми войсками в полевых условиях и поддерживали их. На полки легких железных дорог были возложены строительство, эксплуатация и обслуживание легких железных дорог с шириной колеи 60 сантиметров (около 24 дюймов). Во время войны использовалось огромное количество таких путей. Эти узкоколейные железные дороги, способные работать в экстремальных условиях уклонов и кривизны и приводимые в движение легкими паровыми и бензиновыми локомотивами, имели важнейшее значение для бесперебойного снабжения стабилизированного участка. Они служили линиями связи между пунктами назначения грузов ширококолейной системы и складами в пределах прифронтовых участков. На самом переднем краю, порой всего в нескольких сотнях метров от немецких позиций, эти легкие железные дороги приводились в движение вручную или с помощью конной тяги, в то время как в тылу бензиновые локомотивы, менее заметные, чем паровозы, работали в зоне досягаемости вражеской легкой полевой артиллерии. В периоды активных действий и во время наступления эти железные дороги выполняли колоссальную работу, не только перевозя войска, боеприпасы, материалы и продовольственные запасы, но и обеспечивая возможность быстрой доставки определенного класса железнодорожной артиллерии, приспособленной для использования на тележках с колеей 60 сантиметров. Построенные из легких рельсов и стальных шпал, собранных в переносные секции, эти пути легко разрушались артиллерийским огнем, и такая участь постигала их часто, однако для саперов было лишь делом короткого времени заменить поврежденные секции новым материалом — работа, которую часто выполняли под интенсивным огнем. Инженерные войска несли большие потери при выполнении этой задачи.

Во взаимодействии с Инженерным департаментом в Соединенных Штатах американские производители разработали практичный, эффективный и стандартный тип тягового подвижного состава и вагонов для узкоколейных дорог. Это имущество доставлялось во Францию в разобранном виде, а сборка и установка на рельсы производились в Гондрекуре, где для этого было создано предприятие. К 30 ноября 1918 года было построено и введено в эксплуатацию 538 миль 60-сантиметровой колеи, а 347 паровых и бензиновых локомотивов обеспечивали тягу для эксплуатации 3281 вагона различных типов.
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ПЕРЕПЛЕТНЫЙ ОТДЕЛ ТИПОГРАФИИ КОМПАНИИ «СОЬЕТЕ ПУБЛИКАСЬОН ПЕРИОДИК».


Новые расчетные книжки изготавливались на этом предприятии и выпускались со скоростью 100 000 штук в день; при этом расходовалось 36 тонн печатной бумаги, 16 тонн пергамента для обложек, 15 тонн бумаги для конвертов, 6 тонн клея и 10 000 рулонов молескина. Париж, Франция.








Полки дорожного строительства в зоне армий строили и обслуживали дороги непосредственно в тылу фронта. Оснащенные современными дорожно-строительными машинами и грузовыми автомобилями, эти полки поддерживали дороги в состоянии, позволяющем справляться с необычайно интенсивным и тяжелым движением, сопутствующим боевым действиям на фронте. Армейские дорожные войска комплектовались из людей, привычных в гражданской жизни к дорожному строительству, работе в карьерах и строительным операциям. Они обычно работали в зоне слышимости вражеских орудий и часто под их прямым огнем. Во время наступлений, предпринятых от стабилизированной линии июня 1918 года, эти полки улучшали и дорабатывали временные дороги, проложенные через ничейную землю саперными полками боевых дивизий, с тем чтобы можно было поддерживать снабжение и переброску войск к наступающим армиям. Для обеспечения материалов для этого строительства было открыто или взято под управление у французской дорожной службы множество карьеров. В общей сложности 42 000 кубических метров камня было добыто и подготовлено к использованию в карьерах, эксплуатируемых исключительно американскими инженерами, в то время как в карьерах, эксплуатируемых совместно с французскими силами, было произведено 75 000 кубических метров.

СОСТАВЛЕНИЕ И ПЕЧАТЬ КАРТ.

Жизненно важной частью работы инженерных войск было создание и воспроизведение множества карт, необходимых для проведения тактических и стратегических операций Американскими экспедиционными силами. Во Франции был сформирован специализированный полк для проведения топографо-геодезических работ, репродукции и печати карт. Многие офицеры этого полка ранее были связаны с Американской службой береговых и геодезических изысканий и Геологической службой, и они обладали прекрасной квалификацией для работы по созданию военных карт. В Шато-Тьерри часть этого подразделения быстро составила крупномасштабную карту нового региона, в котором неожиданно оказался театр военных действий, тем самым дополнив превосходную мелкомасштабную карту, существовавшую для всей Франции, но недостаточную по точности для ведения нашего артиллерийского огня. Эта работа выполнялась в сжатые сроки, но она внесла свой вклад в последующие американские успехи в том районе. На эти войска также была возложена задача по предоставлению артиллерии математических азимутов и координат, на основе которых выполнялся артиллерийский огонь с закрытых позиций.

Карты, использовавшиеся даже на стабилизированных фронтах, постоянно перерабатывались и изменялись. Данные и сведения, на которых основывались эти изменения и переработки, непрерывно поступали из фотографического подразделения авиационной службы, от разведывательной службы, артиллерии и саперных полков с фронта. Вследствие этого новые карты приходилось готовить постоянно и предоставлять всем организациям и офицерам, занимающимся их использованием. Кроме того, столь крупной армии, как наша, требовалось внушительное количество полевой печатной продукции для распространения своих приказаний и информации.

Как только наши силы прибыли во Францию, стало очевидно, что французское предприятие по производству карт не сможет удовлетворить наши потребности. В связи с этим начальник Инженерного управления в Соединенных Штатах распорядился закупить оборудование для базового печатного предприятия, достаточно крупного, чтобы обеспечить всю печать карт для армии численностью 1 000 000 человек. Специальное оборудование, заказанное в Соединенных Штатах для этого предприятия, не прибыло во Францию в течение 1917 года, поэтому Американские экспедиционные силы приобрели за рубежом пять крупных ротационных литографических прессов, несколько типографских прессов, а также ряд линотипных машин и другого печатного оборудования.

Базовое печатное предприятие было создано в Лангре, Франция. Весной 1918 года американское оборудование прибыло, и после этого базовое печатное предприятие получило возможность печатать не только необходимые текущие карты, но и базовые карты, которые до этого поставляли французы. Кроме того, во время тяжелых боев в июле и августе 1918 года наше печатное предприятие снабжало базовыми картами их участков фронта Седьмую и Восьмую французские армии.

Потребности в картах и печатной продукции неуклонно росли, пока штат базового печатного предприятия не вырос до 35 офицеров и 750 рядовых. С 15 июля по 15 сентября 1918 года предприятие работало непрерывно, 24 часа в сутки, чтобы выполнять необходимый объем работ. К этому времени в мастерской имелось 10 ротационных линотипных машин, 4 линотипные машины и несколько тигельных печатных прессов; ежемесячно печаталось в среднем более 1 200 000 литографических оттисков и 500 000 листов печатной продукции. В ноябре предприятие выдало 1 900 000 литографических оттисков и более 1 000 000 листов наборной работы.

В дополнение к базовому печатному предприятию при штабе каждой армии имелась передовая печатная мастерская, обеспечивавшая карты в тех случаях, когда они требовались в течение нескольких часов. При базовом печатном предприятии у нас имелся отдел по изготовлению рельефных карт — работу, которую ранее выполняло для нас французское правительство.

Оборудование для военного картосоставления в этот период пополнилось изобретением майора Джеймса Н. Бэгли из Инженерного корпуса США, получившим название аэрокартографа, или аэрофотоаппарата. Три объектива камеры Бэгли на высоте 5000 футов могли сфотографировать полосу территории шириной 3½ мили.

ВОЕННЫЕ МОСТЫ.

Наука строительства военных мостов стара. Когда была объявлена война с Германией, Соединенные Штаты уже разработали свое тяжелое понтонное имущество, которое было стандартным по конструкции и в то же время мало изменилось со времен Гражданской войны. Как только мы официально приняли решение отправить войска против Германии, инженеры заказали огромное количество этого имущества и к концу 1917 года имели его в изобилии, готовым к отправке за океан. Однако наши поставки во Францию сдерживались нехваткой океанского тоннажа, особенно после того, как мы начали использовать каждое доступное судно для перевозки людей.
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ГРУЗОВИКИ С СУДОВЫМИ СВАЯМИ В ПУТИ К ФРАНЦУЗСКИМ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫМ ПУТЯМ ВБЛИЗИ БРЮЙЕ, ФРАНЦИЯ.
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ЗАБИВКА СВАЙ ДЛЯ ПЕШЕХОДНОГО МОСТА ИНЖЕНЕРАМИ ВО ФРАНЦИИ.
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ПЕШЕХОДНЫЙ МОСТ, ПОСТРОЕННЫЙ ИНЖЕНЕРАМИ ЧЕРЕЗ КАНАЛ ВОСТОКА ВБЛИЗИ ДЕРЕВНИ БРИЕЛЬ, ФРАНЦИЯ.

Этот мост был построен под интенсивным огнем вражеских орудий.






Тем временем усилия инженеров были направлены на разработку стандартного понтонного имущества, достаточно прочного, чтобы выдерживать танки и тяжеловесную артиллерию современности. Старый понтонный мост был сначала усилен для перевозки нагрузок по 5 тонн на каждую из двух осей, расположенных на расстоянии 10 футов или более друг от друга. Стандартное имущество довоенного образца выдерживало лишь 3 тонны при аналогичном размещении.

Следующим шагом стала разработка моста, который выдерживал бы осевые нагрузки в 10 тонн при расстоянии между осями 12 футов и более, хотя при практическом использовании этот мост показал способность выдерживать нагрузку в 15 тонн, сосредоточенную на одной оси. Как только эти разработки были завершены, чертежи были отправлены почтой в Американские экспедиционные силы, чтобы инженерный корпус за рубежом мог изготовить балки и металлические детали на собственных заводах и в мастерских во Франции. Когда боевые действия прекратились, инженеры проектировали плот, способный перевозить самое тяжелое переносное артиллерийское вооружение, находившееся тогда в производстве в Соединенных Штатах.

В 1917 году Инженерный департамент разработал проекты стандартного сборного стального моста, состоящего из коротких секций решетчатых стальных ферм, которые можно собирать для получения ферм, варьирующихся с шагом 11 футов до максимального пролета около 90 футов. Две такие фермы с упомянутым пролетом были способны выдержать нагрузку в 30 тонн, и их можно было возвести за считанные часы на заранее подготовленных устоях или сооруженных на скорую руку из развалин разрушенного строения. Эти мосты производились в нашей стране в массовом порядке и были готовы к отгрузке, когда было подписано перемирие.

В ходе Аргоннского наступления армейские мостовые войска ремонтировали и заменяли разрушенные отступающим противником мосты так быстро, как только удавалось обеспечить материал и рабочую силу в необходимых точках. Для этой работы широко использовался тяжелый брус, и в целом возводились эстакадные конструкции как наилучшим образом отвечающие условиям относительно мягких мест переправ и мягкого дна рек.

Боевые действия во французской местности с ее многочисленными узкими, но глубокими ручьями и каналами показали нам желательность создания переносного плавучего пешеходного моста. Такой мост был спроектирован и произведен инженерами во Франции. Многие переправы через реку Маас и близлежащие каналы под пулеметным и артиллерийским огнем с возвышенностей на восточном берегу стали возможны благодаря использованию этих мостов.

МАСКИРОВКА.

Хотя маскировка существовала в природе с начала времен, ее применение в военном деле в грандиозных, научных масштабах стало почти исключительно результатом Великой войны. Маскировка, благодаря огромному развитию воздушного наблюдения и аэрофотосъемки, а также воздушного бомбометания и огня артиллерии с закрытых позиций, стала жизненно необходимой для каждого рода войск, как глубоко в тылу, так и на фронте. Любое вооружение и военная техника или личный состав, чье положение было замечено, оказывались во власти противника, но, кроме того, подобное наблюдение могло выдать стратегические планы. Потребность в маскировке стала всеобщей.



Организация маскировки была тщательно проработана как для полевых условий, так и для фабрик, в то время как одна из важнейших обязанностей — обучение — осуществлялась в армейских и корпусных школах и артиллерийских лагерях, где тысячам офицеров и рядовых преподавали как необходимость, так и методы маскировки.

Наши начинания в этом направлении в значительной степени основывались на методах, разработанных французами и британцами. В определенном отношении маскировка представляла собой вопрос массового производства. Это касалось производства материалов, используемых для сокрытия орудий, дорог и других стратегических объектов, попадающих в поле зрения вражеских наблюдателей на земле или с воздуха.

В этой работе британцы ничего не предпринимали без тщательнейшего научного исследования, включая аэрофотосъемку всех использованных ими материалов, в то время как французы больше полагались на свое врожденное художественное чувство цвета и формы. Маскировочный материал, производимый британцами в массовом порядке, состоял главным образом из мешковины, нарезанной полосами шириной около 1 дюйма и длиной 12 дюймов, окрашенной в требуемые тона краской на масляной эмульсии. Для укрытия артиллерии это вплеталось узлами в рыболовные сети и проволочную сетку. Французы для этих целей использовали рафию — обычный продукт Мадагаскара, жители которого широко используют ее для изготовления своих фантазоподобных одеяний. Рафия окрашивалась, а затем завязывалась узлами на сетях и проволоке на французских маскировочных фабриках.

После тщательного изучения мы переняли британскую систему и стали использовать мешковину. Наши инженеры приняли такое решение из-за невозможности найти стойкие красители для рафии, а также потому, что рафия более огнеопасна, чем мешковина, а также дефицитнее и дороже.

Первый запрос на маскировочный материал, который мы получили, включал укрытия для орудий, костюмы снайперов, манекены голов, силуэты и некоторые чехлы для авиационных ангаров. Чтобы удовлетворить этот спрос на начальном этапе, инженерные войска за рубежом арендовали фабричное здание в Париже и выпускали достаточное количество продукции силами 30 солдат срочной службы и 100 французских женщин.

Но по мере увеличения численности американских войск на фронте спрос на маскировочные материалы стал быстро расти. Позиции батарей некоторых типов требовали около 4000 квадратных ярдов маскировочного покрытия. Чехлы для авиационных ангаров требовались в большом количестве, и каждый из них представлял собой специальный заказ из-за различающихся условий местности. Стало очевидно, что нам требуется значительное расширение наших площадей под маскировочные фабрики.

В январе 1918 года инженеры получили около 20 акров земли в Дижоне, департамент Верхняя Марна, городе на главной линии снабжения на север через сортировочную станцию в И-сюр-Тиль. Они немедленно приступили к возведению зданий, и в течение 20 дней это предприятие начало выдавать продукцию. К ноябрю фабрика в Дижоне насчитывала около 40 зданий, включая кузнечно-механический цех, швейный цех, малярный цех, лабораторию и мастерскую игрушек, где изготавливались манекены и силуэты. Фабрика выпускала артиллерийские укрытия со скоростью 50 000 квадратных ярдов в день.

Общий объем выпуска маскировочных покрытий для всех целей требовал около 3 000 000 квадратных ярдов мешковины в месяц. К моменту прекращения боевых действий Американские экспедиционные силы использовали маскировочные материалы на сумму 1 500 000 долларов ежемесячно.

Благодаря новым методам производства нам удалось снизить вес покрытий из рыболовных сетей. Мы разработали два важных полевых устройства: одно — усовершенствованную раму и комплект для защиты мобильной артиллерии (это оборудование впоследствии было принято на вооружение британцами), а второе — зонтичное укрытие для пулемета, обладающее особыми преимуществами. Центральный маскировочный завод Американских экспедиционных сил в Дижоне признавался непредвзятыми наблюдателями лучшим по оснащению и самым эффективным на Западном фронте.

При проектировании Дижонского маскировочного завода предполагалось, что американским силам потребуется огромное количество замаскированных наблюдательных пунктов, силуэтов, манекенов голов, снайперских костюмов и других скрывающих устройств. Именно для этого производства была создана мастерская игрушек в Дижоне, представлявшая собой своего рода студию для художников и скульпторов, числившихся в 40-м инженерном полку, который являлся маскировочным полком. Однако эти различные приспособления для обмана противника использовались главным образом в статичных действиях позиционной окопной войны. К тому времени, когда американские силы вступили в войну в больших количествах, борьба превратилась в маневренную войну, в которой окопы остались далеко позади. Кроме того, американские войска в основном оказались в секторах, которые были хорошо покрыты лесом и поэтому обеспечивали изобилие надежных мест для наблюдения. В результате американские войска никогда широко не использовали те хитроумные и интересные достижения в области маскировки, с которыми знакома широкая публика.

Одним из лучших наблюдательных пунктов была имитация ствола дерева, изготовленная из броневой стали и устанавливаемая на передовых позициях в ночное время. И британцы, и французы широко использовали их. Британское дерево состояло из овальной оболочки из марганцовистой стали. Она покрывалась жестью, рифленой под имитацию коры, и дополнительно маскировалась краской, штукатуркой и натуральной корой.

Когда возникала необходимость установить такой пункт, художник-маскировщик тайком делал точный набросок ствола дерева, который предстояло воспроизвести в броневой стали. Этот набросок затем уносили в мастерскую, где искусственное дерево изготавливалось в точном соответствии с оригиналом. Металлическое дерево строилось так, чтобы покоиться на основании с петлями, удерживающими его с одной стороны. Ночью отрывались две сапы, или траншеи, к выбранному натуральному дереву. Рабочие в одной из этих траншей спиливали бессучковый обрубок и уносили его с дороги. Дерево из броневой стали подтаскивали по другой траншее. Основание устанавливалось на место, и затем все дерево поднималось на петлях с помощью канатов до тех пор, пока не принимало вертикальное положение и не становилось столь же реалистичным, насколько это позволяло мастерство. Внутри дерева находилась железная лестница, ведущая к сиденью в верхней части ствола. У этого сиденья находились смотровые щели и подставка под телефон, который соединялся с коммутатором в соседней траншее. Сапа, закрытая сверху, служила галереей, ведущей обратно в траншею.

Американские маскировочные подразделения построили лишь одно такое дерево, используя его в качестве учебного пособия. Подобные объекты были бесполезны в наступательном маневренном движении, поскольку в таких обстоятельствах они играли бы важную роль лишь в течение короткого времени, а затем оказались бы далеко в тылу.

Однако Дижонская фабрика выпустила ряд небольших наблюдательных пунктов для использования на краях воронок от снарядов. Наши войска называли их «ульями», а английские солдаты — «куполами». Каждый из них строился из легкого металла и покрывался проволочной сеткой и штукатуркой. Он маскировался краской и клочками травы для имитации внешнего вида окружающей местности, часто усеиваясь консервными банками или старыми ботинками, чтобы казаться скоплением мусора. Излюбленным способом создания смотровой щели для «улья» было покрытие марлей отверстия, прорезанного в нижней части старого ботинка, который затем прикреплялся к наблюдательному пункту.

Еще одним устройством, изготавливаемым Дижонской фабрикой, был окопный перископ. Он строился и устанавливался так, чтобы выглядеть как обычная палка, небрежно брошенная на землю. Для перископов мы также использовали имитации колышков, естественно размещенные в проволочных заграждениях. Британцы в отдельных случаях использовали имитации окопных телефонных столбов для маскировки своих перископов.

Дижонская мастерская выпускала большое количество силуэтов и манекенов. Они рисовались с натуры художниками в Дижоне, а затем вырезались из обычной стеновой фанеры. Солдат 40-го полка позировали в качестве моделей для этих силуэтов. Использовались самые разные позы, но почти все они изображали солдат в момент вылезания из окопа или бегущих с оружием в руках навстречу противнику. Обмундирование окрашивалось в нейтральные тона, но лица и руки раскрашивались яркими красками, чтобы быть заметными на значительном расстоянии в серой дымке рассвета, когда обычно применялись силуэты.

Целью этих манекенов голов и силуэтов было вызвать огонь противника, чтобы заставить его обнаружить свои силы и позиции. Обычный метод применения заключался в том, чтобы разместить несколько силуэтов, возможно, несколько дюжин, в воронках от снарядов перед окопами. Силуэты устанавливались так, чтобы их можно было заставить мгновенно встать в полный рост при натяжении канатов из окопов. В назначенный момент канаты натягивались одновременно, и у противника создавалось впечатление штурмовой группы, идущей в атаку на предельной скорости.



Британские войска называли эту операцию «китайской атакой». Немцы не применяли ее широко. Силуэты почти всегда обманывали противника, как, впрочем, они обманули бы кого угодно при таком освещении и в таких обстоятельствах. Британцы часто забавлялись, читая в немецких коммюнике, что эти «китайские атаки» воспринимались противником всерьез. Не один такой «отпор» силуэтам вошел в немецкие отчеты как локальный успех. Однажды немцы настолько серьезно отнеслись к «китайской атаке», что сосредоточили против нее войска, в результате чего британцы смогли завоевать значительное пространство на ослабленных участках по обе стороны от мнимой атаки.

Дижонская фабрика изготовила около тысячи силуэтов, а также большое количество манекенов голов — последние устройства предназначались для выманивания огня снайперов. Однако эти симулякры нашли свое главное применение в учебных школах во Франции, поскольку они были исключительно приспособлены для окопной войны, а к тому времени, когда американские силы прибыли на фронт в значительных силах, полным ходом шла маневренная война.

В Дижоне было выпущено несколько тысяч снайперских костюмов. Эти костюмы изготавливались из мешковины, напоминая по внешнему виду пижамы плюшевых мишек, которые носят маленькие дети. Они окрашивались под цвет местности: либо раскрашивались под камни, либо оснащались травянистым покрытием. Дополнением к этому костюму служил матерчатый чехол для снайперской винтовки.

Снайперские костюмы были настолько обманчивы, что защищали человека от наблюдения даже на близких расстояниях, а при исключительной тщательности изготовления человек мог замаскироваться настолько эффективно, что наблюдатель мог наступить на него, прежде чем заметить. Американский офицер маскировки по возвращении из Франции привез с собой снайперский костюм и нашел ему новое, но практичное применение, когда его пригласили поохотиться на уток в компании любителей спорта. Остальные охотники сидели в засидках, а офицер в снайперском костюме вышел на открытое место и подстрелил больше уток, чем все остальные стрелки вместе взятые смогли добыть.

Дижонский маскировочный завод также выпустил большое количество чехлов для так называемых ангаров Бессено для самолетов. Эти ангары представляли собой большие палатки, устанавливаемые на аэродромах вблизи фронта. Вскоре выяснилось, что пытаться замаскировать такие палатки днем нецелесообразно, поскольку они давали множество указаний на свое местоположение, несмотря на все усилия по маскировке со стороны американцев и союзников. Однако главная опасность для аэродромов исходила ночью, когда в небе появлялись немецкие бомбардировщики. Даже темной ночью белая палатка оказывалась хорошей мишенью для вражеских авиаторов. Вследствие этого была предпринята попытка маскировать ангары Бессено только в ночное время. Окрашивать сами палатки оказалось нецелесообразно, так как водонепроницаемый брезент плохо впитывал краску. Решением стало большое укрытие из мешковины. Оно окрашивалось разрозненными пятнами цвета, во многом так же, как артиллерия окрашивалась в целях маскировки. На заводе такие укрытия раскладывали на земле и раскрашивали половыми щетками, макаемыми в акварель.

Вся машинерия в Дижоне, за исключением двух токарных станков, двух сверлильных станков и ножниц для резки металла, была спроектирована и построена на самом предприятии. Работа по обеспечению маскировочными покрытиями требовала нарезки огромного количества мешковины на полосы. Английские маскировочные мастерские использовали стационарные ножи и машину, приводимую в движение рукояткой. Американские инженеры в Дижоне спроектировали механическую режущую машину с большим количеством круглых, вращающихся ножевых лезвий. Изобретение этой машины увеличивает производство полос мешковины на 900 процентов при том же штате. Инженеры предприятия также спроектировали балки для краски и специальное оборудование, которое позволяло смешивать 4000 галлонов краски в день.

На этом предприятии было занято около 1000 французских женщин. Руководство уделяло большое внимание условиям их жизни. Для их детей были построены специальные ясли — «Ясли» (Crèche). Медсестры Американского Красного Креста ухаживали за малышами в то время, пока их матери работали. Многие из нанятых женщин были беженками, изгнанными из некогда благоустроенных домов. Их дети поправились на хорошей пище, предоставляемой армейской кухней, и матери были соответственно счастливы. Для работниц фабрик часто устраивались развлечения. Художники мастерской работали в часы досуга и в конце концов изготовили декорации и реквизит для настоящего янки-цирка, со всеми зверями и прочим; впрочем, зверинец состоял главным образом из папье-маше с людьми-операторами внутри зверей. Первое представление цирка состоялось в День благодарения 1918 года, и зрители были настолько восхищены, что потребовали повторения. После трех таких вызовов на бис было предложено давать представления в Дижоне, городе с населением более 50 000 человек, с взиманием платы за вход. Этот совет был выполнен, и цирк имел такой успех, что инженеры смогли передать в фонд помощи французским сиротам значительную сумму денег.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ.

Приведенный выше рассказ в общих чертах дает представление о масштабе деятельности и достижениях инженерных войск за 19 месяцев реальных боевых действий во Франции. Для обеспечения организации технических войск и специалистов, сделавших все это возможным, первоначальный Инженерный род войск армии США был увеличен до 131,5 раза по сравнению с его довоенной численностью, а доля инженерных войск по отношению к общим силам возросла с 1,6 процента до 10,8 процента. Для достижения этого был предъявлен огромный спрос на технические профессии и на отрасли промышленности нашей страны. В удовлетворении этого спроса неоценимую помощь оказали инженерные общества и инженерные журналы, патриотическая работа которых заслуживает высочайшей похвалы.

В ситуациях, требующих специальных знаний, почти всегда находился какой-нибудь специалист, способный приспособить себя и свою работу к военным нуждам. Офицеры-инженеры для боевых полков были молодыми представителями технических профессий, которых направляли в учебные лагеря, созданные для этой цели, и там давали основы строго военных знаний. Впоследствии это обучение дополнялось курсами в инженерных школах и школах родов войск, расположенных во Франции. Офицеры для обучения полков поставлялись из Инженерного корпуса, причем эти люди обладали как военными, так и техническими знаниями, что делало их пригодными для командования. Разнообразие образования и опыта, необходимых во всех ветвях инженерной службы, можно понять, рассмотрев обязанности различных подразделений, отправленных во Францию во время войны — специализированных подразделений, в дополнение к строго боевым дивизионным полкам, которые также насчитывали среди своего офицерского и рядового состава множество технических специалистов высокой квалификации.

У нас были, например, семь полков железнодорожного строительства, два батальона железнодорожного строительства, один полк и пять батальонов железнодорожного путевого хозяйства, два батальона обслуживания железнодорожного оборудования, четыре полка и один батальон для эксплуатации наших главных военных железных дорог во Франции, три полка для эксплуатации легких железных дорог во Франции и их ремонтных мастерских, два полка для эксплуатации регулярных железнодорожных мастерских, два полка и шесть батальонов для строительства зданий и других общестроительных работ, два полка для хранения и транспортировки инженерного имущества, лесоводческий полк, полк строительства легких железных дорог, полк строительства дорог, полк водоснабжения, минно-подрывной полк, карьерный полк, технический полк для проведения изысканий, звуковой разведки и определения позиций противника с помощью специальной аппаратуры, три геодезических и печатных батальона, два батальона железнодорожных перевозок, электротехнический и механический полк, несколько рот для работы на кранах, маскировочная служба, пять рот внутренних водных путей, пять понтонных парков [в оригинале: ponton trains], понтонный парк, батальон железнодорожных перевозок и складов, а также прожекторный полк.

Используя и применяя новые знания и научные достижения последних лет, опираясь на фонд опыта, приобретенный Регулярной армией в ее теоретических исследованиях и прошлых войнах, задействуя огромный запас технического мастерства, который помог этой Нации достичь ее нынешнего коммерческого и промышленного положения, инженеры армии США работали и сражались, планировали и совершали во Франции работу, которая по своим масштабам превосходит любое аналогичное предприятие, зафиксированное в американской истории. От базового порта до первых волн штурма позиций противника инженерные войска постоянно находились в бою с первого до последнего дня и всегда «продолжали действовать» с высокими идеалами профессии и с девизом Инженерного корпуса «Essayons» перед глазами.







ГЛАВА II.
ВОЕННЫЕ ЖЕЛЕЗНЫЕ ДОРОГИ.


При установлении связи между нашими крупными базами снабжения на французском побережье и внутренними пунктами, а также с бойцами на различных театрах военных действий, Департамент военных железных дорог Инженерного корпуса счел необходимым обеспечить тысячи миль железнодорожного пути от стандартной колеи до узкой 60-сантиметровой разновидности, построенной прямо у границы ничейной земли, построить и отправить за моря тысячи практически всех видов товарных вагонов, построить сотни локомотивов и перебросить их в Европу, а также предоставить сборные пути, которые можно укладывать под сильным артиллерийским огнем, и санитарные поезда, способные заботиться о наших раненых.

10 июля 1917 года генерал Першинг прислал телеграмму с сообщением, что французы запросили 300 локомотивов и 2000 километров путей в дополнение к многочисленным наименованиям принадлежностей, которые сопутствуют заказу такого размера. Поставка локомотивов запрашивалась к 15 октября 1917 года, а путей — к 31 декабря 1917 года.

Было установлено, что Американский локомотивный завод построил для Франции паровозы типа «Консолидейшн» вполне удовлетворительного типа, а аналогичные локомотивы для использования британскими силами на французской земле выпускались Заводом Болдуина. После решения принять тип локомотива «Консолидейшн», который обычно используется в грузовых перевозках в Соединенных Штатах, с этими двумя концернами были немедленно заключены соглашения на строительство по 150 локомотивов каждым.

Локомотив «Консолидейшн» весит 166 400 фунтов и является примерно самым тяжелым из тех, что могут использоваться во Франции. Он имеет одну пару бегунковых колес и четыре пары движущих колес. Паровоз ровно такого размера, какой максимально возможно использовать в пределах габаритов французских туннелей и платформ. Однако тип, отправленный во Францию, был далеко не столь крупным и тяжелым, как общая масса грузовых паровозов, используемых здесь.

Заказ на 150 паровозов был размещен на предприятии Болдуина 19 июля 1917 года, и первый локомотив этого заказа был готов к отгрузке 10 августа 1917 года — прошло ровно 20 рабочих дней между датой размещения заказа и днем, когда первый паровоз был полностью собран и готов к отгрузке.

Считается, что это установило новый рекорд по строительству локомотивов в Соединенных Штатах и, вероятно, в мире для паровоза такого размера. Все остальные локомотивы в этом заказе были поставлены вовремя: 36 паровозов Болдуина были отправлены с завода в августе, 71 в сентябре и оставшиеся 43 в октябре. Из локомотивов, заказанных на Американском локомотивном заводе, 133 были отправлены в октябре и оставшиеся 17 в ноябре.

Из-за различий в деталях конструкции первоначальная цена, установленная на локомотивы, выпускаемые Американским локомотивным заводом, составляла 51 000 долларов каждый, а на паровозы завода Болдуина — по 46 000 долларов. Авансовые платежи за эти паровозы снизили цену на 1 000 долларов за каждый.

Изменения в окраске и других мелких деталях привели к дополнительной экономии по 60 долларов на каждом локомотиве, построенном заводом Болдуина, и по 400 долларов на каждом паровозе, выпущенном Американским заводом, так что чистая стоимость каждого локомотива Болдуина составила 44 940 долларов, а каждого американского локомотива — 49 600 долларов.

После долгих раздумий и после выполнения этого первоначального заказа было решено сделать тип паровоза Болдуина стандартным, и все последующие заказы на паровозы ушли на завод Болдуина.

По мере того как время от времени размещались заказы у представителей Болдуина, происходило снижение цены, так что последние паровозы из общего числа в 3 340 заказанных у этого концерна были получены по 37 000 долларов каждый. Заказы на 1 500 таких паровозов в конечном итоге были отменены без каких-либо затрат для Правительства Соединенных Штатов. Экономия, достигнутая за счет снижения цены на заказанные паровозы при использовании первоначальной цены в качестве базы для сравнения, составила 22 989 385 долларов.

Всего в Американские экспедиционные силы было отгружено 1 303 локомотива, из которых 908 были введены в эксплуатацию к 11 ноября 1918 года.

Во время суровой зимней погоды 1917–1918 годов и одновременной нехватки тяговой силы на американских железных дорогах 142 таких паровоза «Консолидейшн», построенных для Американских экспедиционных сил, были переданы американским железным дорогам для помощи в критической ситуации в нашей стране. Использование этих паровозов здесь стало возможным благодаря внесению изменений в сцепные приборы и некоторым другим незначительным дополнениям в соответствии с требованиями наших законов о безопасности оборудования.

В то время, когда эти паровозы передавались Управлению железных дорог, мы производили локомотивы для Франции гораздо быстрее, чем удавалось обеспечить тоннаж для их транспортировки за океан. Эти локомотивы прослужили, помогая транспортным возможностям в нашей стране, в среднем по 6 месяцев и 28 дней каждый, прежде чем были отозваны для отправки во Франции. Пока они работали на Управление железных дорог, они приносили прибыль правительству из расчета 32,3 процента годовых.


[image: ]
STANDARD GAUGE 10-WHEEL CONSOLIDATION (BALDWIN) LOCOMOTIVE. CYLINDER, 21 INCHES × 28 INCHES.

Диаметр ведущих колес — 56 дюймов; колесная база паровоза — 23 фута 8 дюймов; колесная база паровоза и тендера — 57 футов 4½ дюйма; вес в рабочем состоянии: паровоза — 166 400 фунтов, тендера — 112 000 фунтов; сила тяги — 35 600 фунтов; емкость: воды — 5 400 галлонов, топлива — 9 тонн.
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ПОЕЗД С ПРОДОВОЛЬСТВИЕМ ВБЛИЗИ МЕНИЛЬ-ЛА-ТУР, ФРАНЦИЯ.






Следует также отметить, что генеральный директор военных железных дорог был назначен хранителем не поставленных локомотивов, заказанных русским правительством на заводах Болдуина и Американском заводе. В январе 1918 года в общей сложности 200 таких русских локомотивов были выкуплены, и паровозы были переоборудованы под американские требования путем изменения колеи с 5 футов на 4 фута 8½ дюйма и изменения системы сцепки под наш стандарт. Цена каждого из них составляла 55 000 долларов. Завод Болдуина передал свои 100 паровозов Управлению железных дорог в период с 3 февраля по 20 мая 1918 года, а Американский завод осуществил поставки в период с 19 февраля по 30 мая 1918 года.

Совокупная стоимость этих локомотивов составила 11 000 000 долларов, а их общий доход от аренды с железных дорог — 2 585 475 долларов по состоянию на 31 декабря 1918 года, что составляет 23,5 процента от первоначальной стоимости, или арендную ставку в размере 29,8 процента годовых.

Заказы на 90 103 товарных вагона для использования Американскими экспедиционными силами также были размещены у американских подрядчиков. Из них заказы почти на половину — ровно на 40 915 вагонов — были размещены непосредственно перед перемирием, и эти контракты были аннулированы с небольшими издержками для правительства. К концу 1918 года за океан было отгружено в общей сложности 18 313 товарных вагонов, причем почти все эти вагоны имели грузоподъемность 60 000 фунтов. Жесткие торги при закупке этих вагонов привели к экономии 15 737 633 долларов по сравнению с первоначально названными ценами.

Впервые в истории американские локомотивы были отправлены через Атлантику в трюмах судов на собственных колесах. В нашей обычной внешней торговле и даже при ранних поставках локомотивов для Американских экспедиционных сил как паровозы, так и вагоны разбирались у побережья, а их детали упаковывались для удобной и экономичной погрузки на суда. Каждый из первых локомотивов, отправленных во Францию, упаковывался в 19 ящиков, в то время как детали обычного крытого товарного вагона упаковывались в 26 ящиков.

Однако 29 октября 1917 года генерал Аттербери обратил внимание на то, что англичане перевозят локомотивы через Канал на их собственных колесах, и заявил, что это приведет к огромной экономии времени, денег и рабочей силы, если такое соглашение удастся организовать для поставок из Соединенных Штатов. Тем не менее производители локомотивов не рекомендовали этого делать. Того же мнения придерживались наши собственные люди по отправке войск и Комитет по управлению судоходством. Попытки получить железнодорожные паромы с линии Ки-Уэст — Гавана и из Квебека для перевозки локомотивов на собственных колесах через океан не увенчались успехом.

Наконец, однако, после многочисленных попыток найти суда с большими люками рудовоз «Фелтор» (Feltore) был загружен 33 локомотивами на их собственных колесах, переложенными прессованным сеном. Этот пароход вышел в море 18 мая 1918 года, и его прибытие во Францию привело к следующей телеграмме от генерала Першинга:


Отправка собранных локомотивов на судне «Фелтор» прошла очень успешно. Судно полностью разгружено от локомотивов и грузов за 13 дней с экономией 15 судо-дней при выгрузке 33 собранных локомотивов по сравнению с таким же количеством несобранных локомотивов и дополнительной экономией 14 дней работы сил по сборке. Наблюдения капитана Байрона, который прибыл с этими локомотивами, показывают, что путем погрузки локомотивов в два яруса, размещения деталей кабины и инструментов, находящихся ныне в отдельных упаковках, в пространстве тендера и топок можно загрузить от 40 до 45 локомотивов.


Впоследствии пароходы «Кубор» (Cubore), «Фирмор» (Firmore) и «Сантор» (Santore) были назначены для выполнения задачи по перевозке этих паровозов через океан на их собственных колесах. Общее количество локомотивов, отправившихся за рубеж таким образом, составило 533. После подписания перемирия мы продали французскому правительству 485 локомотивов, из которых 142 были отгружены к 1 января 1919 года.

Предпринимались также попытки переправить уже собранные товарные вагоны, но это тоже встретило множество возражений. В конце концов 1 000 вагонов были построены для отправки в сборе, но подписание перемирия остановило отгрузку. Экономия на стоимости отправки локомотивов на их собственных колесах составила 750 долларов на каждый из них, а отправка вагонов на их собственных колесах позволила бы сэкономить в среднем по 20 долларов на вагон. Но вдобавок к этому к экономии следует прибавить и стоимость сборки на другой стороне, составляющую 800 долларов на каждый локомотив.

Количество вагонов, фактически отправленных за океан для Американских экспедиционных сил, если составить из них один сплошной поезд, составило бы 140 миль в длину.

В августе 1918 года поступил запрос из-за рубежа производить локомотивы со скоростью 300 в месяц и товарные вагоны со скоростью 8 200 ежемесячно. Механизмы для достижения этого выпуска были запущены немедленно и оказались настолько эффективными, что в течение сентября и октября и вплоть до подписания перемирия паровозы действительно производились и отгружались с Завода Болдуина с такой скоростью. Эта компания выпускала наибольшее количество локомотивов, когда-либо производимых какой-либо одной компанией за тот же отрезок времени.

Также были приняты меры по увеличению производства товарных вагонов для удовлетворения любых возможных потребностей океанских тоннажных возможностей, и, если бы перемирие не было подписано, мы планировали выпустить в течение декабря 11 000 комплектных товарных вагонов и поддерживать этот темп производства до тех пор, пока не выполним все заказы генерала Першинга.
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ПОГРУЗКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ ЛОКОМОТИВОВ В СБОРЕ НА БОРТ СУДНА.
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ЦИСТЕРНА С КОЛЕЕЙ 60 САНТИМЕТРОВ.

Емкость в галлонах — 2 500. В фунтах — 22 000. Длина по концевым балкам — 22 фута 1¼ дюйма; ширина по боковым балкам — 5 футов 7 дюймов; вес — 12 000 фунтов.
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САМОРАЗГРУЖАЮЩИЕСЯ ВАГОНЫ-УГОЛЬНИКИ (V-ОБРАЗНЫЕ САМОСВАЛЫ) С КОЛЕЕЙ 60 САНТИМЕТРОВ.

Capacity, 27 cubic feet. Length over couplers, 6 feet 9 inches. Width of body, 48⅝ inches.
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ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫЕ ЛОКОМОТИВЫ, УПАКОВАННЫЕ С ПРЕССОВАННЫМ СЕНОМ В ТРЮМЕ СУДНА.






При нашей первой закупке рельсов, составившей 102 000 тонн, уплаченная цена составляла 38 долларов за тонну бессемеровской стали и 40 долларов за тонну мартеновской стали по сравнению с ценой в 59 долларов за тонну, которую платили русские, и ценами в пределах от 54,36 до 61,87 долларов, которые платили французы. Экономия по этой статье составила приблизительно 2 040 000 долларов по сравнению с ценами, уплаченными русскими, и 1 938 000 долларов по сравнению с ценами, уплаченными французами.

В связи с нашей первой закупкой этих стальных рельсов следует отметить, что компания «Лакаванна Стил Компани» (Lackawanna Steel Co.) и компания «Юнайтед Стейтс Стил Продактс Компани» (United States Steel Products Co.) согласились продать нам рельсы на этой основе. Заказы были размещены у этих компаний, но не у двух других — «Камбрия Стил Компани» (Cambria Steel Co.) и «Бетлхем Стил Компани» (Bethlehem Steel Co.), — которые отказались принять предложенную цену.

Все последующие заказы на стальные рельсы производились из расчета 55 и 57 долларов за тонну соответственно для бессемеровской и мартеновской стали; эта цифра была установлена Советом военной промышленности во исполнение правительственной политики по стабилизации промышленности путем установления фиксированных цен, одинаковых для всех покупателей — самого правительства, союзников и публики.

Во Франции было уложено в общей сложности 937 миль железнодорожного пути стандартной колеи из материалов, отгруженных из нашей страны.

Значительная экономия средств была достигнута путем изменения конструкции товарных вагонов, запрошенных нашими заморскими силами. Их первоначальный запрос касался 17 000 двухосных [в оригинале: four-wheel] вагонов французского типа грузоподъемностью от 10 до 20 тонн на вагон. Наши исследования здесь убедили нас, что на французских железных дорогах можно использовать вагоны американского типа грузоподъемностью 30 тонн. Вследствие этого мы рекомендовали отправить за рубеж 6 000 вагонов американского типа грузоподъемностью 30 тонн вместо меньших по вместимости французских вагонов. Наша рекомендация была одобрена офицерами за рубежом, и в результате была достигнута экономия в размере 12 640 000 долларов на стоимости этого первоначального заказа вагонов. С того времени все вагоны, отправляемые из Соединенных Штатов, были американского типа с 8 колесами [8-wheel type], что привело к экономии приблизительно 189 600 000 долларов по сравнению с тем, во что обошлось бы строительство и отправка более легких французских вагонов.

Если бы были приняты вагоны легкого французского типа, как предлагалось изначально, потребовалось бы 270 309 вагонов вместо 90 103, и для их перевозки за море потребовалось бы вдвое больше тоннажа.

Большая часть стальных рельсов была приобретена у компаний Cambria Steel Co., Lackawanna Steel Co., Bethlehem Steel Co., United States Steel Products Co. и Sweets Steel Co. Высокопирсовые, козловые и железнодорожные краны выпускались различными производителями кранов пропорционально их производственным возможностям. Компания Standard Steel Car Co. изготовила металлические детали для грузовых вагонов на миллионы долларов, а компания Colorado Fuel & Iron Co. производила рельсы и сортовой прокат. Как отмечалось ранее, компания Baldwin Locomotive Works получила основную часть заказов на паровозы, хотя American Locomotive Co., Vulcan Co., H. E. Porter Co. и Davenport Locomotive Works также строили паровозы для наших экспедиционных сил.



ГОСПИТАЛЬНЫЕ ПОЕЗДА.

Санитарные поезда были запрошены генералом Першингом в его телеграмме от 15 июля 1917 года. В этом сообщении указывалось, что планы этих санитарных поездов будут предоставлены генеральным хирургом армии.

Постройка таких санитарных поездов с их сложной конструкцией и специализированным оборудованием в этой стране повлекла бы за собой длительные задержки и очень большие расходы, так как после их изготовления их пришлось бы разбирать для отправки. Учитывая этот факт, наши офицеры обратились с этим вопросом к сэру Фрэнсису Денту из британской железнодорожной комиссии, который находился в то время в нашей стране. Он заявил, что санитарные поезда постройки Лондонской и Северо-Западной железной дороги, которые полностью зарекомендовали себя за три года службы, могут быть быстро выпущены этим же предприятием на месте, если для нашей армии будет принят английский проект.

После длительного обсуждения и рассмотрения был принят английский проект, и заказы на наши санитарные поезда были размещены за рубежом. К 7 декабря 1918 года для нашей армии было завершено 19 таких поездов общей сложностью в 304 вагона, и в это время завершалось строительство или находилось в заказе еще 29 дополнительных санитарных поездов.

Информация из Англии показывает, что решение заказать эти санитарные поезда за рубежом было поистине мудрым шагом, так как данные из Англии свидетельствовали о том, что первые 14 этих поездов были произведены для нас по цене 3845 фунтов стерлингов за вагон, включая запасные части. Это означает, что по текущему обменному курсу стоимость каждого пассажирского вагона составила 18 302,20 доллара, в то время как постройка этих вагонов в этой стране, их разборка и отправка за океан обошлись бы в 40 000 долларов каждый.

ОБОРУДОВАНИЕ УЗКОКОЛЕЙНЫХ ЖЕЛЕЗНЫХ ДОРОГ — СБОРНЫЙ СТАЛЬНОЙ ПУТЬ.

Острая необходимость в оборудовании для узкоколейных железных дорог для наших вооруженных сил в Европе впервые стала очевидна, когда генерал Першинг прислал телеграмму 15 июля 1917 года. В этом сообщении он запросил большое количество паровозов, вагонов и путей с шириной колеи 60 сантиметров. Запрошенные типы были совершенно новыми для нашей страны.

В частности, требовались 195 паровозов с колеей 60 сантиметров с низким центром тяжести и нагрузкой на ось не более 3,5 тонн; 126 бензиновых локомотивов мощностью 40 лошадиных сил; 63 бензиновых локомотива мощностью 20 лошадиных сил; и 3332 грузовых вагона различных типов, включая крытые товарные вагоны и платформы грузоподъемностью 10 тонн, цистерны и вагоны-самосвалы. Для содействия в создании этого нового оборудования использовалось множество фотографий и чертежей, привезенных из Франции. Было решено строить 10-тонные вагоны, оснащенные небольшими двухосными тележками на каждом конце, а не делать их четырехвесными, поскольку при такой конструкции они лучше приспособлены для прохождения крутых кривых.
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ПАРОВОЗ С КОЛЕЕЙ 60 САНТИМЕТРОВ; ТЯГОВОЕ УСИЛИЕ — 6225 ФУНТОВ. ЦИЛИНДРЫ — 9 × 12, ДВИЖУЩИЕ КОЛЕСА — 23½ ДЮЙМА, КОЛЕСНАЯ БАЗА — 5 ФУТОВ 10 ДЮЙМОВ; ВЕС В РАБОЧЕМ СОСТОЯНИИ — 34 500 ФУНТОВ; ВМЕСТИМОСТЬ: ВОДА — 476 ГАЛЛОНОВ, ТОПЛИВО — 1700 ФУНТОВ.
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ПАРОВОЗ С КОЛЕЕЙ 60 САНТИМЕТРОВ; 50 ЛОШАДИНЫХ СИЛ. ЦИЛИНДРЫ — 5½ × 7, ДВИЖУЩИЕ КОЛЕСА — 30 ДЮЙМОВ, КОЛЕСНАЯ БАЗА — 4 ФУТА; ВЕС В РАБОЧЕМ СОСТОЯНИИ — 14 000 ФУНТОВ; ЕМКОСТЬ ТОПЛИВНОГО БАКА — 30 ГАЛЛОНОВ.
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БРОНИРОВАННЫЙ ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫЙ АВТОМОТРИСА. БЕНЗИНОВЫЙ ДВИГАТЕЛЬ ХОЛЛА-СКОТТА; ДЛИНА — 62 ФУТА 9 ДЮЙМОВ, ШИРИНА — 9 ФУТОВ 11 ДЮЙМОВ, РАССТОЯНИЕ МЕЖДУ ЦЕНТРАМИ ТЕЛЕЖЕК — 46 ФУТОВ.
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БРОНИРОВАННЫЙ МОТОРНЫЙ ВАГОН, МАСЛЯНО-ЭЛЕКТРИЧЕСКИЙ ДВИГАТЕЛЬ.
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БРОНИРОВАННЫЙ ВАГОН, ОСНАЩЕННЫЙ 3-ДЮЙМОВОЙ ПУШКОЙ И ПРИСОЕДИНЕННЫМ ПРОЖЕКТОРОМ.






При производстве различных видов локомотивов для 60-сантиметровых железных дорог были разработаны новые конструкции с целью создания локомотивов, которые могли бы с одинаковой легкостью двигаться в любом направлении. Для бензиновых локомотивов были созданы чертежи типов, аналогичных двигателям стандартной колеи, несколько единиц которых находились на службе в нашей стране, и заказы на первую партию были размещены на заводе Baldwin Locomotive Works.

Первые паровозы были поставлены производителями 3 октября 1917 года, а первые газомоторные локомотивы — 7 ноября 1917 года.

Заказы на грузовые вагоны для этих узкоколейных железных дорог были размещены на ряде крупных вагоностроительных предприятий страны. Первые из этих вагонов были поставлены 24 ноября 1917 года.

К моменту подписания перемирия в общей сложности было заказано 1841 локомотив и 11 229 вагонов узкоколейного типа, а завершено строительство 427 локомотивов и 6134 вагонов. К 11 ноября 361 паровоз и 5691 вагон были отправлены за океан.

Из 361 локомотива, отправленного во Францию, 191 был паровым, 108 были оснащены 50-сильными бензиновыми двигателями и 62 — 35-сильными бензиновыми двигателями. Из 5691 вагона, направленного в экспедиционные силы до подписания перемирия, 600 были крытыми товарными вагонами, 166 — цистернами, 500 — платформами, 1555 — полувагонами с 8 колесами, 330 — вагонами-самосвалами, 100 — артиллерийскими грузовыми вагонами, 970 — мотрисами, 180 — инспекторскими дрезинами, 300 — ручными дрезинами и 990 — толкачами.

Для прокладки узкоколейной железной дороги, использовавшейся в боевых зонах позади окопов передовой линии, был разработан специальный тип сборного пути. Он состоял из коротких секций рельсов, приболченных к стальным шпалам. Американская узкоколейная железная дорога была спроектирована так, чтобы ее можно было упаковывать в разобранном виде в целях экономии места при перевозке. Большая часть этого пути имела длину 5 метров, хотя использовалось и множество более коротких секций. Все они, однако, кратно составляли 1¼ метра и были точно распилены, чтобы обеспечить идеальную подгонку промежуточных секций, когда артиллерийский обстрел делал необходимым ремонт. Также было построено огромное количество кривых участков пути, а также бесчисленное множество стрелочных переводов и съездов.

В общей сложности было закуплено около 605 миль сборного узкоколейного стального пути и 460 миль отправлено во Францию. Весь сборный путь, за исключением 192 миль, был построен на предприятии Lakewood Engineering Co. близ Кливленда. Остаток был получен через компанию United States Steel Products Co. Стоимость прямого пути составляла около 7400 долларов за милю, в то время как стоимость кривых секций составляла 8000 долларов за милю.



Значительная часть этого узкоколейного пути, отправленного во Францию, производилась со скоростью от 5 до 6 миль готового пути в день.

Большое количество сборного пути, произведенного компанией Lakewood Engineering Co., было погружено на пароходы маскировочной окраски в Кливленде в мае 1918 года и отправлено напрямую во Францию через озеро Эри, Улландский канал и реку Святого Лаврентия.







ГЛАВА III. ДЕЯТЕЛЬНОСТЬ ИНЖЕНЕРНОГО КОРПУСА В СТРАНЕ.


Инженерным частям Американских экспедиционных сил требовалось огромное количество моторизованного или переносного оборудования, которое в основном должно было поставляться под надзором Инженерного корпуса внутри страны. Масштабы производства этого материала иллюстрируются такими позициями, как 6923 автомобиля всех типов, 2082 сборных здания, 124 передвижных ремонтных и материальных автомобиля, 51 переносной копер, 90 электрических аккумуляторных погрузчиков, 6006 котлов и 3504 вагона-самосвала. Две трети этого оборудования были отправлены за океан до подписания перемирия.

Разработка мобильных мастерских стала одним из наиболее интересных этапов этой отрасли инженерных работ. Довольно рано в ходе войны, когда мы приступили к строительству крупных базовых мастерских во Франции, мы разработали эти передвижные механические мастерские, кузницы, плотницкие мастерские и мастерские складов в демонтируемых кузовах грузовиков для использования при общем обслуживании в полевых условиях. Мастерские были сконструированы так, что их можно было полностью закрывать при движении подразделения; но когда мастерская была готова к использованию, боковые и торцевые стороны ограждающей конструкции опускались, образуя рабочие столы, если мастерская оставалась на шасси грузовика. Если же мастерская полностью демонтировалась, эти опущенные боковые и торцевые стороны образовывали продолжение пола. Благодаря такому расположению широкий спектр общих ремонтных и строительных работ можно было выполнять на месте в кратчайшие сроки. Если мастерской требовалось оставаться на одном месте в течение нескольких дней или недель, кузов можно было демонтировать, а шасси грузовика затем использовалось для перевозки материалов к мастерской и обратно.

Каждая передвижная мастерская содержала около 800 различных наименований инструментов и оборудования. Каждая из них была смонтирована на 5½-тонном грузовике. Передвижная механическая мастерская содержала верстак, сверлильный станок, переносную электрическую дрель, точильный станок и 14-дюймовый токарный станок, приводимые в действие электростанцией, перевозимой на грузовике; она также имела комплект необходимых мелких инструментов и расходных материалов, включая сварочное оборудование для ацетиленовой сварки.

Передвижная кузница, сантехническая и жестяная мастерские содержали по верстаку, горны, подъемники, трубогибочные и трубообрабатывающие машины, ножницы и пробивной пресс, тиски, а также сварочное и режущее оборудование, электростанцию с распределительным щитом и необходимые мелкие инструменты и расходные материалы. Передвижная плотницкая мастерская содержала сверлильные станки, сверлильный станок, настольный точильный станок, верстак, распиловочный стол, лебедку, электростанцию и распределительный щит, мелкие инструменты и расходные материалы.



Комплектная механическая мастерская на колесах обходилась правительству примерно в 8500 долларов. Плотницкая мастерская стоила 7600 долларов. В качестве баз снабжения для передвижных мастерских правительство построило 30 материальных грузовиков, каждый из которых содержал около 600 наименований инструментов и расходных материалов. Эти материальные грузовики стоили по 6100 долларов каждый.

Еще одной успешной разработкой в этой области стал передвижной автолитографический пресс, о котором уже упоминалось в описании литографического оборудования Американских экспедиционных сил. Эти автомобильные прессы, появившиеся на нашем фронте вскоре после того, как наши войска заняли окопы, были способны печатать и распространять литографические зарисовки и карты в течение 12 часов после предоставления оригинальных эскизов для воспроизводства. Французская и британская армии также располагали мобильными фотолитографическими подразделениями, которые были значительно менее портативными, чем наши, и работали гораздо медленнее. Лучшее время, показанное французским и британским комплектами оборудования для той же работы, составляло четыре дня.

Мы также поставляли инженерным войскам за рубежом специальные водоочистители и водяные цистерны, смонтированные на грузовиках. Инженерный корпус устанавливал небольшие печатные машины для выполнения разовых заказов на грузовики и фотографические темные комнаты на грузовики для использования в полевых условиях.

Они оснащали грузовики дерриками, шпилями и подъемными кранами. Они поставляли автомобильные поливочные и заливочные машины для дорог, а также грузовики со специальными кузовами-самосвалами для дорожных работ.

Они разработали легкий переносной копер, не похожий ни на что из того, что ранее использовалось в коммерческих работах. Эта машина была изготовлена из строительной стали и имела общий вес 4 тонны. Она монтировалась на повозке, которую тянули лошади или мулы, а сам копер приводился в действие бензиновым двигателем мощностью 25 лошадиных сил. Копер можно было задействовать в течение 16 минут после его прибытия в любую точку.

Стоит отметить одну разработку подобного рода — мобильный деррик с грейферным ковшом. Это уникальное оборудование было построено компанией Winther Motor Truck Co. из Кеноши, шт. Висконсин. Когда Американские экспедиционные силы выдали заказ на 120 дерриков с грейферными ковшами, смонтированных на автомобильных шасси, такого оборудования не существовало нигде в мире. Компания Winther вызвалась попытаться изготовить эту машину. Увеличив колею заднего моста своего грузовика, компания могла предоставить подходящую ходовую часть, но как они ни искали, они не смогли найти деррик достаточной мощности для работы с пол-ярдовым грейферным ковшом и в то же время достаточно легкий для установки на 7-тонный грузовик. Такого деррика не существовало. Поэтому компания, не имея никакого опыта в производстве дерриков, поручила своему инженерному отделу разработать конструкцию. Эта конструкция была создана за две недели, и построенный по ней деррик весил менее половины веса любого деррика равной грузоподъемности. После доработки мобильный деррик на испытаниях показал, что он может перемещать 350 кубических ярдов песка или гравия в день либо 500–600 тонн угля. Им мог управлять один человек, а источником энергии служил 4-цилиндровый бензиновый двигатель.
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ИНЖЕНЕРНЫЙ ФУРГОН ДЛЯ ИНСТРУМЕНТОВ.
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ПЕРЕДВИЖНАЯ КУЗНИЦА ИНЖЕНЕРНОГО КОРПУСА, ЗАКРЫТАЯ.
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ОДНА ИЗ ПЕРЕДВИЖНЫХ МЕХАНИЧЕСКИХ МАСТЕРСКИХ ИНЖЕНЕРНОГО КОРПУСА.






Инженерный департамент одобрил эту конструкцию и заказал 32 такие установки с грейферными ковшами. Девять из них были поставлены до подписания перемирия. Компания продолжила производство этих дерриков с целью их продажи дорожным строителям и подрядчикам по земляным работам в мирное время.

Для нужд различных инженерных частей мы изготовили 1610 фургонов для инструментов и большую их часть отправили во Франции. Из-за пересеченной местности, изрытой снарядами, по которой должны были передвигаться эти фургоны, мы спроектировали каждый из них так, чтобы его можно было расцеплять и использовать в качестве двух двухколесных тележек.

Развитие мобильных промышленных установок, смонтированных на автомобильных шасси, вероятно, окажет глубокое влияние на американскую промышленность в будущем. Например, специальные автомобильные краны или автокраны, которые мы построили, почти наверняка найдут применение в коммерческом использовании. Железнодорожный кран всегда был полезной машиной, но его основным назначением была перегрузка тяжелых материалов при погрузке на железнодорожные вагоны или разгрузке с них. Кран, который можно быстро перебросить туда, где нет железнодорожных путей, должен иметь почти такое же значение. На прилагаемой иллюстрации показан в работе один из автокранов, построенных нами для использования за рубежом.

Точно так же мобильные копры, разработанные Инженерным корпусом, должны оказать большую будущую помощь в дорожном строительстве в нашей стране.

Различные механические мастерские, построенные для военных целей, в своих копиях и модификациях несомненно сослужат полезную службу в будущей коммерческой деятельности в нашей стране. Возросшее использование механической тяги в сельском хозяйстве породило спрос на ремонт машин. Может наступить день, когда передвижная механическая мастерская станет привычным зрелищем на наших сельских дорогах.

Инженерным войскам требовалось большое количество подъемного оборудования. Наши закупки в этой области составили 700 кранов, главным образом железнодорожного типа, и 886 подъемных лебедок на общую сумму 4 996 000 долларов. Примерно две трети этого оборудования было отправлено во Францию и установлено в портах высадки и на складах. Остальное использовалось на пунктах отгрузки внутри страны. Это оборудование оказало большую помощь в быстрой переработке грузов у причалов.

Требовалось огромное количество мелкого инструмента и строительных материалов.

Около 21 000 тонн колючей проволоки, отправленной за границу для использования главным образом при создании заграждений перед американскими боевыми позициями, производилось в основном компаниями United States Steel Products Co., Jones & Laughlin, Gulf States Steel Co. и Colorado Fuel & Iron Co., хотя колючую проволоку поставляли и несколько других фирм.



Инженерный департамент заказал в Соединенных Штатах во время боевых действий оборудование и материалы на сумму приблизительно 754 201 407 долларов.

Всего мы поставили 85 120 стальных укрытий различного размера, из которых 38 320 были индивидуального типа, переносимыми одним человеком. Сталь, использовавшаяся в этих индивидуальных укрытиях, имела толщину около одной восьмой дюйма.

Можно ожидать большой побочной пользы для будущей американской промышленности от усовершенствований и изобретений, созданных американской военной инженерией в 1917 и 1918 годах.

Одной из важных работ, предпринятых Инженерным департаментом, например, была стандартизация требований к краскам и лакам. Вначале потребности нашей армии охватывали 29 оттенков цвета в 315 различных смесях красок и лаков. Не нанося ущерба ни одному из наших проектов по маскировке или другим важным начинаниям, мы сократили число требуемых оттенков с 29 до 16 и уменьшили общее количество наименований продукции с 315 до 99. Это сокращение ассортимента продукции принесет большую пользу лакокрасочной промышленности в будущем.

В начале войны в промышленности механических изделий из резины было лишь немного стандартных спецификаций. Инженеры после значительных исследований разработали 30 стандартных спецификаций для механических резиновых изделий, к числу которых относились такие материалы, как шланги, набивка и манжеты. Представители резиновой промышленности устно заявляли, что Инженерный департамент за столь короткое время сделал для отрасли больше добра, чем она смогла сделать для себя за предшествующие три-четыре года усилий. Сразу после прекращения боевых действий предприятия резиновой промышленности начали запрашивать у Инженерного департамента его стандартные спецификации.

В производстве скобяных изделий и кухонной утвари также была проведена значительная стандартизация, и были рекомендованы изменения в методах производства, которые были внедрены производителями. Были исключены все изделия из пряденого металла, и отрасль ограничила себя прямой штамповкой, что означало сокращение трудозатрат. Было разработано стандартное кобальтовое покрытие для эмалированной посуды, с помощью которого отрасль экономила около 30 тонн селитры в месяц и создала более прочное и удовлетворительное эмалевое покрытие, в результате чего сегодня армия закупает свои огромные объемы эмалированной посуды на условиях прохождения определенных испытаний, в то время как в прошлом практически весь этот материал покупался исключительно на основании заявлений производителей. Нехватка олова имела немаловажное значение. По рекомендации офицера Инженерного корпуса огромное количество подносов для столовых было покрыто цинком, благодаря чему было сэкономлено большое количество олова. Готовый поднос оказался полностью удовлетворительным и служил в основном так же, как и поднос с оловянным покрытием. Подковные гвозди, бывшие ранее неоднородным изделием, были стандартизированы и испытаны, а также были разработаны методы, позволившие армии контролировать их качество.

До войны не существовало стандартного рейтинга мощности для двигателей внутреннего сгорания: каждый производитель оценивал свои моторы в соответствии со своими собственными представлениями. Наши исследования небольших двигателей типа, используемого для привода насосов или работы деревообрабатывающих и металлообрабатывающих станков, привели ко многим усовершенствованиям, которые были приняты производителями двигателей внутреннего сгорания. Из этих исследований родилась так называемая армейская классификация мощности — стандарт, который неизбежно приведет к более тщательной оценке коммерческих двигателей.

Инженерный департамент разработал модификацию существующей линейки экскаваторов с бензиновым приводом, применив гусеничный ход для экскаваторов больших размеров, что позволило избавиться от трудозатрат на укладку дощатых настилов и установку упоров для экскаваторов, передвигающихся на колесах.

Когда мы вступили в войну, взрывчатое вещество тринитротолуол являлось для нашей армии стандартным для подрывных и саперных работ. Бюро горных дел во взаимодействии с Инженерным департаментом разработало взрывчатое вещество, которое дешевле тротила и обещает заменить его в инженерных работах.

Мы также усовершенствовали устройства, коммерчески используемые для электрического подрыва рассредоточенных зарядов, причем наши усовершенствованные детонаторы оказались более надежными и безотказными, чем все применявшееся ранее.

Коммерческие приборы для подрыва до 250 стандартных капсюлей № 8 были разработаны для Панамского канала, но приборы общего применения почти не претерпевали изменений в течение 25 лет. В результате разработки Инженерного корпуса был получен прибор, способный подрывать 120 капсюлей, весящий не больше коммерческой подрывной машинки на 30 капсюлей и стоящий немного дешевле.

Был разработан второй прибор, способный взрывать 500 капсюлей, по цене, не намного превышающей цену коммерческой машинки на 30 капсюлей. Горные инженеры, видевшие эту разработку, заявляли, что она будет иметь высокую коммерческую ценность, поскольку эти усовершенствованные приборы сделают электрическое взрывание более надежным и безотказным, чем любой другой способ подрыва, а также позволят производить одновременный подрыв большой серии зарядов. Прибор Панамского канала весил 35 фунтов и стоил 126 долларов. Наша машинка на 500 капсюлей весила 30 фунтов и стоила 35 долларов. Машинка дюпона на 30 капсюлей весила 25 фунтов и стоила 25 долларов. Наш небольшой прибор весил 20 фунтов, стоил 22,50 доллара и мог производить подрыв 120 капсюлей.

В дополнение к этому можно упомянуть и другие проекты, разработанные в первую очередь для военных целей, но которые будут доступны для мирного промышленного применения. К ним относились переносные буровые установки нового типа, спиртовые перегонные кубы небольшого размера для утилизации отходов на мелких предприятиях, глушители шума на выхлопных трубах бензиновых двигателей, воздушные фильтры для сведения к минимуму вероятности попадания пыли и песка в бензиновые двигатели. К моменту окончания войны мы работали над проблемой ускорения схватывания бетона, а также изучали производство в нашей стране фотокрасок и тонирующих химикатов, ранее получаемых только из Германии.

В общем следует упомянуть исчерпывающие испытания во многих отраслях промышленности, проведенные инженерным складом и специальными отрядами инженеров. Были испытаны сотни единиц аппаратуры, и эти испытания привели ко многим усовершенствованиям в американском производстве. Иллюстрируя то, как эти испытания оценивались отдельными предприятиями, компания Cleveland Tractor Co. после испытания своего оборудования, проведенного армейскими инженерами, заявила: «Наши сотрудники считают это испытание наиболее ценным из всех, когда-либо предпринятых этой компанией». Это показательно для пользы, распределившейся по всей американской промышленности благодаря военным инженерным испытаниям.

Хотя практически вся исследовательская работа, приведшая к отмеченным разработкам и усовершенствованиям, выполнялась инженерными офицерами во время службы в Главном инженерном складе в Вашингтоне, после передачи функций Главного инженерного склада Отделу закупок, хранения и перевозок 1 ноября 1918 года значительная часть этой исследовательской работы проводилась и до сих пор проводится последним отделом.

Для обработки инженерных материалов были созданы Главный инженерный склад в Вашингтоне, округ Колумбия, базы отправки в Саут-Керни, шт. Нью-Джерси, и Норфолке, шт. Виргиния, а также отгрузочные склады в Балтиморе, шт. Мэриленд, Филадельфии, шт. Пенсильвания, Джексонвилле, шт. Флорида, Новом Орлеане, шт. Луизиана, и Мобиле, шт. Алабама. Кроме того, субсклады были организованы во всех дивизионных лагерях и военных городках.

Война потребовала производства в Америке большого количества прецизионных инструментов. Они требовались не только Артиллерийскому департаменту для оснащения артиллерии прицелами и аппаратурой управления стрельрой с закрытых позиций, но также Инженерному корпусу, Корпусу связи, Бюро производства авиационных материалов и Медицинскому департаменту. Этими инструментами являлись такие изделия, как анероиды-барометры, карманные компасы, измерительные ленты, геодезическое оборудование в целом, комплекты для составления карт, чертежные принадлежности и так далее. Значительную часть войны закупки прецизионных инструментов находились в ведении Главного инженерного склада. Позднее, когда снабженческая деятельность Военного министерства консолидировалась, закупка точных инструментов, за исключением высокотехничных приборов звуковой разведки, была передана директору по закупкам и хранению, причем организация Главного инженерного склада перешла вместе с этим переводом. Разработка и производство прожекторов и аппаратуры звуковой разведки остались в ведении Инженерного корпуса.

В апреле 1917 года в Америке насчитывалось, вероятно, не более дюжины признанных производителей высококлассных прецизионных инструментов. В качестве иллюстрации расширения производственных мощностей, потребовавшегося в ходе войны, одно предприятие — Taylor Instrument Cos. из Рочестера, шт. Нью-Йорк, которое в мирное время выпускало часовые карманные компасы со скоростью 15 000 штук в год, было привлечено к их выпуску со скоростью 10 000 штук в неделю для выполнения заказа на 200 000 таких приборов. Чтобы справиться с этим контрактом, компания Taylor Instrument Cos. построила новое заводское здание за 20 дней. Определенный тип анероида-барометра, потребовавшийся в силу чрезвычайных обстоятельств, никогда ранее не производился в Америке. Компания Taylor Instrument Cos. преуспела в производстве 1240 таких барометров.

Компания Lufkin Rule Co. из Сагино, шт. Мичиган, была привлечена к производству 700 ленточных стальных геодезических рулеток, полностью проградуированных по метрической системе, а также 1240 специальных комплектов для ремонта таких лент. Эти ленточные рулетки при разрыве соединяются крошечными заклепками, которые изготавливаются с помощью специального оборудования. Из-за неспособности станкостроительной промышленности, перегруженной военными заказами, выпускать специальные станки для производства заклепок, в спецификациях на ремонтные комплекты пришлось сократить количество металлических заклепок для каждого набора с 4 унций заклепок до 2 унций.

Полевой артиллерии требовался прецизионный прибор, известный как миниатюрная телескопическая алидада системы Гейла. Маловероятно, что в Соединенных Штатах за 10 лет было изготовлено 150 таких приборов, однако потребности артиллерии потребовали выпуска 1110 единиц. Компания W. & L. E. Gurley Co. из Троя, шт. Нью-Йорк, не только произвела половину этого заказа, но, чтобы правительство смогло получить достаточный запас этих приборов, передала конкурирующей фирме Eugene Dietzgen Co. из Чикаго линзы, призмы, герметичные уровни и другие детали для 555 приборов.

Армии потребовалось большое количество ручных счетчиков для использования контролерами и наблюдателями. Компания Benton Manufacturing Co. из Нью-Йорка выпускала менее 15 000 таких счетчиков в год, однако она увеличила свои мощности и за два месяца изготовила для армии 62 000 штук.

Армии требовалось 35 000 комплектов полевых планшетов для использования военными наблюдателями. Содержимое этих комплектов производилось дюжиной различных предприятий.

Наборы чертежных инструментов выпускались компанией Eugene Dietzgen Co. Каждый набор включал пару пропорциональных измерителей. Наши чертежники всегда получали свои измерители из Европы. Измеритель, который видел почти каждый, кажется простым устройством, однако он должен изготавливаться с высочайшей точностью, иначе он не имеет ценности. В процессе производства он проходит через более чем 100 отдельных заводских операций.

Маршевые компасы для войск изготавливались компанией Sperry Gyroscope Co. из Бруклина, шт. Нью-Йорк, причем количество в производстве составляло свыше 200 000 приборов.

Многие другие точные приборы сложнейшего производства, описание которых слишком техническое, чтобы приводить его здесь, были успешно выпущены в Америке в период войны.
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ГЛАВА IV. ЗВУКОВАЯ И СВЕТОВАЯ РАЗВЕДКА И ПРОЖЕКТОРЫ.


В детстве мы были очарованы рассказами о тех волшебных людях, чей острый слух мог уловить даже шепот растущей травы. По мере развития маскировки современная война возжаждала столь сверхъестественных способностей чувств, чтобы войска могли обнаруживать незримое присутствие врага. Соответственно, Наука, фея-крестная современных солдат, взмахнула своей палочкой, и о чудо — армия была оснащена чудесными ушами из сказки, переставшими быть чем-то мистическим и ставшими вполне конкретной производственной задачей.

Артиллерийская практика в наши дни не терпит стрельбы на ветер. Времена, когда пушки стреляли в общем направлении противника в надежде хоть куда-нибудь попасть, прошли с появлением дальнобойных орудий и гаубиц с их поразительно точными прицельными приспособлениями. Написаны целые книги на тему наводки современного орудия по-новому. Большая доля наших усилий в промышленности в недавнем конфликте была посвящена единственной цели — возможности точного прицеливания нашей артиллерии.

Например, почти исключительно этой цели было посвящено огромное производство авиационных материалов. Наблюдатель в самолете или аэростате доверял не своим глазам, а более острому зрению фотоаппарата; и это, в свою очередь, породило крупную военную отрасль — производство фотоаппаратов и их эксплуатацию в полевых условиях, что включало получение готовых фотоснимков в полевых темных лабораториях. Но по мере совершенствования самолета и аэрофотоаппарата в качестве защиты от обнаружения сверху была предпринята маскировка; и сюда же можно отнести другую главу — производство маскировочных материалов и работу специалистов по маскировке на передовой. Вскоре маскировка преуспела в том, что в значительной степени поставила в тупик фотоаппарат, и это потребовало разработки приборов, способных обнаруживать местонахождение противника по звуку. Поскольку незащищенное человеческое ухо было недостаточно острим, чтобы предоставить желаемую информацию, на помощь прикладной науке пришли различные устройства, объединенные в общую классификацию аппаратуры звуковой разведки. Производство этого оборудования находилось под руководством Инженерного департамента армии.

В трех категориях военной работы нам требовался слух, отточенный до остроты бритвы. Обладая достаточно острым слухом, мы могли обнаруживать те подземные работы противника, которые известны как минно-подземные работы; обладая слухом такого рода, мы могли обнаруживать и засекать позиции вражеских орудий; и, кроме того, мы могли использовать такую чувствительность слуха, чтобы обнаруживать в темном небе ночью вражеские налетные самолеты.

Одним из таких дальнобойных барабанных перепонок, изобретенных человеком для себя в качестве подспорья в военных действиях, являлся геофон. Первый геофон, использованный западными державами в войне, был изобретен французами. Это был простой механизм. Устройство или барабан, принимавший звуковые волны и усиливавший их, представлял собой небольшую закрытую коробку с замкнутым воздушным пространством. Эта коробка утяжелялась свинцовым диском для придания ей необходимой инерции. Геофон устанавливался на землю, и вибрации почвы передавались через среду замкнутого воздушного пространства. Звуки затем доходили до ушей слушателя по резиновой трубке и через обычный стетоскопический раструб. С помощью этого прибора малейшие вибрации почвы делались слышимыми.

Геофон использовался для обнаружения вражеских подземных горных работ. Наблюдатель устанавливал утяжеленную коробку на пол подземной галереи или на твердую землю либо скальное основание. Если противник вел подземные копки в любой точке на расстоянии 75 ярдов, геофон сообщал об этом. Чтобы дать возможность слушателю определить направление, откуда доносились звуки, предусматривались две геофонные коробки, по одной на каждое ухо. Расположив коробки на небольшом расстоянии друг от друга и перемещая их до тех пор, пока вибрации в обоих слуховых раструбах не выравнивались, наблюдатель мог приблизительно определить направление, в котором располагался объект вражеских подземных работ.

Геофоны использовались обеими сторонами, и они оказались настолько эффективными, что, по сообщениям, сыграли главную роль в полном прекращении подземно-минных работ. Если вражеская мина обнаруживалась с помощью одного из таких устройств, можно было немедленно начать и довести до конца контрмину, обычно с катастрофическими результатами для вражеских минеров.

В качестве нашего первого шага в производстве геофонов мы приняли французский прибор; но позже мы разработали прибор с дальностью действия почти на треть большей, чем у французского геофона. Это усовершенствование было разработано инженерами и специалистами бюро в Национальном бюро стандартов в Вашингтоне на средства, выделенные Инженерным департаментом. Мы выпустили улучшенную модель в количествах, достаточных для удовлетворения потребностей Американских экспедиционных сил.

Мы также разработали электромеханический геофон, который можно было подключать с помощью провода к центральной прослушивающей станции на некотором удалении от неочищенной местности. Приемные звуковые коробки или микрофоны выставлялись на нейтральную полосу и маскировались под мусором или землей. Они были настолько чувствительны, что не только фиксировали любую подземную деятельность противника в радиусе своего действия, но и ночью выдавали вражеские разведывательные группы, пытавшиеся пробраться к нашим позициям, поскольку чувствительные коробочки улавливали вибрации их речи или шагов. Дежурный на центральной станции мог приблизительно определить положение вражеских действий, наблюдая, какие коробки принимают звуки с наибольшей интенсивностью. Коробки также могли улавливать и передавать на центральные прослушивающие станции разговоры, которые вели группы противника даже полушепотом, благодаря чему аппарат действовал как диктатура войны.

Но самой важной работой, выполняемой приборами прослушивания, была засечка позиций вражеских артиллерийских батарей. Это был во всяком случае тот научный прибор, который немцы так и не смогли успешно производить для себя сами. В течение последних месяцев войны звукоулавливающей аппаратурой было засечено больше вражеских орудий, чем любыми другими средствами. Американский прибор, находившийся в армии, зафиксировал 117 немецких артиллерийских позиций за один день с помощью наземной звуковой разведки. Это был наивысший американский рекорд, установленный в войне, но во все времена наше оборудование звуковой разведки обладало поразительной точностью. К моменту окончания боевых действий не было найдено способа скрыть расположение орудия от звукоулавливающих приборов, правильно расставленных и надлежащим образом обслуживаемых.

Приборы, используемые для засечки позиций орудий, носили столь сложный и технический характер, что строить их могли только конструкторы и механики, искушенные в производстве сложного электрооборудования. Регистрирующие приборы, или микрофоны, были настолько чувствительными, что их использование до этого не рассматривалось нигде вне лабораторий. Тем не менее от них требовалось успешное функционирование посреди грохота и сотрясений от мощных бомбардировок. Все бесполезные звуки и толчки отсеивались фильтрами, чтобы до центрального регистрирующего механизма доходили только искомые вибрации.

Изучение стрельбы орудий показало, что при выстреле пушки фугасным снарядом с высокой скоростью полета возникают три отчетливых сотрясения. Одно из них — это резкий треск, возникающий в воздухе, когда снаряд, волоча за собой короткий шлейф разреженного воздуха, пролетает над головой наблюдателя. Когда воздух устремляется в это разрежение и сталкивается сам с собой, он производит треск, по своему происхождению аналогичный обычному грому. Второе слышимое сотрясение — это сотрясение, производимое у дульного срез орудия расширяющимися газами, которые толкают снаряд. Существует и третье — разрыв или взрыв. Чтобы точно определить положение батареи или орудия, только одно из этих сотрясений — взрыв у дульного среза орудия — должно быть уловлено микрофоном. Первый и третий удары, а также все прочие звуки, не полезные для работы, должны заглушаться и исключаться.

Несколько таких микрофонов размещалось в рассредоточенных точках, обычно в окопе, а затем соединялось с центральным регистрирующим механизмом. Когда микрофон улавливал взрыв вражеского орудия, возмущение мгновенно передавалось по нескольким милям провода. Изощренный и сложный механизм приводил в движение электромагнитную иглу, которая мгновенно фиксировала это возмущение на ленте из фотобумаги, откалиброванной с делениями времени по пятым долям секунды. Каждый микрофон на передовом посту обозначался на этой ленте параллельной линией; и поскольку обычно использовалось шесть микрофонов, лента была расчерчена шестью параллельными линиями. По мере того как остальные микрофоны на фронте улавливали сотрясение от орудия, их записи производились на соответствующих линиях; а наблюдатели на центральном посту, отмечая разницу во времени между звуковыми откликами от различных микрофонов и производя вычисления на основе скорости распространения звука, могли определить положение орудия, создавшего возмущение, с помощью обычных геодезических триангуляций. Этот механизм выполнял работу настолько точно, что положение орудия определялось с погрешностью в пределах 50 или 60 футов.

Между прочим, интересно отметить, что практика нашей армии заключалась в том, чтобы заблаговременно узнавать с помощью наземной звуковой разведки и другими методами позиции всех орудий противника, которые удавалось выявить. Затем, часто по истечении часов или даже дней, огонь открывался одновременно по всем этим орудийным позициям в самый момент начала нашей атаки.

В нашей стране у нас было две экспериментальные станции для разработки аппаратуры звуковой разведки. Мы начали эксперименты в этой области в июне 1917 года. Прежде чем мы успели отработать какие-либо удовлетворительные приборы, британцы добились больших успехов с системой Булла-Таккера; и мы приняли этот тип для использования Американскими экспедиционными силами. По чертежам и моделям, присланным в нашу страну, мы изготовили американский аппарат Булла-Таккера, используя стандартное американское электрооборудование везде, где только могли. К моменту окончания войны вдоль американского фронта у нас действовало 12 комплектных американских установок. Шесть микрофонов каждого действующего регистрирующего аппарата располагались на расстоянии около 5000 футов друг от друга вдоль фронта, так что каждый участок звуковой разведки охватывал полосу фронта протяженностью примерно 5 миль. 12 использовавшихся установок было достаточно для засечки орудий противника на 60-мильном фронте.

Примерно за месяц до прекращения боевых действий мы отправили во Францию комплект звуковой разведки новой модели, который был разработан при содействии Бюро стандартов. Доклады из Американских экспедиционных сил свидетельствовали о том, что эта американская разработка превосходила по нескольким важным пунктам все остальное, что находилось в применении к моменту окончания войны. Американские приборы были легче, удобнее для переноски, проще в установке и намного дешевле приборов британского типа, а также могли работать в более суровых погодных условиях. Импульсы, принимаемые микрофоном в этом оборудовании, записывались на движущейся ленте, закопченной пламенем ацетиленовой горелки.

Звуковая разведка для обнаружения самолетов ночью требует оборудования, которое в своей основе состоит из звукоулавливающего устройства и прослушивающего механизма, причем эта комбинация позволяет наблюдателю определить направление, откуда доносится звук. Когда бомбардировщик приближается ночью, гул мотора слышен на расстоянии от 1 до 3 миль или даже больше в зависимости от условий. Но направление этого звука ускользает от невооруженного уха, в чем может убедиться каждый, кто слышал самолет среди бела дня, но не мог обнаружить его глазами. До изобретения воздушной звуковой разведки прожекторы, выслеживающие вражеский самолет, были вынуждены шарить по небу в бесцельных попытках обнаружить его; и пилот самолета часто мог маневрировать, чтобы уйти из луча. Но благодаря использованию звукоуловителей можно не только обнаруживать приближение самолета на расстоянии, превышающем дальность слуха незащищенного уха, но — что еще важнее — определять его направление в пределах угла 3°. Использование этих звукоуловителей значительно увеличило шансы обнаружения самолетов ночью с помощью прожектора.

Инженерный департамент провел обширные эксперименты по разработке воздушных звукоуловителей. Одна из разработанных форм представляла собой комплект длинных рупоров с присоединенными к узким концам прослушивающими трубками, ведущими к приемникам на головном телефоне наблюдателя. Эти рупоры монтировались на поворотном круге, который наблюдатель мог вращать, так что рупоры можно было разворачивать в общем направлении звука. В этом механизме использовалось четыре рупора: два для указания направления на самолет в горизонтальной плоскости (по азимуту), а другая пара — для указания направления по вертикальной дуге (по углу места). В благоприятных условиях чувствительность этого устройства в три раза превышала чувствительность незащищенного уха, а самолет можно было засечь в пределах угла 1°. Однако рупорный звукоуловитель был большим и громоздким и не подходил для мобильного подразделения.

Для полевой звуковой разведки, когда наблюдатель может пожелать перемещаться с места на место, был разработан параболоидный звуковой отражатель. Этот полусферический объект, имеющий форму огромной чаши фонтана, был изготовлен из материала, похожего на строительный картон, и сформирован по параболическим линиям. Такой звукоуловитель отзывался или отражал звук от каждой точки своей поверхности в фокусную точку, где располагался прослушивающий прибор. Наблюдатель поворачивал параболоид на его карданном подвесе до тех пор, пока звук в его ушах не выравнивался, после чего точное направление на самолет указывалось азимутальным и высотным указателями на аппарате. Параболоиды, разработанные нашим Инженерным департаментом, обладали чувствительностью в три раза выше чувствительности незащищенного уха и могли определять местонахождение звука в пределах 3° дуги.



Однако мы не были пионерами в разработке параболоида, поскольку французы строили их раньше нас; но наша аппаратура обладала заметными преимуществами перед французской. Во-первых, французское улавливающее устройство весило 3½ тонны и было настолько тяжелым и громоздким, что его практически невозможно было передвигать. Общий вес американского улавливающего устройства составлял всего 1300 фунтов. Таким образом, американский прибор был намного легче и портативнее. Он был настолько прост, что его можно было установить примерно за одну шестую времени, которое требовалось для монтажа французского устройства. Стоимость нашей машины составляла лишь около двух пятых от стоимости французского механизма.

Хотя ценная работа по обнаружению позиций орудий выполнялась с помощью звуковой разведки, обе стороны также засекали орудия по их вспышкам. Мы усовершенствовали комплекты световой разведки союзников. Они были просты по принципу. Несколько наблюдателей на постах с хорошим обзором оснащались смотровыми трубами, установленными на треногах, для наблюдения за вспышками вражеских орудий. Всякий раз, когда два или более из них замечали одну и ту же вспышку и сообщали ее направление, положение орудия можно было определить с помощью обычной триангуляции.

Однако на практике эта система была не столь простой из-за того, что докладывающие наблюдатели могли направить свои приборы не на одну и ту же вспышку. Эта трудность была преодолена путем снабжения каждого наблюдателя комплектом переключателей на передовом посту. Как только он замечал вспышку в свою зрительную трубу, он замыкал переключатель, и это действие включало небольшой электрический свет на штабной станции, которая могла находиться в милях оттуда. Затем, как только он мог, он сообщал по телефону направление наблюдаемой вспышки. Если оператор на коммутаторе видел одновременную вспышку двух или трех огней, он знал, что наблюдатели на фронте, вероятно, зафиксировали одну и ту же вспышку. Огни, загоревшиеся немного раньше или немного позже одновременных огней, не принимались во внимание, когда наблюдатели передавали доклады по телефону.

При разработке зрительной трубы для этой системы возникли немалые трудности из-за нехватки надлежащего оптического стекла в нашей стране. Поэтому мы были вынуждены покупать зрительные трубы во Франции, пока наш собственный запас не стал доступен. Эти зрительные трубы представляли собой дорогие механизмы, и в некоторых работах подразделений световой разведки на каждом наблюдательном пункте изначально требовалось по два прибора — один для определения положения разрыва снаряда по углу места, а другой — его положения в горизонтальной плоскости по азимуту. После объявления перемирия американский инженерный офицер разработал окуляр зрительной трубы, позволяющий выполнять эту работу с помощью наблюдения через один прибор, что позволило добиться заметной экономии в количестве зрительных труб, которые могут потребоваться в будущем.
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БЕРЕГОВОЙ ПРОЖЕКТОР ВЫСОКОЙ ИНТЕНСИВНОСТИ ДИАМЕТРОМ 60 ДЮЙМОВ.






Когда боевые действия прекратились, наши военные ученые и сотрудничавшие с ними лица разрабатывали аппаратуру для звуковой разведки наземных позиций. Предполагалось, что ее можно будет использовать для предупреждения войск о стрельбе тяжелой артиллерии в их общем направлении. Предварительные эксперименты показали, что на расстоянии 4,1 мили этот механизм мог зафиксировать выстрел орудия примерно за 19 секунд до прибытия снаряда. При благоприятных обстоятельствах такое затраченное время позволило бы войскам, получившим своевременное предупреждение, укрыться от разрыва снаряда. Такая разработка аппаратуры звуковой разведки и ее применение для защиты личного состава стали возможны благодаря гораздо большей скорости распространения ударных вибраций в плотной среде, такой как земля, по сравнению с обычной средой передачи звука — атмосферой.

ПРОЖЕКТОРЫ.

Прожекторное оборудование армии США до 1914 года состояло главным образом из осветительных приборов, размещенных на наших средствах береговой обороны. В 1916 году мы приступили к разработке мобильных прожекторно-силовых установок для полевой армии: сначала было заказано четыре конных комплекта с 36-дюймовыми прожекторами, а позднее — восемь других комплектов с выдвижными башнями и бензоэлектрическими генераторами. Приближаясь к войне, мы заказали 85 комплектов повозочно-передка. ПередкИ этих комплектов перевозили 24-дюймовые прожекторы на выдвижных башнях. В январе 1917 года мы заказали 50 прожекторов высокой интенсивности на замену такому же количеству ламп низкой интенсивности на наших береговых фортификационных сооружениях. Первый военный заказ был размещен в апреле 1917 года и состоял из 20 дополнительных прожекторов диаметром 60 дюймов — самых крупных прожекторов, заказанных Военным министерством.

После вступления Америки в войну Инженерный корпус начал изучать зарубежные потребности в прожекторах, используемых для защиты от вражеской авиации; в сентябре 1917 года это исследование привело к заказам на 360 прожекторов высокой интенсивности, 693 дуговых механизма высокой интенсивности и 1000 стеклянных зеркал стандартной конструкции.

Примерно в это же время мы начали работу по усовершенствованию существующего прожекторного оборудования. Было обеспечено сотрудничество ведущих ученых, производителей и правительственных ведомств, и результатом исчерпывающих экспериментов стали 18 различных новых видов прожекторов, разработанных частично или полностью.

Первые из них были произведены, отправлены и поступили на вооружение Второй полевой армии во Франции 1 октября 1918 года. Это была новая форма прожектора, более мощная, чем любая из производившихся до того времени. Он весил одну восьмую часть от прожекторов прежней конструкции, стоил всего треть от их стоимости, имел примерно четвертую часть объема и давал свет на 10 процентов сильнее любого другого существовавшего портативного прожектора.



Не вдаваясь в детали этого механизма, отметим, что его самым поразительным новшеством с точки зрения нетехнического наблюдателя было отсутствие переднего стекла, через которое направляются лучи ламп старого типа. Отсутствие стекла не только снижало вес и стоимость прожектора, но и увеличивало интенсивность его светового луча, поскольку любое стекло, независимо от его светопроницаемости, в значительной степени поглощает свет.

В первой части войны мы взяли 36-дюймовые прожекторы, имевшиеся у правительства в наличии, и установили их на грузовые автомобили. Для выработки электроэнергии для прожекторов грузовики были оснащены электрогенераторами, приводимыми в действие коленчатым валом двигателя грузовика. При перемещении каждый грузовик перевозил не только светосиловую установку и принадлежности, но и предоставлял место для экипажа и его снаряжения.

Когда мы вступили в войну, в Соединенных Штатах была только одна фирма, способная изготавливать крупные прожекторные зеркала, но за время боевых действий еще два предприятия освоили эту технологию и возможности. Эти зеркала были стеклянными и стоили около 1000 долларов по довоенным ценам. Максимальный объем производства в Соединенных Штатах до войны составлял три 60-дюймовых зеркала в неделю. В результате правительственной поддержки производство 60-дюймовых зеркал увеличилось и достигло уровня 15 зеркал в неделю в ноябре 1918 года; при этом цена снизилась примерно до 900 долларов за зеркало даже в условиях военного времени в отношении рабочей силы и материалов. Это было эквивалентно цене около 700 долларов за зеркало в нормальных условиях, или экономии в 30 процентов.

Замечательным вкладом Соединенных Штатов в науку о прожекторах стало создание удовлетворительного металлического зеркала для проецирования луча. Металлическое зеркало не только весило чуть меньше стеклянного, но и стоило всего одну треть от стоимости стеклянного, могло быть изготовлено за одну пятую времени, было гораздо менее хрупким и расширяло возможности производства на широкий круг отраслей промышленности. Металлическое зеркало обладало 97 процентами отражательной способности стеклянного зеркала. Эта небольшая тусклость была незаметна при работе с прожекторами и с лихвой компенсировалась другими качествами металлического отражателя. Однако этот тип зеркала еще не был запущен в производство к моменту окончания войны.

Нашим изобретателям за 19 месяцев боевых действий удалось уменьшить размер угольных стержней, используемых в 200-амперных лампах, с 2 дюймов в диаметре до 1⅛ дюйма. Это сократило стоимость угольных стержней вдвое, однако усовершенствования утроили количество вырабатываемого света.

В ноябре 1918 года мы работали с уверенностью в успехе над созданием простой системы, с помощью которой полевые прожекторы можно было бы наводить и контролировать на расстоянии. Такие средства управления использовались в экспериментальной работе до 1917 года, но механизмы были сложными и не подходили для полевой службы.



Прожекторная секция Корпуса инженеров также разработала оптические устройства обнаружения, которые удвоили дальность действия всех прожекторов без необходимости каких-либо модификаций самих прожекторов. Ни обычный телескоп, ни ночной бинокль не подходят для поиска целей с помощью прожектора. Результатом наших исследований стала разработка комбинированного кресла наблюдателя, защитного приспособления для глаз и определителя целей для прожектора, причем новое оборудование увеличило стоимость прожекторной установки всего на 10 процентов.

Дальность действия нашего современного мощного прожектора, целью которого является корабль в море, составляет около 15 000 ярдов; дальность действия этого прожектора, когда его целью является самолет, составляет около 15 000 футов.







КНИГА IV. ХИМИЧЕСКАЯ ВОЙНА.








ГЛАВА I. ТОКСИЧНЫЕ ГАЗЫ.


Первое зарегистрированное применение удушающих газов в войне относится примерно к 431 году до н. э., когда серные испарения использовались при осаде городов Платея и Белий в войне между афинянами и спартанцами. Подобные случаи применения токсичных веществ зафиксированы в средние века. В августе 1855 года английский адмирал лорд Дандональд, наблюдавший смертоносный характер серных испарений на Сицилии, предложил принудить Севастополь к капитуляции с помощью серных испарений и разработал детали этого предложения. Английское правительство отклонило предложение на том основании, что «эффект был настолько ужасным, что ни один честный комбатант не мог использовать средства, необходимые для его достижения».

То, что вероятное применение ядовитых газов все еще занимало умы военных, подтверждается тем фактом, что на Гаагской конференции 1899 года несколько наиболее видных наций Европы и Азии обязались не использовать снаряды, единственной целью которых является выделение удушающих или ядовитых газов. Многие державы подписали эту декларацию лишь позже. Германия подписала и ратифицировала ее 4 сентября 1900 года, но Соединенные Штаты никогда ее не подписывали. Кроме того, эта декларация не была обязательной в случае войны, в которой воюющей стороной являлось или становилось государство, не подписавшее ее. Адмирал Мэхэн, делегат от Соединенных Штатов, изложил свою позицию относительно применения газа в снарядах — в то время еще не проверенной на практике теории — следующим образом:


Упрек в жестокости и вероломстве, адресованный против этих предполагаемых снарядов, ранее в равной степени высказывался против огнестрельного оружия и торпед, хотя теперь оба эти средства применяются без колебаний. Нелогично и неубедительно с точки зрения гуманности проявлять трепет по поводу удушения людей газом, когда все готовы признать допустимым в полночь пробить днище броненосца, выбросив в море четыре или пять сот человек, которые будут задыхаться в воде практически без малейшего шанса на спасение.


Вторая Гаагская мирная конференция в 1907 году приняла правила ведения сухопутной войны, среди которых была статья 23 следующего содержания: «Строго запрещается применять яды или ядовитое оружие».

Применение токсичного газа в Великой войне восходит к 22 апреля 1915 года — в этот день немцы применили хлор, обычный и хорошо известный газ, в атаке против французских и британских линий в северо-восточной части верхней части Ипрского выступа.

Методы производства токсичных газов, применение таких газов и связанная с их использованием тактика были новыми явлениями этой войны; тем не менее в течение 1918 года от 20 до 30 процентов всех американских боевых потерь происходили от газов, что показывает токсичный газ как одно из мощнейших средств ведения войны. Однако записи показывают, что когда армии были снабжены противогазами и другими средствами защиты, смертность от газовых поражений составляла всего около 3 или 4 процентов. Это указывает на то, что газ может быть сделан не только одним из самых эффективных средств ведения войны, но и одним из самых гуманных. Разумеется, потребуется отселить некомбатантное население из более глубокого тыла, непосредственно примыкающего к линии фронта, чем раньше, чтобы женщины и дети не подвергались воздействию газов. Эта дополнительная уступка территории для военных нужд является еще одним элементом эффективности данного вида оружия.

Поскольку Германия решила использовать токсичный газ в войне, союзные нации были вынуждены перенять подобную тактику; соответственно, Англия и Франция, столкнувшись с отчаянным положением, возникшим в результате преимуществ, полученных немцами благодаря применению этого нового оружия, немедленно обратили свое внимание не только на разработку методов защиты собственных войск, но и на обеспечение запасов и оборудования, необходимых для использования токсичного газа в качестве средства ведения войны против немецкой армии.

В дальнейшем Германия стала инициатором применения большинства новых видов газа, однако союзные нации и Америка к моменту перемирия фактически производили газы в гораздо больших масштабах, чем Германия когда-либо была способна достичь. Фактически сама Америка производила газы со скоростью, в несколько раз превышавшей ту, что была возможна в Германии.

До вступления Америки в войну наши зарубежные наблюдатели собирали информацию, касающуюся газовой войны, и передавали полученные факты в Артиллерийский департамент в Вашингтоне, где эта информация была передана подполковнику Э. Дж. У. Рагсдейлу, который тогда возглавлял Секцию траншейной войны.

В первые дни нашего участия в войне стало очевидно, что нам понадобится завод по снаряжению артиллерийских снарядов токсичными газами. Осенью 1917 года правительство купило большой участок земли возле Абердина, штат Мэриленд, для создания артиллерийского полигона. Приблизительно 3400 акров этого резервата, около десятой части его площади, были отведены под строительство завода по снаряжению газовых снарядов. Этот резерват был известен как Эджвуд, а построенный на его территории завод назывался Эджвудским арсеналом. Работы по строительству арсенала начались 1 ноября 1917 года.

Ни один из токсичных газов, применявшихся в Европе, за исключением хлора и небольших количеств фосгена, никогда не производился промышленным способом в Соединенных Штатах. Изначально предполагалось привлечь существующие химические фирмы к производству этих газов; однако на пути такого проекта стояло множество трудностей, не последней из которых было постановление генерального директора железных дорог о том, что такие продукты, как ядовитый газ, должны перевозиться только специальными поездами.



Кроме того, мы обнаружили, что частные химические компании неохотно берутся за такое производство. Исчерпывающие исследования, необходимые до того, как можно будет разработать методы массового производства, были бы неопределенными и дорогостоящими. Существовала бы большая опасность для жизни людей, занятых на таких работах. Многие из частных предприятий уже были перегружены военной работой. Наконец, новое заводское оборудование, которое пришлось бы установить, не имело бы никакой ценности по окончании войны, поскольку производство таких газов ограничилось бы периодом боевых действий. Эти и другие соображения объясняют нежелание коммерческой химической промышленности браться за производство военных газов.

В результате правительство было вынуждено принять план строительства различных химических заводов в Эджвудском арсенале в дополнение к заводу по снаряжению. К 1 декабря 1917 года было решено построить в Эджвуде завод хлорпикрина и завод фосгена. Контракты были немедленно заключены, и работы форсировались в течение суровой зимы 1917–1918 годов.

В марте 1918 года проект Эджвуда был передан из Секции траншейной войны Артиллерийского департамента и преобразован в независимое подразделение под командованием полковника Уильяма Х. Уокера. В июне 1918 года была организована Химическая служба, и Эджвудский арсенал был передан в ее ведение. Генерал В. Л. Сиберт, директор Газовой службы, принял руководство деятельностью арсенала в мае, еще до официальной передачи.

Хлор, сырьем для производства которого служит обычная соль, был одним из основных материалов, необходимых для программы производства газов. Хотя хлор был стандартным продуктом в Соединенных Штатах до войны, вскоре стало очевидно, что мы имеем неадекватные коммерческие запасы для удовлетворения потребностей нашего предполагаемого газового наступления. Хлор использовался не только сам по себе, но и являлся активным агентом в производстве почти всех других токсичных газов, которые нам требовались. Следовательно, мы решили построить правительственный хлорный завод с двумя 50-тонными блоками, обеспечивающий суточную производительность 100 тонн жидкого хлора. Земля под этот завод в Эджвуде была расчищена 11 мая 1918 года, а фактическое производство хлора началось 1 сентября.

В июле 1917 года немцы внедрили так называемый иприт. Было сразу же осознано, что для определенных боевых целей это химическое вещество является наиболее эффективным продуктом из всех применявшихся до сих пор, и большое число правительственных экспертов здесь немедленно сосредоточили свои усилия на разработке методов его крупномасштабного производства. Были заняты не только экспериментаторы в форменной одежде в лагере Газовой службы в Американском университете в Вашингтоне, округ Колумбия, но и экспериментальные установки были созданы на заводе компании Dow Chemical Co. в Мидленде, штат Мичиган, на заводе компании Zinsser & Co. в Гастингс-он-Хадсон, штат Нью-Йорк, и на правительственном заводе, который был начат Секцией траншейной войны в Кливленде, штат Огайо.

В конце концов было решено построить крупный завод в Эджвуде для производства иприта. Однако лишь в апреле 1918 года мы сочли, что обладаем достаточными знаниями и информацией, чтобы оправдать строительство завода по производству иприта в больших масштабах. Франция и Англия также долго вырабатывали удовлетворительные методы производства иприта. Мы начали производить иприт в июне и продолжали выпуск с быстро растущими объемами вплоть до подписания перемирия.

Вскоре стало очевидно, что мы не можем полагаться на гражданский труд при эксплуатации различных химических заводов в Эджвуде из-за сопряженной с этим опасности. Поэтому было решено задействовать в рабочих бригадах военнослужащих срочной службы. По мере того как проекты в Эджвуде увеличивались в размерах и количестве, численность персонала арсенала росла, пока в один момент в этом пункте не оказалось 7400 военнослужащих.

Тем временем правительству наконец удалось убедить ряд частных химических фирм производить токсичные газы. Правительство согласилось финансировать все новое строительство, но эксплуатация должна была находиться в руках подрядных компаний. На каждом заводе правительство разместило своего представителя с необходимыми помощниками. Весной 1918 года эти разрозненные фабрики по официальному приказу стали частью Эджвудского арсенала, причем каждый завод обозначался по названию города или поселка, где он располагался. В дальнейшем в армейской практике термин «Эджвудский арсенал» охватывал не только группу заводов в Эджвудском резервате, но также включал следующие объекты:

Завод в Ниагара-Фолс, эксплуатируемый компанией Oldbury Electro-Chemical Co. Проект — производство фосгена.

Завод в Мидленде, штат Мичиган, эксплуатируемый компанией Dow Chemical Co. Проект — бурение 17 соляных скважин с целью обеспечения достаточных запасов брома.

Завод в Чарлстоне, штат Западная Виргиния, эксплуатируемый компанией Charleston Chemical Co. Проект — производство хлористого серы.

Завод в Баунд-Брук, штат Нью-Джерси, эксплуатируемый компанией Frank Hemingway (Inc.). Проект — производство фосгена.

Завод в Буффало, эксплуатируемый компанией National Aniline & Chemical Co. Проект — производство иприта.

В дополнение к ним Эджвудский арсенал построил в точках, выгодных с точки зрения поставок сырья, еще четыре завода и также управлял ими. Они представляли собой следующее:

Завод в Стэмфорде, штат Коннектикут. Проект — производство хлорпикрина.



Завод в Гастингс-он-Хадсон, штат Нью-Йорк. Проект — производство иприта.

Завод в Кингспорте, штат Теннесси. Проект — производство бромбензилцианида.

Завод в Кройленде, штат Пенсильвания. Проект — производство дифенилхлорарсина.

При строительстве и оснащении Эджвудского арсенала мы проложили 21 милю железнодорожных путей стандартной колеи и 15 миль узкоколейных путей, построили около 15 миль улучшенных дорог и создали две системы водоснабжения: одна производительностью 1 500 000 галлонов в сутки для производственных нужд химических заводов, а другая обеспечивала подачу пресной воды, перекачиваемой на 4 мили, с суточной производительностью 2 000 000 галлонов. Всего на территории арсенала было возведено 558 зданий. Имелось 86 казарменных зданий вместимостью 8400 человек, а также адекватные помещения для офицеров и гражданских служащих. Три полевых госпиталя, полноценный базовый госпиталь и отдельные здания для деятельности ассоциаций Y. M. C. A. и K. of C. свидетельствовали о масштабах строительного оснащения. Было предусмотрено три электростанции общей мощностью 26 500 киловатт.

При строительстве зданий были приняты все меры предосторожности во избежание несчастных случаев при обращении с токсичным газом, причем вентиляционные системы были близки к совершенству, насколько это позволяла человеческая наука. Примечательно, что из тысяч работавших людей лишь четверо погибли от отравления газом. Три из этих случаев были связаны с фосгеном и один — с ипритом.

Чтобы показать, что вся опасность войны не ограничивалась фронтом, ниже приводится таблица потерь за 1918 год в самом Эджвудском арсенале:





	Toxic agent.
	June.
	July.
	Aug.
	Sept.
	Oct.
	Nov.
	Dec.
	Total.



	Mustard gas
	14
	41
	190
	153
	227
	47
	2
	674



	Stannic chloride
	
	3
	8
	15
	21
	3
	
	50



	Phosgene
	
	
	3
	7
	2
	17
	1
	50



	Chlorpicrin
	
	14
	18
	9
	3
	
	
	44



	Bleach chlorine
	
	2
	39
	2
	1
	
	
	44



	Liquid chlorine
	
	1
	3
	2
	7
	5
	
	18



	Sulphur chloride
	
	
	2
	1
	6
	
	
	9



	Phosphorus
	
	2
	7
	5
	1
	
	
	15



	Caustic soda
	
	
	3
	
	3
	4
	
	10



	Sulphuric acid
	
	
	4
	3
	1
	
	
	8



	Picric acid
	
	
	2
	
	
	
	
	2



	Carbon monoxide
	
	
	
	
	1
	
	
	1



	Totals
	14
	63
	279
	197
	293
	76
	3
	925




Как уже отмечалось, хлор был единственным боевым газом, производившимся в коммерческих масштабах в Америке до войны. При обычных температурах хлор представляет собой зеленовато-желтый газ с сильным удушающим запахом. Благодаря комбинированному воздействию холода и давления он легко сжижается и обычно перевозится в таком виде, хранимый в прочных баллонах.



Хлор получается промышленным путем с помощью электролитического процесса. Электрический ток пропускается через раствор обычной соли. Немедленно выделяется зеленый газ, оставляя после себя осадок едкого натра. Аппарат, в котором соль разлагается под действием электрического тока, называется электролизером. На правительственном заводе использовались электролизеры Нельсона, каждый из которых имел производительность 60 фунтов хлора и 65 фунтов едкого натра за 24 часа.

Правительственный хлорный завод в Эджвуде был готов к работе в августе 1918 года, но фактически был запущен только 1 сентября. Завод состоял из: (1) корпуса электролизеров общей производительностью 100 тонн хлора за 24 часа; (2) электрической подстанции для подачи тока; (3) солевой установки, где соль смешивалась с водой и полученный рассол очищался; (4) котельного и выпарного отделения для концентрирования едкого натра из электролизеров; (5) отделения плавления едкого натра для сушки едкого натра и его плавления в твердую форму для отгрузки; и (6) сжижающей установки для конденсации и сжижения 50 тонн хлора в сутки.

За исключением хлора, хлорпикрин был первым боевым газом, начавшим производиться в больших масштабах в этой стране. В чистом виде хлорпикрин представляет собой бесцветную жидкость, которая кипит при температуре примерно 112° C. Это соединение известно с 1848 года. Хотя он не так ядовит, как некоторые другие продукты, используемые в газовой войне, он тем не менее является активным ядом и имеет дополнительное преимущество, заключающееся в том, что он является хорошим лакриматором, или слезоточивым веществом.

Хлорпикрин получается в результате реакции между пикриновой кислотой и хлором. Хлор лучше всего поставлять в виде так называемой хлорной извести, которая представляет собой обычный хлор извести. В технологическом процессе, применявшемся изначально, свободная пикриновая кислота смешивалась с хлорной известью, находящейся во взвешенном состоянии в воде. Позже было признано выгодным использовать пикрат кальция вместо пикриновой кислоты.

Соответственно, финальный процесс выглядел следующим образом: хлорная известь размешивалась с водой до кремообразного состояния и смешивалась с раствором пикрата кальция в больших перегонных кубах емкостью 5000 галлонов или более. Затем снизу в куб подавалась струя острого пара, и реакция начиналась немедленно, причем ее скорость зависела от количества поданного пара. Образующийся хлорпикрин вместе с определенным количеством пара выходил из куба и сжижался в конденсаторе. Полученная смесь хлорпикрина и воды сливалась в резервуары, где хлорпикрин, будучи нерастворимым в воде, постепенно оседал на дно, после чего его сливали и использовали непосредственно в газовых снарядах.

В разработке этого процесса правительству помогали компании Dow Chemical Co., Semet-Solvay Co. и American Synthetic Color Co. из Стэмфорда, штат Коннектикут, причем основная работа выполнялась представителями Бюро шахт на заводе в Стэмфорде.
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ВИД С САМОЛЕТА НА ХЛОРНЫЙ ЗАВОД ЭДЖВУДСКОГО АРСЕНАЛА.
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ХЛОРНЫЙ ЗАВОД ЭДЖВУДСКОГО АРСЕНАЛА.


Это крупнейший отдельный завод по производству хлора и едкого натра в стране. Его производительность по завершении строительства составляет 100 тонн хлора и 112 тонн плавленного едкого натра в сутки.
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ЗАВОД ХЛОРПИКРИНА В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ.


Хлорная известь, известь и пикриновая кислота доставляются по железной дороге. В смесителях, виднеющихся на переднем плане справа, известь, пикриновая кислота и вода смешиваются для получения раствора пикрата кальция, а хлорная известь и вода смешиваются для получения кремообразной массы. Эти растворы насосом подаются вместе в любой из нескольких перегонных кубов, где они вступают в реакцию с образованием хлорпикрина. Этот завод был рассчитан на 12½ тонн хлорпикрина в сутки, но в один из дней достиг объема производства в 31 тонну.
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ЗДАНИЕ СМЕСИТЕЛЕЙ ЗАВОДА ФОСГЕНА В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ.


Мощность этого здания составляет 20 тонн жидкого фосгена в сутки. Сухой 98-процентный газообразный хлор, получаемый непосредственно из электролизеров хлорного завода, и чистый оксид углерода, получаемый из генераторов, смешиваются в приблизительно равных объемах, и смесь пропускается через катализаторы, где оба газа соединяются, образуя фосген. Полученный газ сжижается в конденсаторах, показанных слева.
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ХЛОРНЫЙ ЗАВОД ЭДЖВУДСКОГО АРСЕНАЛА.

Один из восьми цехов электролиза, производительность — 12½ тонн газообразного хлора в сутки. Каждый цех электролиза состоит из шести контуров — 74 электролизера на контур, или всего 444 электролизера на цех.
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НА ПЕРЕДНЕМ ПЛАНЕ — ХЛОРОВОДНЫЙ ТРУБОПРОВОД ОТ ХЛОРНОГО ЗАВОДА, ПРОХОДЯЩИЙ К ХИМИЧЕСКИМ ЗАВОДАМ В ПРАВОЙ СРЕДНЕЙ ЧАСТИ СНИМКА. НА КРАЙНЕМ ПРАВОМ КРАЮ — ЗАВОД ИПРИТА. В ВЕРХНЕЙ ЛЕВОЙ И ЦЕНТРАЛЬНОЙ ЧАСТИ — ВИД НА ЗАВОДЫ ПО СНАРЯЖЕНИЮ И СНАРЯДНЫЕ СКЛАДЫ.
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ЗАПОЛНЕНИЕ 1-ТОННЫХ КОНТЕЙНЕРОВ ФОСГЕНОМ.

Каждый пустой баллон весит 1300 фунтов и вмещает 1650 фунтов жидкости. Показанный завод заполняет 25 баллонов в сутки.
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МАШИНА ДЛЯ СНАРЯЖЕНИЯ 75-МИЛЛИМЕТРОВЫХ СНАРЯДОВ ИПРИТОМ.
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СНАРЯЖЕНИЕ РУЧНЫХ ГРАНАТ БЕЛЫМ ФОСФОРОМ.


Пустые гранаты сначала полностью погружаются в ванну с горячей водой небольшой глубины, показанную на крайней левой стороне фото. В резервуаре, не показанном на снимке, белый фосфор плавится под водой, и этот расплавленный фосфор с помощью небольшого центробежного насоса закачивается в систему распределительных труб. Через гибкую трубку вручную каждая граната полностью заполняется расплавленным фосфором, вытесняя находящуюся в них воду. Пока гранаты все еще погружены в водяную ванну, в каждую гранату вставляется всасывающая трубка для удаления расплавленного фосфора на определенную глубину ниже верхней части гранаты, причем этот расплавленный фосфор вытесняется водой в ванне. Операция, показанная на фотографии, изображает гранаты, таким образом заполненные расплавленным фосфором до определенной высоты, с оставшейся высотой, заполненной водой, причем вода удаляется с верхней части фосфора путем всасывания после извлечения из ванны.
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СНАРЯЖЕНИЕ СНАРЯДОВ ИПРИТОМ В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ.


Проинспектированные пустые снаряды, показанные перевернутыми слева на переднем плане, помещаются на небольшие тележки для снаряжения, показанные в правой средней части, и подкатываются под машину для снаряжения. Снаряженные снаряды с завинченными дополнительными детонаторами выходят из туннеля, как показано в центре снимка, где любые возможные капли жидкого иприта на них испаряются с помощью бензиновой горелки. Тяга из этой операции в туннель предотвращает распространение паров иприта по всему заводу. Затем снаряженные снаряды помещаются на тележки, как показано на переднем плане фотографии.
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СНАРЯЖЕНИЕ БОЧЕК ЛИВЕНСА В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ.


На этой фотографии показано заполнение бочек Ливенса фосгеном. Дальность стрельбы этого специального типа снаряда, известного как бочка Ливенса, составляет около 1500 ярдов. Его вес в пустом состоянии составляет около 30 фунтов, и он содержит заряд газа весом около 30 фунтов.







[image: ]
ПОКРАСКА И НАНЕСЕНИЕ ПОЛОС НА СНАРЯЖЕННЫЕ СНАРЯДЫ В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ.


После покидания заводов по снаряжению снаряды классифицируются по весу на четыре группы, и каждая группа содержится отдельно. Затем снаряды хранятся в перевернутом положении для обнаружения утечек. После испытания в течение 24 часов снаряды шлифуются, окрашиваются и на них наносятся полосы методом распыления краски, как показано на бесконечном конвейере, после чего они готовы к упаковыванию. В левой фоновой части можно заметить бочки Ливенса, окрашиваемые аналогичным образом.
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СНАРЯДНЫЙ СКЛАД В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ.

На этой фотографии показано хранение снаряженных снарядов для проверки на утечку перед их покраской.
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ЗАПОЛНЕННЫЕ КОНТЕЙНЕРЫ С ФОСГЕНОМ, ГОТОВЫЕ В ЭДЖВУДСКОМ АРСЕНАЛЕ К ОТПРАВКЕ ЗА ОКЕАН.

Каждый контейнер вмещает приблизительно 1 тонну жидкости.
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ФОСФОРНЫЕ ОБЛАКА ОТ РАЗРЫВОВ 75-МИЛЛИМЕТРОВЫХ СНАРЯДОВ НА ПОЛИГОНЕ В ЛЕЙКХЭРСТЕ, ШТАТ НЬЮ-ДЖЕРСИ.
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GAS CLOUD FROM 4.7-INCH GAS SHELL EXPLODING 8,533 YARDS AWAY FROM THE GUN AT LAKEHURST.



Вязи запасов хлорпикрина в Америке во время войны поступали от компании American Synthetic Color Co. и из Эджвудского арсенала. Стэмфордский завод первым вышел на крупномасштабное производство.

Контракт с компанией American Synthetic Color Co. был датирован 13 декабря 1917 года; и 11 марта компания отгрузила в Эджвуд более 111 853 фунтов газа. Этого, при смешивании с необходимым хлористым оловом, запасы которого уже имелись на месте, было достаточно для снаряжения приблизительно 100 000 75-миллиметровых снарядов. Весной 1918 года из-за определенных внутренних проблем на Стэмфордском заводе было решено, что Соединенные Штаты арендуют эту фабрику и будут управлять ею как государственным заводом. Под государственным управлением общее производство хлорпикрина на Стэмфордском заводе составило 3 226 000 фунтов, из которых 2 703 300 фунтов были отправлены за океан в 660-фунтовых бочках.

Завод хлорпикрина в Эджвуде полностью вступил в строй 14 июня 1918 года. К моменту подписания перемирия этот завод произвел 2 320 000 фунтов хлорпикрина.

Фосген был одним из самых смертоносных газов, применявшихся в войне. Многочисленные другие газы использовались для изнурения противника и принуждения к ношению противогазов, но фосген был убийцей, применявшимся для нанесения как можно больших потерь. Газ не задерживался надолго в воздухе или на земле после разрыва снаряда, поэтому он был идеальным химическим веществом для использования в атаке. Газ успевал рассеяться к тому времени, когда следовавшие за ним войска достигали места концентрации газа.

Фосген при обычных температурах представляет собой бесцветный газ, но сжижается при температуре 8° C. Он образуется путем соединения двух газов — хлора и оксида углерода — в присутствии катализатора. Реакцию лучше всего проводить в железных ящиках, выложенных свинцом и заполненных углем надлежащего качества, в которые подается поток реагирующих газов, смешанных в надлежащих пропорциях. Реакция выделяет тепло, и обычно необходимо принимать меры для поддержания охлаждения реакционных ящиков. Полученный фосген конденсируется в жидкость путем пропускания газа через конденсатор, окруженный солевым раствором, охлаждаемым с помощью холодильной установки. После этого жидкость хранится в прочных стальных контейнерах или заливается непосредственно в бочки Ливенса или артиллерийские снаряды.

До 1917 года компания Oldbury Electro-Chemical Co. из Ниагара-Фолс, штат Нью-Йорк, установила небольшой экспериментальный завод по производству фосгена в надежде, что эксперименты могут привести к коммерческому использованию оксида углерода, который получался этой компанией в качестве побочного продукта при производстве фосфора. Когда мы вступили в войну, компания довела свой технологический процесс до такой степени эффективности, которая оправдывала строительство крупного завода фосгена, и правительство заключило с компанией контракт на создание мощностей производительностью 10 тонн фосгена в сутки. Кроме того, из-за огромной важности фосгена в войне в то же время было решено построить правительственный завод фосгена в Эджвуде. Чуть позже правительство профинансировало завод фосгена на фабрике компании Frank Hemingway (Inc.) в Баунд-Брук, штат Нью-Джерси.

Общий объем производства первоначального небольшого экспериментального завода в Ниагара-Фолс, который позже был арендован Соединенными Штатами, составил 83 070 фунтов фосгена, из которых 24 800 фунтов были отправлены за океан. Контракт с компанией Oldbury Chemical Co. на ее основной завод фосгена был подписан 15 января 1918 года. Производство здесь началось 5 августа и к 20 августа достигло суточного в среднем 5 тонн. 1 ноября среднесуточное производство составляло 7 тонн. Общее количество, произведенное на этом заводе, составило 435 тонн. Завод снарядил фосгеном 18 768 бочек Ливенса, причем каждая бочка вмещала около 30 фунтов. Этот завод эксплуатировался военнослужащими срочной службы.

Контракт с компанией Frank Hemingway (Inc.) предусматривал создание фабрики, производящей 5 тонн фосгена в сутки по секретному процессу, контролируемому компанией. Строительство завода началось 2 февраля 1918 года, а фосген был впервые произведен 17 мая. Это предприятие достигло своего максимума в 5 тонн в сутки к 1 августа и произвело в общей сложности 205 тонн фосгена.

Строительство завода фосгена в Эджвуде началось 1 марта 1918 года. Завод состоял из четырех зданий катализаторов, каждое здание имело четыре блока, каждый блок обладал проектной мощностью 5 тонн фосгена в сутки. Таким образом, общая мощность была запроектирована на уровне 80 тонн в сутки. Оксид углерода, используемый в процессе, получался путем пропускания смеси кислорода и углекислого газа над нагретым кокосовым углем в газогенераторе, причем кислород поставлялся аппаратом Клода производительностью 100 000 кубических футов кислорода каждые 24 часа. Использовавшийся хлор поступал частично с хлорного завода Эджвуда, а частично из внешних источников.

Фактическое производство фосгена в Эджвуде началось 5 июля 1918 года и к моменту подписания перемирия дошло до выпуска 20 тонн в сутки. Общее производство фосгена в Эджвуде составило 935 тонн. Общий выпуск фосгена со всех трех заводов — Эджвудского, предприятий в Баунд-Брук и Ниагара-Фолс — на момент подписания перемирия составлял 35 тонн в сутки; и этот показатель увеличивался, чтобы достичь 95 тонн в сутки к 1 мая 1919 года. Общий объем фосгена, произведенного всеми заводами до перемирия, составил 1616 тонн.

Немцы, несмотря на свои достижения в химии, так и не смогли усовершенствовать свои громоздкие и дорогие методы производства иприта. Имеющиеся у нас лучшие отчеты показывают, что к моменту окончания боевых действий все мощности Германии по ведению химической войны не могли производить более 6 тонн иприта в сутки. Одни только Соединенные Штаты имели вдесятеро большую мощность на ту же дату, в то время как Франция и Англия также достигли высокого уровня выпуска. Германское командование было настолько обеспокоено тем фактом, что Германия отстает в производстве иприта, что в октябре 1918 года во Францию был направлен лучший шпион Германской империи, чтобы выяснить французский метод производства иприта. Один из офицеров Химической службы, сопровождавший наши войска на германскую территорию, сообщил, что немцы решили перенять американский метод производства иприта и прекратить свой прежний процесс.

Иприт отнюдь не был порождением Великой войны, поскольку изготавливался в экспериментальных количествах с 1886 года. Он представляет собой бесцветную, слегка маслянистую жидкость, кипящую при 220° C с некоторым разложением. В абсолютно чистом виде он замерзает при 14° C; но, поскольку он обычно содержит небольшие проценты примесей, он обычно остается жидким при 0° C или даже ниже этой температуры. В химии это вещество известно как дихлорэтилсульфид.

Первый предложенный промышленный процесс производства иприта основывался на использовании этиленхлоргидрина; и 13 апреля 1918 года был заключен контракт с компанией Commercial Research Co. из Флашинга, Лонг-Айленд, на производство 10 тонн в сутки по этому процессу. Весной и летом 1918 года как за рубежом, так и в Соединенных Штатах был разработан новый процесс, в котором использовался хлористый серы. Соответственно, контракт с компанией Commercial Research Co. был аннулирован, и усилия были сосредоточены на более позднем процессе.

Этот процесс заключался в продувании газообразного этилена в жидкий хлористый серы в больших железных реакционных сосудах. Реакция выделяла много тепла. В ходе этой реакции выделяется сера, и температуру необходимо контролировать, чтобы предотвратить образование твердой серы в реакционной машине.

Ко времени перемирия три завода по производству иприта были либо полностью построены, либо близки к завершению. Строительство завода в Эджвуде началось 18 мая 1918 года, и первый иприт был произведен ровно месяц спустя. Однако смена процессов несколько затруднила производство, но к 20 сентября арсенал производил 10 тонн в сутки, а к 11 ноября увеличил этот показатель до 30 тонн в сутки. Общее производство иприта в Эджвуде за период войны составило 711 тонн, из которых примерно 300 тонн пошло в снаряды.

8 июля 1918 года правительство приступило к строительству завода по производству иприта в Гастингсе, штат Нью-Йорк. Эта фабрика должна была иметь производительность 25 тонн в сутки, впоследствии увеличенную до 50 тонн в сутки. Первый блок этого завода был готов к работе, когда было подписано перемирие.



6 июля 1918 года правительство подписало контракт с компанией National Aniline & Chemical Co. из Буффало, штат Нью-Йорк, предусматривающий создание завода по производству иприта производительностью 50 тонн в сутки. К 11 ноября этот завод был готов на 80 процентов. Стоимость завода покрывалась правительством, но эксплуатация должна была находиться в руках компании из Буффало. Общая суточная производительность всех трех заводов в завершенном виде оценивалась в 200 тонн.

Для обеспечения достаточного запаса хлористого серы для производства иприта правительство построило специальный завод в Эджвуде производительностью 300 тонн хлористого серы в сутки.

Как только война с применением токсичных газов получила значительное развитие, совершенствование газопоглощающих противогазов обеспечило практически полную защиту от этого нового оружия, если солдат вовремя надевал противогаз. Но противогаз, особенно его более ранние формы, был неудобен для ношения из-за трудности дыхания через него, а также потому, что он ограничивал обзор солдата. Вскоре было обнаружено, что подразделение, вынужденное носить противогазы в течение сколько-нибудь значительного времени, теряет в боеспособности. Применение газа обеими сторонами с целью принудить противоположную сторону постоянно носить противогазы было важным элементом войны к моменту окончания боевых действий.

Для этой цели производились так называемые слезоточивые газы. Обтравливание противника слезоточивым газом обходилось гораздо дешевле, чем ядовитым газом, но при этом заставляло его оставаться в противогазах. Слезоточивые газы были чрезвычайно эффективны. Даже следы слезоточивого газа в воздухе за несколько мгновений временно ослепляли человека. Один единственный снаряд со слезоточивым газом мог заставить надеть противогазы на площади столь обширной, для достижения такого же эффекта на которой потребовалось бы от 500 до 1000 фосгеновых снарядов.

Большинство слезоточивых газов имели бромовые основы; поэтому рано было решено, что нам придется значительно увеличить американские запасы брома, если мы хотим удовлетворить наши потребности в газовой войне. Бром представляет собой темно-красную жидкость, которая кипит при 63° C. Отечественным источником брома являются главным образом определенные подземные рассолы, обнаруженные в Соединенных Штатах, причем эти растворы содержат бром в виде его соединений. Рассолы, добываемые в окрестностях Мидленда, штат Мичиган, особенно богаты бромом, и подавляющее количество брома, получаемого в этой стране, поступает из этой местности.

В декабре 1917 года на совещании с г-ном Доу из компании Dow Chemical Co., Мидленд, штат Мичиган, было решено, что правительство профинансирует бурение 17 соляных скважин близ Мидленда, а компания Dow Chemical Co. будет осуществлять надзор за работами и производить бром из рассола. Работы по этому проекту начались только в марте 1918 года, но весь проект был практически завершен к моменту подписания перемирия. Этот завод является будущим военным активом Соединенных Штатов. Он способен давать приблизительно 650 000 фунтов брома в год.

Слезоточивым газом, производство которого мы подготовили, был бромбензилцианид. Он представляет собой буроватую маслянистую жидкость, которая при 29° C затвердевает в белые или буроватые кристаллы.

Производство бромбензилцианида связано с довольно сложным химическим процессом. Первым шагом является хлорирование обычного толуола, одной из каменноугольных основ, для получения бензилхлорида. Затем этот хлорид смешивается с цианидом натрия в спиртовом растворе и перегоняется, в результате чего получается бензилцианид. После этого остается лишь бромировать бензилцианид путем обработки его парами брома.

Первое производство бромбензилцианида в Соединенных Штатах осуществлялось на экспериментальной установке на станции Американского университета в Вашингтоне. После этого было санкционировано создание крупномасштабного завода на предприятии компании Federal Dye & Chemical Co. в Кингспорте, штат Теннесси. Строительство этой фабрики началось 8 июля 1918 года, а работы начались 29 октября, причем общий объем производства бромбензилцианида составил чуть более 5 тонн. В ноябре завод вышел на мощность 3 тонны в сутки.

Бромовые газы не были ядовитыми в смысле убийственности, а лишь сильно раздражали слизистую оболочку глаз. Убивающими газами были фосген, хлорпикрин и хлор. Иприт в достаточном количестве также был смертельным, его воздействие было идентично глубокому ожогу. Он поражал легкие, глаза, кожу и даже кишечник, если проглатывалась пища, зараженная ипритом. Коварной особенностью иприта является то, что его действие практически всегда отсрочено. Проходило несколько часов после того, как человек подвергался воздействию иприта, даже смертельному, прежде чем он осознавал это, и тогда было уже слишком поздно применять лечение, которое могло бы спасти ему жизнь. Одни только защитные очки были бы достаточной защитой от слезоточивого газа, если бы не тот факт, что он неизменно смешивался с более смертоносными газами.

Различные эксперименты, предшествовавшие нашему производству газов, проводились в временных лабораториях в Бюро стандартов (Вашингтон, округ Колумбия), Бюро шахт (Вашингтон, округ Колумбия), Геофизической лаборатории (Вашингтон, округ Колумбия), Университете штата Огайо (Коламбус, штат Огайо) и Университете Джонса Хопкинса (Балтимор, штат Мэриленд). Контрольная лаборатория для решения проблем, возникающих в производстве, в конечном счете была создана в Эджвуде. В этих лабораториях под руководством 20 офицеров, 45 унтер-офицеров и 204 рядовых было выполнено в общей сложности 167 092 отдельных химических анализа.

Производство газов и других химикатов было лишь частью работы Эджвудского арсенала и его дочерних заводов. Другим основным направлением деятельности было снаряжение артиллерийских снарядов токсичными веществами. Описание завода, снаряжавшего снаряды фосгеном, укажет на масштаб, в котором осуществлялась эта операция.

Пустые артиллерийские снаряды после осмотра грузились на грузовики вместе с необходимым количеством снаряженных дополнительных детонаторов. Дополнительный детонатор представлял собой устройство, которое подрывало снаряд и распыляло газ. Затем электровозы доставляли тележки со снарядами к снаряжательным зданиям. На каждом заводе по снаряжению боеприпасов таких зданий было четыре, они расходились под прямыми углами из общего центра. С тележек пустые снаряды вручную поднимались на ленточный конвейер, который медленно проносил снаряды через помещение, охлаждаемое искусственным путем. Хотя снаряды проходили по этому помещению всего 70 футов, конвейер двигался настолько медленно, что время в пути составляло 30 минут, и за это время они охлаждались примерно до температуры 0 градусов по шкале Фаренгейта. Такое охлаждение было необходимо, поскольку фосген имеет низкую точку кипения, и требовалось поддерживать температуру металла снаряда значительно ниже точки кипения фосгена, чтобы газ оставался в жидком состоянии во время процесса снаряжения.

Охлажденные корпуса снарядов затем перегружались на небольшие тележки, каждая из которых вмещала по шесть штук. Загруженная тележка с помощью цепной тяги перемещалась через снаряжательный туннель. Этот туннель был устроен настолько изобретательно, что участие человека в работе снаряжательного и укупорочного оборудования могло осуществляться полностью снаружи. Фосген, поддерживаемый в жидком состоянии с помощью охлаждения, заливался в снаряд автоматическим дозатором.

Затем тележка перемещалась вперед на несколько футов в точку, где оператор вручную вставлял дополнительные детонаторы в головную часть снарядов через отверстие в туннеле. Окончательное закрытие снаряда выполнялось с помощью моторов. Воздух в снаряжательном туннеле постоянно удалялся мощной вентиляцией, причем отработанный воздух промывался в каменных башнях химическими реагентами для нейтрализации любых газов, которые могли там присутствовать. Снаряженные, закрытые снаряды затем передавались на склад, где они классифицировались, а затем устанавливались донцами вверх на 24 часа для проверки на утечки. После этого они окрашивались, на них наносились полосы и трафаретные надписи с помощью аэрографов. Завершающим процессом была их укладка в ящики и складирование для отправки. Это делалось в крупных складских хранилищах на территории Абердинского полигона.

Аналогичный метод использовался для снаряжения боеприпасов хлорпикрином, за исключением того, что охлаждение не требовалось. Иприт требовал иного типа снаряжательной машины.

Было спроектировано и построено несколько снаряжательных установок для наполнения гранат хлоридом олова и белым фосфором, а также одна установка для снаряжения зажигательных авиабомб.

Суточная производительность каждой из этих установок была следующей:



Установка по снаряжению гранат хлоридом олова, ручные гранаты — 25 000. Установка по снаряжению гранат белым фосфором — 30 000. Установка по снаряжению дымовых снарядов белым фосфором, 155-миллиметровые снаряды — 2000; или 4,7-дюймовые, или 5-дюймовые снаряды — 4000; или 75-миллиметровые снаряды — 6000. Установка по снаряжению зажигательных авиабомб — 2000.

Следующие предложения подводят итог производственным показателям и ожиданиям Абердинского полигона:

(1) Программа производства газов по состоянию на март 1918 года предусматривала выпуск примерно 545 тонн токсичного газа еженедельно.

(2) Программа Службы химической войны от 12 августа 1918 года предусматривала значительно больший объем, а именно около 4525 тонн в неделю.

(3) Приблизительная мощность снаряжения на заводе Абердинского полигона в период с августа по ноябрь 1918 года составляла почти 1000 тонн в неделю.

(4) Производство токсичного газа за тот же период увеличилось с 450 до 675 тонн в неделю.

(5) Общая емкость всех поступавших боеприпасов, не ограниченная дополнительными детонаторами, за тот же период варьировалась от 125 до 450 тонн в неделю.

(6) Максимальная мощность, соответствующая поступившим дополнительным детонаторам, составляла менее 100 тонн в неделю.

Исходя из этих фактов, можно увидеть, что количество пустых снарядов, доставленных на завод, было намного меньше числа, необходимого для обеспечения производства газа. Многие из поступивших снарядов не имели дополнительных детонаторов и поэтому не представляли никакой ценности до тех пор, пока детонаторы не были предоставлены, так что лимитирующим фактором фактически являлся запас дополнительных детонаторов. Запас дополнительных детонаторов был достаточен лишь для обеспечения относительно небольшой части фактически производимого токсичного газа. Снаряжательная мощность завода также превышала объемы поставок снарядов и дополнительных детонаторов. Завод по снаряжению 75-миллиметровых снарядов обладал мощностью 1 200 000 снарядов в месяц, со временем увеличившись вдвое, в то время как поставки снарядов составляли чуть более 300 000 в месяц, а дополнительных детонаторов — менее 200 000.

Из-за природы токсичного газа его невозможно хранить в каких-либо крупных количествах. В начале лета 1918 года большие объемы были отправлены наливом за море и там снаряжены в снаряды. Позже мы получили указания прекратить все отгрузки наливом, за исключением ограниченного количества хлора, и в дальнейшем наше производство ограничивалось количеством имеющихся в наличии снарядов и дополнительных детонаторов.

В июне 1918 года мы отправили наливом 15 тонн иприта, 705 тонн хлорпикрина и 48 тонн фосгена. Это сырье должно было быть обменено на газовые снаряды производства французов. В конце июля у французов не осталось дополнительных снарядов для снаряжения американским газом, и этот факт положил конец договоренности. Тем не менее, мы продавали излишки газа как Англии, так и Франции. Англия получила 900 тонн нашего хлорпикрина и 368 тонн американского фосгена. Франция взяла 300 тонн хлорпикрина и 1408 тонн хлора, что эквивалентно 1226 тоннам фосгена, поскольку фосген на 80 процентов состоит из хлора с учетом возможных потерь при производстве. Франция поставляла нам фосгеновые снаряды в обмен на хлор. Кроме того, 200 тонн иприта были отправлены в Англию и использованы англичанами.

Таким образом, мы отправили в Европу наливом 3662 тонны газа или его эквивалента, причем этот газ в основном был снаряжен в снаряды и использован войсками Соединенных Штатов или союзников. Этого количества было достаточно для снаряжения 1 600 000 снарядов, две трети из которых были 75-миллиметрового калибра, а оставшаяся треть — 155-миллиметрового, причем общее число, как считается, было по меньшей мере равным общему числу газовых снарядов, выпущенных американскими войсками в ходе боевых действий. Таким образом, хотя американский газ фактически не применялся в американских снарядах против немцев, американский газ использовался против врага, и Америка поставила по меньшей мере столько же газа, сколько израсходовала в ходе стрельб.

В дополнение к этому мы отгрузили 18 600 траншейных минометов Ливенса, снаряженных фосгеном. Они содержали 279 тонн газа, и часть из них была выпущена по противнику. Мы начали производство снаряженных газовых снарядов летом 1918 года и к 9 августа отгрузили 75 000 снаряженных 75-миллиметровых снарядов. Эти снаряды поставлялись в разобранном виде для стрельбы из орудий, поскольку Артиллерийский департамент в июне принял решение собирать газовые снаряды в их гильзах уже во Франции.

Производственная организация Службы химической войны разработала и изготовила большое количество специальных контейнеров для транспортировки токсичных газов. Они имели специальную конструкцию для защиты от опасностей, которые могли возникнуть в результате утечек, и все они должны были выдерживать испытания, требуемые Бюро по взрывчатым веществам, прежде чем их принимали к железнодорожной перевозке. 1-тонные контейнеры, каждый из которых вмещал 1 тонну жидкого хлора, были разработаны Артиллерийским департаментом и выдерживали давление в 500 фунтов на квадратный дюйм. 300-фунтовые цилиндры для фосгена, разработанные Артиллерийским департаментом, изготавливались так, чтобы выдерживать гидростатическое давление в 500 фунтов и пневматическое испытание под давлением в 250 фунтов.

Мы закупали стандартные 55-галлонные кислотные бочки и цилиндры стандартного образца емкостью 75 фунтов для хранения хлора.

Мы построили цистерны для жидкого хлора, каждая емкостью 15 тонн и с прочностью, способной выдерживать давление в 500 фунтов на квадратный дюйм. Мы также разработали железнодорожную цистерну, первоначально предназначавшуюся для перевозки хлорпикрина, а позже использовавшуюся для транспортировки хлористого серы.






CHEMICAL WARFARE PRODUCTION DATA.

Production of toxic material.


[All figures are for tons of 2,000 pounds.]


	1918.
	Liq­uid chlo­rine. [33]
	Gas­e­ous chlo­rine. [34]
	Chlor­picrin.
	Phos­gene.
	Mus­tard oil.
	Brom­benzyl cy­a­nide.
	White phos­pho­rus.
	Tin tet­ra­chlo­ride.
	Ti­ta­ni­um tet­ra­chlo­ride.



	January
	
	
	10
	
	
	
	
	
	



	February
	
	
	27
	
	
	
	34
	
	



	March
	40
	
	59
	
	
	
	74
	38
	



	April
	176
	
	33
	15
	
	
	59
	116
	



	May
	378
	
	130
	18
	
	
	70
	51
	50



	June
	546
	
	263
	23
	6
	
	60
	95
	



	July
	512
	
	499
	100
	21
	
	80
	112
	27



	August
	243
	
	646
	314
	36
	
	162
	94
	53



	September
	438
	191
	564
	327
	144
	
	125
	96
	26



	October
	242
	649
	445
	664
	361
	
	265
	75
	25



	November
	148
	264
	100
	155
	143
	5
	77
	18
	



	Total
	2,723
	1,104
	2,776
	1,616
	711
	5
	1,006
	695
	181



	Amount shipped overseas
	1,488
	
	1,903
	420
	190
	
	171
	106
	



	Total monthly producing capacity, Nov. 1, 1918
	895
	1,500
	1,500
	1,050
	900
	90
	100
	91
	30



	Estimated capacity, Jan. 1, 1919
	1,100
	2,250
	1,500
	1,650
	4,000
	90
	100
	91
	30





[33]
Закуплено у коммерческих организаций.



[34]
Произведено на Абердинском полигоне.





Shell, grenades, Livens drums, and drop bombs filled.


	1918.
	75-mm. shell.
	Grenades.
	Livens drums.
	Incendiary drop bombs.



	Chlor­picrin.
	Phos­gene.
	Mus­tard oil.
	White phos­pho­rus.
	Tin tet­ra­chlo­ride.
	Phos­gene.
	Mark I.
	Mark II.



	July
	62,866
	
	
	8,696
	1,639
	
	
	



	August
	125,951
	
	
	170,160
	56,763
	1,738
	350
	



	September
	110,358
	1,988
	75,529
	51,421
	127,319
	6,355
	
	1,998



	October
	09,704
	12
	79,272
	110,928
	147,669
	12,026
	184
	100



	November
	15,892
	9
	224
	98,948
	30,386
	5,570
	8
	6



	Total
	424,771
	2,009
	155,025
	440,153
	363,776
	25,689
	542
	2,104



	Total number shipped overseas
	300,000
	
	150,000
	224,984
	175,080
	18,600
	
	





Total monthly capacity of filling plants on date of armistice (Stokes shell, drop bombs,
and other special containers not included).


	75-mm. shell (ultimate capacity)
	2,400,000



	4.7-inch shell
	450,000



	155-mm. shell
	540,000



	6-inch shell
	180,000



	Gas grenades
	750,000



	Smoke grenades
	480,000



	Livens drums
	30,000










ГЛАВА II.
СРЕДСТВА ПРОТИВОХИМИЧЕСКОЙ ЗАЩИТЫ.


Весной и летом 1917 года в ходе боевых действий во Франции наблюдались две четкие тенденции. Одной из них было значительно возросшее применение обеими сторонами ядовитых газов и химикатов, ужасающих по своему эффекту; другой — почти полная цензура, которая скрывала информацию об этой тенденции не только от народов Европы, но особенно от населения новейшего участника войны — Америки. Французское и британское правительства, которые тогда контролировали все новости с фронта, опасались — и, возможно, не без оснований, — что если картина газовой войны в том виде, в каком она тогда развивалась, будет представлена американскому народу, это приведет к необоснованному страху перед газами со стороны американской нации и ее солдат.

Год спустя, когда десятки тысяч американских войск противостояли немцам, цензура в отношении деталей химической борьбы практически отсутствовала. Загадочные газы 1917 года были тогда известны почти каждому читающему человеку в цивилизованном мире. Некогда секретные формулы публиковались в технических журналах. Не подвергавшиеся цензуре фотографии защитного снаряжения свободно публиковались, а противогазы и прочие принадлежности выставлялись на обозрение публики. За исключением секретных планов на будущее и различных сюрпризов, подготавливаемых одной или несколькими воюющими сторонами, вся тема химической войны стала открытой книгой.

Что стало причиной такого изменения политики со стороны правящих кругов? Причина заключалась в том, что американские войска привезли с собой во Францию лучшие и наиболее эффективные противогазы из всех, что видел мир, и привезли их миллионами. Начав работы по производству противогазов в мае 1917 года, Америка к моменту подписания перемирия выпустила в общей сложности 5 250 000 противогазов и отправила за океан более 4 000 000 из них. Что касается качества этих масок, то достаточно сказать, что они обеспечивали в двадцать раз большую защиту, чем лучшие немецкие противогазы. Иными словами, мы защитили наших солдат от ядов, которые Германия принесла в войну, и защитили их полностью. Ни один американский солдат никогда не подвергался отравлению газом из-за выхода из строя американского противогаза, а те газовые потери, которые все же имели место, происходили из-за того, что противогазы не использовались достаточно быстро при применении газа противником или потому что солдат не знал о присутствии газа. При такой защите больше не было оснований опасаться, что ужасы химической войны смогут подорвать американский боевой дух.



Производство противогазов стало одним из самых ярких и успешных этапов всей нашей подготовки к войне. Оно привлекло внимание ведущих химиков-технологов страны, а миллионы мужчин, женщин и детей в Соединенных Штатах внесли свой вклад в успех этого начинания, пусть даже выполняя лозунг «Ешьте больше кокосов» или собирая персиковые косточки для производства древесного угля, необходимого для эффективных противогазов.

Задача создания противогазов в таких количествах и в условиях высочайших требований к совершенству была таковой, что вполне могла озадачить производителей, привыкших к крупномасштабным операциям. Мы начали практически с полного отсутствия знаний об основополагающих принципах идеального противогаза. Тем не менее, это устройство было столь же сложным в изготовлении, как и винтовка. Оно неизбежно должно было состоять из недолговечных материалов, и этот факт с самого начала выдвинул на первый план вопрос о прочности. Было очевидно, что никакие химические вещества, известные из нашей прошлой коммерческой деятельности, не смогут обеспечить защиту от новых ядов, разработанных в Европе. За исключением фосгена и хлора, различные боевые газы, появившиеся до нашего вступления в борьбу, были совершенно неизвестны в нашей торговле или промышленности и существовали только в наших экспериментальных лабораториях. Впоследствии выяснилось, что по мере роста мощности этих токсичных веществ они могли проникать через обычные ткани, известные в торговле, что потребовало создания новых видов материалов для использования в противогазах. Наконец, все более широкое применение газов заставляло солдат носить противогазы гораздо дольше, чем это было необходимо в начале газовой войны, так что проблема комфорта приобрела важнейшее значение. Все эти базовые соображения в некоторой степени иллюстрируют сложность предпринятого дела.

Хлор, который в виде бледно-желтовато-зеленого облака опустился на беззащитные канадские войска у Ипра, оказав ужасающее воздействие на людей, был, как уже говорилось, первым примененным газом. Хлор, хотя его легко получить (основным источником служат обычная поваренная соль), с точки зрения стратегии был далеко не идеальным газом для войны. Войска могли быстро и легко защититься от него. Но даже при этом только недостаток веры в свое новое оружие помешал немцам выиграть войну с его помощью прямо тогда. Если бы они доставили к линии фронта достаточное количество этого хлора, они могли бы прорваться с боем к Парижу в кратчайшие сроки. Фактически они доставили к фронту ничтожно малое количество газа и сами были недостаточно защищены, чтобы пройти через собственное газовое облако и развить наступление. К тому времени, когда они смогли возобновить газовую войну, французы и англичане уже оснастили себя противогазами, достаточными для защиты людей от хлора.

В дальнейшем тенденция сместилась в сторону новых и странных газов, которые обладали большим весом и высокой токсичностью своего физиологического действия. Это развитие привело к появлению новых, слаболетучих жидкостей, ярким примером которых является так называемый иприт. Иприт (правильно называемый дихлорэтилсульфидом) по многим своим физическим характеристикам похож на смазочное масло, но пахнет обычной горчицей. Пропитанная ипритом земля остается зараженной в течение нескольких дней, и от нее постоянно исходят испарения.

Идеальным противогазом является такой, который полностью удаляет каждый след газа или ядовитого пара до того, как воздух сможет достичь глаз, носа или рта солдата.

Первые маски, принятые на вооружение союзниками, представляли собой простые марлевые прокладки, пропитанные нейтрализующими химикатами. Они стали непригодными, как только появились новые разновидности мощных ядов. В дальнейшем разработка противогазов перешла к типу коробчатого респиратора. Он состоял из маски или шлема, соединенных с коробкой, наполненной поглощающими и нейтрализующими химикатами, которые очищали воздух для носящего маску. Именно этот тип респиратора использовался до конца боевых действий.

Теперь нам совершенно ясно, что только такой противогаз мог быть эффективным в химической войне, но в начале 1917 года этот вопрос не был очевиден ни нам, ни союзникам. Первые заявки от Американских экспедиционных сил требовали противогазов двух типов, причем каждый солдат должен был быть снабжен по одному каждого вида. Резервная маска должна была быть марлевого типа, а штатная — типа коробчатого респиратора, обеспечивающего защиту от более мощных ядов, которые тогда только входили в употребление. Вначале мы потратили немало энергии на попытки производить оба типа. В конце концов, однако, когда мы уже были готовы начать производство противогаза марлевого типа, поступили приказы отказаться от этой затеи, поскольку уже тогда стало очевидно, что наши солдаты должны быть готовы в любой момент противостоять любым газам.

Оборудование с коробчатым респиратором, общий принцип которого в конечном итоге был принят всеми воюющими странами, делилось на два класса. В маске с одинарной защитой носитель вдыхал воздух изнутри лицевой части, так что любая утечка по краям лицевой части приводила к поражению, когда носитель находился в зоне высокой концентрации газа. Другой вид, известный как маска с двойной защитой, состоял из газонепроницаемой лицевой части, аналогичной той, что была у маски с одинарной защитой. В этом типе, для предотвращения любой возможной утечки по краям между маской и кожей носителя, дыхательная система была изолирована от воздуха внутри лицевой части с помощью резинового загубника и носового зажима, причем носитель вдыхал воздух через загубник.
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РАЗЛИЧНЫЕ ТИПЫ ПРОТИВОГАЗОВ.


Верхний ряд, слева направо.— Первый тип маски ВМС США, ныне устаревшая; маска ВМС США в окончательном исполнении; респиратор инженерного корпуса США (производство началось в октябре 1917 г.); респиратор U.S. R.F.K. (производство началось в феврале 1918 г.); респиратор U.S. A.T. (производство началось в августе 1918 г.); маска U.S. K.T. (производство началось в августе 1918 г.); маска США образца 1919 года (готова к производству к моменту подписания перемирия).

Средний ряд, слева направо — британская маска с черной вуалью (первый противогаз, использованный после первой газовой атаки в апреле 1915 г.); британский шлем P.H. (задерживает фосген, но не слезоточивые газы); стандартный британский коробчатый респиратор, использовавшийся всеми британскими войсками после 1916 года; французская маска M-2, использовавшаяся французами; французская маска Тиссо, использовавшаяся артиллеристами; французская маска A.R.S.

Нижний ряд, слева направо.— Поздний тип немецкой маски; экспериментальная маска; итальянская маска (аналогична французской маске M-2); респиратор британского автомобильного корпуса; американский аварийный респиратор для тыловых районов; американская маска Коннелла (не вышла из стадии экспериментов).
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АМЕРИКАНСКИЙ КОРОБЧАТЫЙ РЕСПИРАТОР ИНЖЕНЕРНОГО КОРПУСА.

На этом боковом виде показаны лицевая часть, ремни подвесной системы, шланг, лепестковый клапан и ранец. Это маска, наиболее часто используемая нашими войсками.






Американские и английские маски с двойной защитой состояли из 11 основных частей:

1. Ранец, подвешиваемый через плечо или на шею. В нем находилась коробка и карман для хранения маски, когда она не используется.

2. Металлическая коробка, в которой содержались абсорбирующие нейтрализующие химикаты.

3. Гибкий шланг, идущий от коробки к лицевой части.

4. Лепестковый, или выхлопной, клапан, который открывался, когда носитель выдыхал воздух, и закрывался при вдохе, благодаря чему вдох осуществлялся через коробку, а выдох из легких выходил наружу, не загрязняя химикаты в коробке.

5. Лицевая часть, или капюшон, плотно прилегающая по краям и закрывающая глаза, щеки, нижнюю часть лба, нос, рот и подбородок.

6. Очки, или линзы, через которые поддерживался обзор.

7. Эластичный ремень для головы, удерживающий лицевую часть на месте.

8. Нагрудный ремень для завязывания вокруг груди и надежного удержания ранца, чтобы маску можно было схватить обеими руками и вытащить из ранца.

9. Металлическое фланцевое соединение или патрубок, который проводил шланг через лицевую часть к загубнику.

10. Резиновый загубник, через который дышал носитель и который помогал удерживать маску на месте.

11. Проволочная носовая пружина и резиновая носовая прокладка, удерживающие ноздри закрытыми и принуждающие дышать через рот.

Первый заказ на противогазы был выдан 16 мая 1917 года, когда начальник Генерального штаба попросил генерального хирурга поставить 1 100 000 масок до 30 июня 1918 года, то есть примерно в течение одного года. Между тем 25 000 масок потребовалось немедленно для оснащения первой дивизии генерала Першинга, которая готовилась отплыть за океан. В армии был лишь один человек, который хоть что-то знал об этом предмете и мог хотя бы попытаться произвести такое количество за три недели. Этим человеком был майор (позже полковник) Л. П. Уильямсон из управления генерального хирурга, который провел несколько месяцев в Армейском военном колледже в Вашингтоне, изучая в качестве побочной темы поступавшие из-за рубежа материалы по газовой войне. Благодаря его знаниям и добровольному персоналу Бюро по горному делу мы смогли начать фактическое производство масок всего через несколько дней после установления требований и действительно выпустить 25 000 масок чуть более чем за три недели.

Первым шагом полковника Уильямсона были консультации с доктором Ван Х. Мэннингом, директором Бюро по горному делу, и с его помощником Г. А. Барреллом. Начиная с февраля 1917 года Бюро по горному делу экспериментировало с противогазами и сформировало группу ученых для этой работы. Внутри этой организации находился мистер Брэдли Дьюи, химик-технолог, который, хотя и занимал тогда должность директора исследовательской лаборатории компании American Sheet & Tin Plate Co. в Питтсбурге, был откомандирован в распоряжение Бюро по горному делу. Мистеру Дьюи было поручено руководство производством первых 25 000 противогазов для отправляющихся американских войск.

Произвести 25 000 противогазов за три недели означало сжать двухлетний опыт Англии в 21 день. Военные власти нашей страны в то время могли заявить о полном невежестве в отношении характеристик эффективного противогаза. Господствовало мнение, будто можно пойти на рынок и купить их сотнями тысяч, как покупают маски на Хэллоуин. Но это был не какой-то обычный яд, с которым нам предстояло бороться. Эти мощные химикаты разъедали человеческие ткани подобно кислоте. В результате предпринятых усилий мы действительно обеспечили первую дивизию, отправлявшуюся за океан в июле. Тем не менее, маски уступали британским и были быстро заменены во Франции на британское снаряжение. Только в следующем январе мы разработали аппарат, который сочли удовлетворительным для прохождения сурового испытания в бою.

Чтобы проиллюстрировать некоторые трудности, преодоленные в период с мая по декабрь 1917 года, здесь изложены некоторые особенности эффективной маски.

Прежде всего, лицевая часть должна идеально прилегать; она не должна пропускать газ по краям. Она должна ложиться в углубления висков и предоставлять челюстям свободное пространство для работы, и при этом не сползать назад и не давить на кадык. Давление маски на лоб должно приходиться выше надглазничных нервов, расположенных непосредственно над бровями, иначе после нескольких минут ношения возникнут сильные головные боли. Более того, чтобы подходить для любых лиц и голов, требуется несколько градаций размеров масок. Газонепроницаемое прилегание мы впервые обеспечили с помощью мягкой ленты по краю гибкой лицевой части из прорезиненной ткани. Позже мы разработали более толстую и жесткую лицевую часть, но сохранили газонепроницаемость за счет эластичности самой лицевой части и головных ремней.

Затем материал лицевой части сам по себе должен быть газонепроницаемым. Сначала мы изготавливали ткань путем нанесения резины на хлопчатобумажную парусную ткань; и после испытаний обнаружили, что даже самая маленькая известная молекула, молекула водорода, не проходит через нее в больших количествах. Это казалось подходящей тканью, пока ее не испытали новыми газами. Тогда мы обнаружили, что некоторые из этих газов растворимы в резиновых смесях и могут просочиться сквозь тонкую резину настолько быстро, что ткань лицевой части практически не обеспечивала никакой защиты. Другой трудностью резиновой ткани было то, что она могла впитывать и удерживать определенные яды, в результате чего человек мог отравиться газом от самого противогаза. Резиновые компании, главным образом в Акроне, штат Огайо, непрерывно экспериментировали, пока не открыли покрытие, которое не только выдерживало бы концентрации газа в течение достаточного времени, но и быстро проветривалось, теряя столько же газа, сколько оно впитало.

Очки, или линзы, представляли собой другую проблему. Целлулоид прочен, но он не так прозрачен, как стекло. Он легко воспламеняется и легко царапается. Стекло идеально по прозрачности и не горит, но оно хрупкое. Было очевидно, что мы должны обеспечить такие очки, которые не будут легко ломаться, поскольку даже столь незначительное происшествие, как поломка линзы, могло стоить солдату жизни из-за допуска концентрированного газа в маску. Материал, известный как триплекс, изготавливался экспериментально. Он состоял из тонкой целлулоидной полосы, зажатой между двумя слоями стекла, причем все три элемента были соединены вместе. Такое стекло не раскалывалось и даже в случае трещины или поломки оставалось газонепроницаемым. Однако этот материал никогда не выпускался в больших количествах, и потребовалось устранить множество недочетов и запустить крупный завод для обеспечения необходимыми миллионами линз.

Кроме того, нужно было преодолеть тенденцию линз к запотеванию, особенно в холодную погоду, когда носитель выдыхал влажный воздух в маску. Решением этой проблемы стало мыльное соединение, которое создавало скользящую поверхность на стекле и предотвращало образование капель влаги. Первые маски также оснащались глубокими складками, чтобы носитель мог вытереть линзу внутренней стороной самой лицевой части, хотя окончательной разработкой (изобретением француза по фамилии Тиссо) стало направление холодного воздуха в маску так, чтобы он обдувал непосредственно линзы и испарял любую конденсированную влагу. Это сохраняло их чистыми при любых обычных обстоятельствах.

Было очевидно, что металлическая трубка, проходящая через лицевую часть, не должна содержать микроотверстий и должна выдерживать грубое обращение без риска вырваться. Ремни должны обеспечивать газонепроницаемое соединение между лицом носителя и лицевой частью, но не ценой боли или натирания лица или головы. Лепестковый клапан должен прилегать с абсолютной плотностью и работать безупречно и мгновенно в любых условиях.

Гибкий шланг, идущий от коробки к лицевой части, должен быть прочным, без дефектов и утечек, и в то же время предельно гибким. Жесткий шланг мог бы раскачиваться и смещать лицевую часть всякий раз, когда носитель двигался. Загубник должен быть удобным и сконструированным так, чтобы предотвращать раздражение десен или губ, однако он должен быть усилен, чтобы в возбуждении солдат не мог перекусить его и перекрыть подачу воздуха.

Коробка должна противостоять коррозии и быть газонепроницаемой. Коробки с гладкими стенками не могли использоваться, так как газ проскальзывал бы вдоль стенок, не вступая в контакт со значительной частью химического наполнения. Поэтому стенки коробок делались ребристыми, чтобы древесный уголь и другие ингредиенты, попадая в эти ребра, создавали преграды для газа и направляли его в толщу химикатов. Коробка, кроме того, должна была оснащаться безупречно работающим обратным клапаном, который останавливал выдох через коробку и принуждал воздух выходить через лепестковый клапан.

Тканевый ремень ранца не должен скручиваться и натирать шею или плечи носящего. Ранец должен быть водонепроницаемым и иметь легко и быстро работающие застежки.

Коробки наполнялись древесным углем и гранулами цемента. Они измельчались до тщательно откалиброванных мелких частиц размером с булавочную головку и укладывались слоями в коробки. Воздух мог свободно проходить через них, а частицы обоих веществ поглощали газ. Главными требованиями к качеству углерода и цемента были их долговечность и высокая активность.

Из всех ингредиентов коробки древесный уголь представлял собой наиболее сложную техническую задачу. Давно было известно, что древесный уголь обладает высокой способностью поглощать определенные газы, однако, за редким исключением, глубоких исследований этого вопроса никогда не проводилось. Тем не менее, было очевидно, что чем больше древесного угля или углерода удастся утрамбовать в коробку при сохранении свободного прохождения воздуха, тем большее количество газа будет поглощено. Вследствие этого начались поиски углерода, существующего в естественном состоянии в наиболее компактной форме. Эти поиски описаны далее.

Каждая коробка также содержала гранулы бетона в определенной пропорции к кусочкам углерода. Эти гранулы изготавливались из цемента, смешанного с сильными щелочами и окислителями для расщепления ядов по мере их прохождения через коробку.

Как видно, производство качественных противогазов представляло собой сложнейшее техническое предприятие, требующее лучших талантов выдающихся людей науки. Противогаз не был предметом, который можно было бы импровизировать на скорую руку, но каждая его часть должна была разрабатываться после самых кропотливых исследований. Отдел противохимической защиты Службы химической войны ни в один момент времени не одобрял тип маски, который его собственные офицеры или рядовые не носили бы сами в зонах с наивысшей смертельной концентрацией газа.

Возвращаясь к хронологическому порядку разработок, отметим, что 21 мая 1917 года с лихорадочной поспешностью началось изготовление первых 25 000 масок; хотя, как выяснилось позже, в таких усилиях не было необходимости, поскольку в Англии и Франции имелось вдоволь масок для первых американских войск. Работая над созданием в кратчайшие сроки хоть какой-то защиты для первой заморской дивизии, ответственные офицеры были вынуждены применять методы, которые при их сохранении на протяжении всей производственной программы обошлись бы чрезвычайно дорого. Тогда не было времени останавливаться и изучать проблему ни здесь, ни за рубежом. До конца июня 20 088 масок было отправлено за океан, а еще 5000 были готовы чуть позже. Самое меньшее, что можно сказать об этих усилиях — они дали нашим офицерам опыт, который лег в основу последующих надежных разработок.

Производство этих первых 25 000 масок потребовало привлечения услуг различных производителей. Сборка масок осуществлялась компанией American Can Co. в Бруклине, штат Нью-Йорк. Компания B. F. Goodrich Co. из Акрона производила лицевые части со вставленными очками, соединительный шланг, обратный клапан коробки, лепестковый клапан и резиновый загубник. Компания American Can Co. производила коробки. Компания Day Chemical Co. из Вестлайна, штат Пенсильвания, осуществила первый обжиг древесного угля. Компания Ward Baking Co. из Бруклина патриотически запекла древесный уголь — для его активации — в своих хлебопекарных печах бесплатно. Компания General Chemical Co. из Нью-Йорка поставила гранулы натронной извести. Компания Doehler Die Casting Co. из Бруклина изготовила патрубки. Компания Simmons Hardware Co. из Сент-Луиса произвела водонепроницаемые ранцы. Компания Seaver Howland Press из Бостона напечатала карточки с инструкциями, прилагавшиеся к комплекту маски; а компания Beetle & MacLean Manufacturing Co. из Бостона напечатала учетные бирки.

Хотя майор (ныне полковник) Уильямсон официально руководил этой экстренной работой, он затребовал маски у Бюро по горному делу, которое полностью взяло на себя первый контракт. Вслед за этим, 31 августа 1917 года, приказом по службе была учреждена Служба противохимической защиты Управления генерального хирурга, а мистер Дьюи, работавший добровольцем в Бюро по горному делу, получил звание майора и был назначен руководителем.

Следующим шагом была подготовка к постоянной разработке и производству противогазов. Были заключены контракты на изготовление 320 000 составных частей масок в том виде, в каком мы их тогда знали, и была установлена цена на сборку всей первоначальной потребности в 1 100 000 масок. Контракт на сборку достался компании Hero Manufacturing Co. из Филадельфии, которая оставалась до конца войны единственным частным подрядчиком, осуществлявшим сборку наших противогазов.

Дух сотрудничества и стремление служить Правительству проявлялись с самого начала. Компания B. F. Goodrich Co. была единственным производителем резиновых деталей для первых 25 000 масок. В ходе выполнения этого первоначального контракта она приобрела ценные технические знания и понимание затрат; однако для того, чтобы Правительство не ограничивалось единственным источником снабжения таких деталей, компания Goodrich добровольно передала компаниям Goodyear Tire & Rubber Co. и United States Rubber Co. информацию, которая позволила им грамотно участвовать в торгах на частичные объемы работ. Это было явным отступлением от обычной практики в конкурентной промышленности.



В течение всей осени 1917 года и ранней зимой 1917–1918 годов разработка маски продолжалась, причем правительственные эксперты работали рука об руку с частными подрядчиками. Из-за новизны такого рода производства и широкого разнообразия требуемых необычных изделий, в некоторых случаях влекущих за собой фактическое создание доселе неизвестных товаров, Правительство во все времена было обязано выступать в роли закупщика сырья для масок. В этот период разработок Америка создала свою собственную типичную маску — в ходе постепенной эволюции, которая, будучи основанной на британской конструкции, достигла совершенства, невиданного ранее в войне.

Триплексное стекло, используемое в очках, было запатентованным товаром, производимым лишь на одном небольшом заводе в Филадельфии. Возникла необходимость расширения мощностей для производства этого необходимого материала. Между тем некоторые из специалистов, занятых в этой работе, усовершенствовали окуляр, снабдив его алюминиевой оправой. Но это самое усовершенствование создало трудности в работе, поскольку контракты с резиновыми заводами Акрона предусматривали линзы, вставленные непосредственно в ткань, а применение алюминиевой рамы привело к радикальному изменению методов производства на резиновых заводах.

Существовало также множество других проблем, которые требовалось решить, прежде чем наши власти сочли возможным перейти к серийному производству. Существовал, например, вопрос прорезинивания ткани лицевой части. Использовалось два метода прорезинивания ткани. Первый метод заключался в раскатке тонкого листа резины с последующим его впрессовыванием в тканевую основу путем пропускания всей массы через тяжелые валки. Это было известно как каландровый метод. Другой метод, называемый методом шпредерования, был более сложным. В этом процессе парусная надлежащим образом натянутая ткань огибала валик. На расстоянии нескольких тысячных дюйма над валиком располагалось лезвие ножа, простиравшееся от одного края до другого. Жидкая резиновая смесь подавалась на валик таким образом, что ее тонкая пленка продавливалась под лезвием ножа на ткань, находившуюся на валике. Принятый в конце концов метод прорезинивания представлял собой комбинацию каландрового метода и метода шпредерования. Резина наносилась на сырую ткань. Процесс вулканизации после этого имел важнейшее значение. Если процесс вулканизации был слишком коротким, резина оставалась липкой и слишком легко сдиралась с парусной ткани. Если резина подвергалась перевулканизации, она растрескивалась и расслаивалась.

Ничто кроме абсолютного совершенства в каждой детали не могло подойти, поскольку малейшее несовершенство в любом месте могло стоить человеку жизни. Вследствие этого мы внедрили на различных производственных предприятиях не только стопроцентный контроль, но и создали лаборатории для проведения самых детальных и исчерпывающих видов контрольных испытаний материалов, а затем повторно проверяли детали на сборочных предприятиях как до, так и после сборки.
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Вся использованная резина регулярно подвергалась отбору проб и анализу в лабораториях. Прочность всех тканей на разрыв определялась стандартными разрушающими испытаниями. Мы также проверяли адгезию резинового покрытия стандартными химическими методами и разработали тесты на гибкость дыхательной трубки.

После всех заводских проверок и тестов контроля материалов от масок отбирались образцы, которые испытывались в условиях ношения в высокотоксичных атмосферах. В этой работе тысячи наших масок носились офицерами и рядовыми Отдела противохимической защиты в концентрированных атмосферах самых смертоносных газов. Для такой работы мы построили испытательные помещения, атмосфера в которых могла быть полностью удалена и заменена за 90 секунд. Эффективность коробок проверялась либо легкими инспекторов, либо механическим дыханием в индикаторные растворы.

История углерода (древесного угля), который шел в американскую коробку, является одной из самых интересных фаз всего предприятия. Исследования, проведенные исследовательским персоналом Национальной углеродной компании при поддержке подсказки из Чикагского университета, привели к выбору скорлупы кокосового ореха в качестве сырья. Любой углерод поглощает определенное количество газа, кратное своему весу. Следовательно, наиболее плотные углероды будут наиболее эффективными, объем к объему, в качестве поглотителей газа в данном пространстве. Скорлупа кокосовых орехов и других орехов оказалась наиболее компактной формой существования углерода в природе в коммерчески применимых количествах, значительно превосходя в этом отношении антрацитовый уголь и такие породы дерева, как железное дерево и махагони. Другим необходимым условием для древесного угля, используемого в коробках, было то, что он должен быть настолько твердым, чтобы не крошиться легко и не производить пыль, которая забивала бы воздушные каналы и препятствовала свободному дыханию через коробку. Скорлупа кокосового ореха удовлетворяла обоим этим условиям лучше любого другого известного материала.

Дальнейшие исследования Национальной углеродной компании, подкрепленные замечательной работой по крупномасштабному развитию, оплаченной и выполненной Национальной ассоциацией электрических ламп под руководством их сотрудника Ф. Н. Дорси (который позже стал полковником Дорси и начальником Отдела развития Службы химической войны), дали нам подробные сведения о новом процессе обработки древесного угля с целью придания ему абсорбирующих свойств. После первоначального обжига скорлупы орехов или других углеродных материалов полученный углерод подвергался второй высокоспециализированной термической обработке, которая активировала его до появления мощного сродства к газу. Такой углерод, изготовленный из скорлупы орехов, поглощал в 150 раз больше собственного объема хлорпикрина, одного из самых смертоносных боевых газов, причем этот процесс происходил практически мгновенно.

Однако не следует полагать, что исследование углеродов ограничилось этими экспериментами. В поисках идеального углерода мы экспериментировали практически с каждым известным твердым растительным веществом. Были испытаны буквально сотни видов углерода. Помимо скорлупы кокосовых орехов, лучшими материалами для получения углерода оказались плодовые косточки, несколько распространенных разновидностей орехов, обильно произрастающих в Соединенных Штатах, и несколько тропических орехов. Орехи пекан и все породы древесины по степени твердости от железного дерева до обычной сосны и пихты оказались во втором классе эффективности. Среди других испытанных веществ были миндаль, арабские желуди, виноградные косточки, скорлупа бразильского ореха, бальса, маклюра, китайские бархатные бобы, синтетические углероды, шелуха какао-бобов, кофейная гуща, кремнистая кукуруза, кукурузные початки, шелуха семян хлопчатника, скорлупа арахиса и горючие сланцы. Хотя многие из этих веществ могли быть использованы в чрезвычайной ситуации, ни одно из них не давало углерода столь же эффективного, объем к объему, как углерод из скорлупы кокосовых орехов и других твердых орехов.

Некоторое представление о масштабах производства американских масок можно получить по нашим потребностям в скорлупе кокосовых орехов. В нашем обзоре сырьевых ресурсов мы учли все мировые запасы кокосовых орехов. Такие цифры было относительно легко получить, поскольку индустрия копры, или сушеной мякоти кокосового ореха, является важной отраслью, особенно в южной Азии и на островах Тихого океана. Цейлон был крупнейшим отдельным источником кокосовых орехов: ежегодно там собирали 2 300 000 000 орехов. Британская Индия занимала второе место с 1 500 000 000 орехов. Собственные Филиппинские острова занимали третье место с годовым объемом производства в 900 000 000 орехов. Далее в порядке убывания шли Голландская Ост-Индия, Британская Малайя, Французский Индокитай, Сиам и тихоокеанские архипелаги, а общая годовая добыча на Востоке составляла 7 450 200 000 орехов. Это был запас, способный обеспечивать 4000 тонн скорлупы кокосовых орехов ежедневно. Общий объем производства кокосовых орехов в Центральной Америке, Вест-Индии и на карибском побережье Южной Америки составлял 131 000 000 орехов ежегодно, что эквивалентно поставкам 75 тонн скорлупы в сутки.

Когда мы только начинали создавать маски, наши потребности в углеродсодержащем сырье составляли от 40 до 50 тонн сырья в сутки; но к концу войны из-за значительно возросших потребностей в масках мы нуждались в поставках 400 тонн скорлупы кокосовых орехов в день. Этот спрос в пять раз превышал все производство кокосовых орехов в тропической Америке. Он был равен одной десятой части общего производства кокосовых орехов на Востоке. Поскольку транспортировка из восточных стран была исключена в масштабах, требуемых нашей программой производства масок, было очевидно, что мы можем столкнуться с серьезными трудностями из-за нехватки сырья; и действительно, ни в один момент до сентября 1918 года у нас не было на руках такого запасного фонда скорлупы и прочих материалов для древесного угля, которого хватило бы более чем на несколько дней, хотя после начала производства его фактический выпуск ни разу не задерживался из-за нехватки этих материалов.
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АЭРОФОТОСНИМОК УГЛЕРОДНОГО ЗАВОДА И ЖИЛОГО ГОРОДКА ОТДЕЛА ПРОТИВОХИМИЧЕСКОЙ ЗАЩИТЫ В АСТОРИИ, ЛОНГ-АЙЛЕНД.
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ОБЩИЙ ВИД УГЛЕРОДНОГО ЗАВОДА № 3 СЛЕВА НА ТЕРРИТОРИИ ПРЕДПРИЯТИЯ ОТДЕЛА ПРОТИВОХИМИЧЕСКОЙ ЗАЩИТЫ В АСТОРИИ, Л. И.

Складские бункеры находятся в центральной части на заднем плане, административное здание и углеродный завод № 2 — на переднем плане справа.
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УГЛЕРОДНЫЙ ЗАВОД № 2 В АСТОРИИ, Л. И., А ТАКЖЕ ЗДАНИЕ ОФИСА И ЛАБОРАТОРИЯ.






Создавая запасы скорлупы кокосовых орехов, мы, естественно, в первую очередь обратились к ресурсам Соединенных Штатов. Америка в обычном режиме потребляет свежие кокосовые орехи в количестве, достаточном для обеспечения примерно 50 тонн скорлупы ежедневно. Военные ограничения на использование сахара привели к снижению потребления кокосовых орехов, широко используемых в конфетах и пирожных, и в результате одним из наших усилий стало увеличение потребления кокосов посредством широкомасштабной пропаганды. Кампания «Ешьте больше кокосов» более чем удвоила американское потребление кокосов за короткий промежуток времени; и 50 тонн скорлупы в сутки, составлявшие первоначальный объем поставок, увеличивались, пока в октябре 1918 года с помощью импорта скорлупы мы не вышли на средний показатель около 150 тонн в сутки без учета стран Востока.

Первый нагрев скорлупы кокосовых орехов для получения древесного угля уменьшает ее вес на 75 процентов. Поэтому было очевидно, что наиболее экономично доставлять наши восточные запасы в виде древесного угля, производимого по ту сторону Тихого океана. С этой целью в августе мы создали под руководством офицера Службы химической войны предприятие по производству древесного угля на Филиппинских островах. С этого предприятия агенты были направлены на Цейлон, в Индию, Сиам и другие страны Востока для закупки огромных запасов ореховой скорлупы. Эта работа только набирала обороты, когда было объявлено перемирие. Тем не менее, углеродный завод на Филиппинах фактически отгрузил в Соединенные Штаты более 300 тонн углерода из скорлупы кокосового ореха и имел на руках 1000 тонн, готовых к отправке на 11 ноября.

В Филиппинах был принят метод сжигания скорлупы в длинных неглубоких траншеях. Как только дым рассеивался, а пламя начинало отчетливо и ярко пробиваться сквозь раскаленную массу, слой углей накрывали крышками из оцинкованного железа, которые бросали поверх траншей. Интересно отметить, что кули, нанятые Службой химической войны на Филиппинах, отказывались работать на обжиге древесного угля более нескольких часов в день, заявляя, что жар от ям вызывает у них туберкулез и другие легочные заболевания.

Тем временем агенты и офицеры Отдела газовой защиты вели поиск других орехов, пригодных для этой цели, в тропических регионах Центральной и Южной Америки. Лучшим из них оказался орех кохун, или корозо. Эти орехи являются плодами пальмы манака. Они растут гроздьями, подобно бананам или финикам, по одной-четыре грозди на дереве, причем каждая гроздь дает от 60 до 75 фунтов орехов. Орехи кохун произрастают преимущественно на западном побережье Центральной Америки в низменных болотистых районах от Мексики до Панамы, но встречаются также вдоль побережья Карибского моря. До того как война вызвала спрос на орехи кохун, они никогда не импортировались в эту страну в коммерческих целях, хотя известно, что Франция использовала их в коммерческих целях еще до войны.

Главным достоинством ореха кохун с нашей точки зрения была чрезвычайная толщина скорлупы, поскольку ядро этого крупного ореха, имеющего длину 3 дюйма или более и диаметр почти 2 дюйма, было относительно небольшим. К моменту заключения перемирия мы импортировали орехи кохун со скоростью 4000 тонн в месяц. Недостатком использования орехов кохун было то, что их шелуха содержала значительное количество кислоты, которая разъедала джутовые мешки, а также вызывала нагревание куч орехов при хранении. Пожарная команда на складе орехов Службы химической войны в Астории, штат Нью-Йорк, была постоянно занята тушением самопроизвольных возгораний в штабелях орехов кохун. Мы также направили агентов в Западную Африку, где договорились о поставках около сотни тонн пальмовых орехов в месяц.

Третьим источником тропического сырья стали орехи тагуа (слоновая кость), которые в значительных количествах использовались в нашей стране производителями пуговиц. На пуговичных фабриках в нашей стране образуется значительное количество отходов этого орехового материала, достигающее 400–500 тонн в месяц; эти отходы включают ореховую пыль, которая была бесполезна для нас и подлежала отсеиванию. Цена на отходы орехов тагуа была высокой из-за использования этого материала в производстве молочной кислоты. Тем не менее мы использовали значительное его количество.

Еще одно масштабное направление деятельности по обеспечению поставок углерода было развернуто внутри страны. В ходе поиска фруктовых косточек и местных орехов было установлено, что количество косточек абрикоса, персика, вишни (в основном из консервной промышленности) и скорлупы грецкого ореха на тихоокеанском побережье составляет 23 600 тонн ежегодно. Мы договорились о получении всех поставок этих товаров с тихоокеанского побережья и переоборудовали часть завода компании Pacific Gas & Electric Co. в Сан-Франциско в предприятие для предварительной карбонизации 100 тонн этих материалов в день.

Следующим шагом было обращение к потребителям страны с просьбой собирать косточки персиков и абрикосов, косточки чернослива, слив и оливок, семена фиников, вишневые косточки, скорлупу масляного ореха, скорлупу бразильского ореха, а также скорлупу грецких орехов и орехов гикори. Работа по сбору этих материалов и информированию общественности о потребностях правительства была возложена на Американский Красный Крест. Вначале возник вопрос, позволяет ли устав Красного Креста заниматься такой военной деятельностью, но, поскольку было определено, что это чисто оборонительная операция, юридический отдел Красного Креста постановил, что организация может участвовать в кампании такого рода.
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БОСОНОГИЕ НЕГРЫ В ИСПАНСКОМ ГОНДУРАСЕ НАБИРАЮТ ЛОПАТАМИ ОРЕХИ КОРОЗО В КОРЗИНЫ ДЛЯ ПОГРУЗКИ НА СУДА И ОТПРАВКИ В ОТДЕЛ ГАЗОВОЙ ЗАЩИТЫ.
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5,000 TONS OF PEACH PITS PILED UP AT SAN FRANCISCO.

This is enough to produce 1,600 tons of carbon for use in gas
mask canisters.
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ОРЕХОВАЯ СКОРЛУПА НА СКЛАДЕ НА ПРИЧАЛЕ ИСТ-РИВЕР, АСТОРИЯ, ЛОНГ-АЙЛЕНД, ПОСЛЕ ВЫГРУЗКИ С БАРЖ. ТАКЖЕ ПОКАЗАНА БАШНЯ ДЛЯ КОЛКИ СКОРЛУПЫ.
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1,200 TONS OF APRICOT PITS AT SAN FRANCISCO
READY TO BE REDUCED TO CARBON FOR GAS
MASKS.
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ВОЙСКА В ТРАНШЕЕ В ЛОНГ-АЙЛЕНД-СИТИ ГОТОВЫ К ГАЗОВОЙ АТАКЕ.
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ВОЙСКА В ПРОТИВОГАЗАХ В АТАКЕ В РАССЫПНОМ СТРОЮ В ЛОНГ-АЙЛЕНД-СИТИ.
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«ГАЗ!» ВОЙСКА ПОСПЕШНО НАДЕВАЮТ МАСКИ ПО СИГНАЛУ ТРЕВОГИ.





[image: ]
ВОЙСКА В ПРОТИВОГАЗАХ ПЕРЕРЕЗАЮТ ЗАГРАЖДЕНИЯ ИЗ КОЛЮЧЕЙ ПРОВОЛОКИ ВО ВРЕМЯ ИСПЫТАНИЙ В ЛОНГ-АЙЛЕНД-СИТИ.






«Помогите нам дать ему лучший противогаз». Это был лозунг на плакатах, который привлек внимание почти каждого человека в Соединенных Штатах. Было распространено более 1 000 000 экземпляров литературы. Красный Крест организовал 163 пункта сбора, а бочки для сбора появились на улицах практически каждого населенного пункта в Соединенных Штатах. Юношеский Красный Крест, Продовольственная администрация и Министерство сельского хозяйства оказали ценную помощь. Бойскауты организовали группы по сбору орехов. Губернатор Массачусетса провозгласил 9 ноября 1918 года днем противогаза для сбора углеродного материала, и еще 28 штатов установили дни противогаза в ноябре. По всей стране были показаны две катушки кинохроники. Журналисты помогали кампании в газетах и журналах. Фредерик Дж. Хаскин разослал ценную статью, которая была опубликована во многих важных газетах Соединенных Штатах. Один город в Оклахоме в полном составе взял выходной и собрал целый вагон орехов.

Эта кампания началась 13 сентября 1918 года, но была внезапно прервана 11 ноября. Таким образом, невозможно точно определить ее результат, поскольку многие запланированные поставки орехов и фруктовых косточек были отменены и попали в топливные хранилища. Однако в один момент на железной дороге по пути к заводу по производству углерода в Астории находилось 100 вагонов материалов, предоставленных благодаря патриотизму американского народа. По оценкам, за этот короткий период было собрано около 4000 тонн, не считая материалов из калифорнийской консервной промышленности.

Однако закупка орехов была лишь первым шагом в производстве углерода для использования в наших фильтрующих коробках, поскольку после первичного обжига древесного угля его поры все еще заполнены различными примесями, которые можно объединить словом «деготь». Когда уголь подвергался второму нагреву при тщательном регулировании температуры, этот деготь выжигался, в результате чего сам уголь становился гораздо более активным в поглощении газа. Фактически, правильно активированный уголь обладает не только абсорбирующими свойствами — он действует как катализатор по отношению к газообразным ядам, используемым на войне, не только поглощая их, но и ускоряя их распад (разложение) на менее вредные вещества.

Активация древесного угля поначалу представляла собой гораздо большую проблему, чем вопрос производства самого угля, поскольку активация никогда ранее не проводилась в коммерческих масштабах. Два месяца экспериментов показали нам, что лучшая дистилляция скорлупы и косточек для получения угля проводится в ретортах для производства светильного газа. Последующая активация должна была выполняться на специальном оборудовании, позволяющем точно контролировать температуру. В конечном итоге правительство потратило более 1 000 000 долларов на завод по активации угля, обеспечив Америке лучшую из известных науке защит от ядов, которые Германия внедрила в военное дело.

Цементные гранулы, которые также должны были входить в состав фильтрующих коробок, создали еще одну проблему. Первоначально мы использовали для этого материала специальную натронную известь, но получили удовлетворительный продукт только после того, как майор Г. У. Дадли из Королевских инженерных войск приехал в Америку в качестве нашего британского советника и привез нам британскую формулу гранул. Основой этого цемента была известь для поглощения газов кислотного характера. Портландцемент использовался для придания твердости и предотвращения распада и образования пыли в фильтрующей коробке. Затем добавлялась инфузорная земля, чтобы сделать состав пористым по текстуре. Добавлялось немного гидроксида натрия для повышения щелочности смеси. Наконец, вводился раствор перманганата натрия, который является мощным окислителем. Этот последний химикат был добавлен в качестве меры предосторожности против арсина. Арсин и мышьяковистые соединения было трудно использовать в военных действиях, но немцы в некоторой степени внедрили их, что оправдывало добавление нами этой защиты.

При изготовлении гранул раствор перманганата натрия смешивали с цементом. Смесь раскатывали в плиты, оставляли на три дня для схватывания, сушили, измельчали, просеивали до нужного размера и упаковывали в барабаны для дальнейшего использования.

Как уже отмечалось, уголь и цемент укладывались в фильтрующую коробку чередующимися слоями. Цемент обладал тем достоинством, что работал, пока углерод «спал» — то есть углерод был активен, когда присутствовали газы, подлежащие поглощению, но цемент продолжал действовать и после этого, разлагая газы, поглощенные углем. Цемент действовал не быстро, но обладал замечательной способностью поглощать некоторые яды.

Возвращаясь к хронологии развития производственных мощностей: после того как в начале осени 1917 года мы разместили заказы на первый 1 000 000 масок, мы начали искать возможности для производства углерода и цемента в количествах, которые нам понадобятся в ближайшем будущем. В Астории, районе возле пролива Хелл-Гейт на стыке Ист-Ривер и пролива Лонг-Айленд в Нью-Йорке, мы обнаружили крупные газовые заводы компании Astoria Light, Heat & Power Co. — возможно, крупнейший в мире завод по производству светильного газа. Это была дочерняя компания Consolidated Gas Co. of New York, руководство которой охотно согласилось передать правительству часть своих реторт и разрешить строительство завода, управляемого правительством, на своей территории. Мы могли бы серьезно задержаться с производством противогазов, если бы не исключительные и постоянные усилия г-на У. Каллена Морриса, главного инженера-строителя Consolidated Gas Co., и г-на Аддикса, ее вице-президента. Именно благодаря г-ну Моррису был построен завод по производству гранул стоимостью 150 000 долларов, установлено тяжелое сложное оборудование и начаты операции в короткий срок — за 30 дней.

Вернемся теперь к истории реального производства масок. Вначале предполагалось, что когда компания Hero Manufacturing Co. выйдет на полную мощность, она сможет собирать и выпускать 6000 масок в день. Нехватка топлива и перегруженность железных дорог поздней осенью и в начале зимы 1917–1918 годов препятствовали снабжению Hero Manufacturing Co. деталями, в результате чего производство масок, составлявшее в среднем 2430 штук в день в ноябре, сократилось до 1500 штук в день в декабре. Тем временем компания Goodyear Co. в Акроне организовала свою автомобильную транспортную линию Акрон — Бостон. Она была предоставлена в распоряжение Отдела газовой защиты для перевозки различных грузов как из Акрона, так и из Бостона на сборочный завод в Филадельфии. Иногда в горах Пенсильвании грузовики застревали в снегу, и патриотически настроенные граждане общины выходили с лопатами и работали до тех пор, пока поставки не продолжали свой путь.
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Укладка тестообразной углеродной смеси и распределение ее по лоткам с сетчатым дном на углеродном заводе № 2.
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Химическая лаборатория, показывающая аппаратуру для проверки абсорбционной способности углерода и гранулированного порошка.
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Ретортный цех. Разгрузочная машина вытягивает ближнюю половину и выталкивает дальнюю половину горячего угля.
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Углеродный завод № 3, показывающий цех обработки и западные батареи аппаратов для обработки Dorsite.

ЧЕТЫРЕ ВИДА УГЛЕРОДНОГО ЗАВОДА В АСТОРИИ, ЛОНГ-АЙЛЕНД.
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Работы по зигзагообразной прошивке и окантовке масок.
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Пропитка масок.
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Сборочный цех.
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Цех окончательной приемки.

ЧЕТЫРЕ ВИДА ИНТЕРЬЕРА ЗАВОДА ПО ПРОИЗВОДСТВУ ПРОТИВОГАЗОВ.






Все маски, произведенные осенью 1917 года, все еще считались экспериментальными и не соответствующими стандарту масок, которые мы были готовы поставлять для реальной службы на фронте. Следовательно, ни одна из них не была экспортирована, а вся продукция 1917 года, после первого заказа на 25 000 штук, отправлялась только в учебные лагеря внутри страны. К 8 января 1918 года мы производили маски, которые были готовы поставить на реальную службу, и в эту дату началось производство масок на экспорт.

В январе мы экспортировали 54 000 масок, что на 16 000 меньше графика, который мы установили для себя. Но к 20 февраля мы ликвидировали это отставание с небольшим превышением, так как наш график к этой дате требовал производства 141 000 противогазов, а мы произвели 142 000.

Поздней осенью 1917 года потребности Американских экспедиционных сил были пересмотрены в свете информации, собранной за рубежом, и в соответствии с новой военной программой. Потребности увеличились почти в четыре раза. Посмотрим, как были удовлетворены эти потребности и какие трудности были решены в ходе этой работы.

Опыт уже показал, что по многим причинам правительству необходим собственный завод по производству масок, где улучшения могли бы внедряться сразу после их разработки, а проверки и хранение деталей могли бы быть более централизованными, чем на частных предприятиях.

При необходимости расширения, с которой мы столкнулись, любая другая политика означала бы производство лицевых частей на полудюжине или более частных заводов, каждый из которых начинал бы работу с организациями, не обученными для этого дела. Это было бы фатально, ибо даже при том, что компании Goodyear и Goodrich производили лицевые части в Акроне, а Kenyon Manufacturing Co. — в Бруклине, нам было крайне трудно поддерживать единые стандарты на всех заводах. По мере возникновения новых вопросов постоянно требовалось перераспределять инспекторский персонал и отправлять людей с одного завода на другой для обучения производственным тонкостям. Такая практика требовала больше персонала, чем мы могли подготовить за имеющееся время. Более того, в условиях, с которыми мы тогда столкнулись, было невозможно создать более чем едва достаточные запасы деталей противогазов и такого сырья, как специальные ткани. Эксплуатация гораздо большего количества заводов по производству лицевых частей означала бы еще большее дробление этих запасов тканей, эластичной ленты и т. д. Обеспечить надлежащее снабжение каждого из этих заводов в существующих транспортных условиях было бы невозможно. Большой центральный завод по производству средств газовой защиты был единственным решением наших трудностей.

Приказ об утверждении создания завода по производству средств газовой защиты был подписан министром Бейкером 20 ноября 1917 года. Офицеры Отдела газовой защиты нашли в Лонг-Айленд-Сити, недалеко от нового химического завода в Астории, группу современных бетонных заводских зданий, которые были возведены в этом недавно освоенном районе несколькими различными компаниями, среди которых были Ford Motor Co., Goodyear Tire & Rubber Co. и National Casket Co. Одно из этих зданий, известное как здание Стюарта, было передано правительству, и в нем было установлено современное оборудование. Г-н Р. Р. Ричардсон из Чикаго был назначен управляющим заводом с окладом 1 доллар в год. Он быстро приступил к организации завода и его штата. 9 января 1918 года были наняты первые несколько заводских рабочих. Пять дней спустя административные офисы на заводе были готовы к заселению. Завод быстро рос. Одно за другим другие здания были поглощены и добавлены к предприятию — сначала здание Goodyear Tire & Rubber, затем здание National Casket. Затем между зданиями Стюарта и Goodyear было построено длинное складское здание. Были построены переходы, соединяющие различные здания, и, наконец, в июле было взято здание Ford Motor и соединено с остальными, чтобы завершить группу.

Таким образом, к лету 1918 года мы занимали пять больших зданий с общей площадью более 1 000 000 квадратных футов, или 20 акров, соединенных вместе для создания завода по производству средств газовой защиты. Из 12 000 сотрудников этого завода 8600 были женщинами. Предпринимались попытки, насколько это возможно, нанимать тех, у кого были близкие родственники в Американских экспедиционных силах. Степень осторожности, требуемая при производстве масок, превосходила все, что было известно в обычной промышленности, и мы справедливо полагали, что этот личный интерес к работе приведет к большей тщательности при производстве и проверке. Поскольку завод работал на предельной скорости, большое внимание уделялось социальной работе. Женщинам-сотрудницам предоставлялись 12-минутные перерывы на отдых как утром, так и днем, а для женщин на заводе были выделены полностью оборудованные привлекательные комнаты отдыха и досуга.
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ЗАВОД ПО ПРОИЗВОДСТВУ СРЕДСТВ ГАЗОВОЙ ЗАЩИТЫ В ЛОНГ-АЙЛЕНД-СИТИ.
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СОТРУДНИКИ ЗАВОДА ПО ПРОИЗВОДСТВУ СРЕДСТВ ГАЗОВОЙ ЗАЩИТЫ В ЛОНГ-АЙЛЕНД-СИТИ, 11 НОЯБРЯ 1918 ГОДА.






Завод был уникален более чем в одном отношении. С самого начала он попытался сделать то, что считалось невозможным, поскольку объединил в своем штате и в своей рабочей организации гражданский и военный персонал. Управляющим был гражданский специалист, помощником управляющего — подполковник Кунли. Ниже их на следующей ступени организации находились армейские офицеры, отвечающие за несколько отделов, и гражданские лица, отвечающие за другие. По всему заводу были определенные группы женщин-работниц или инспекторов, которыми руководили гражданские лица, а другими руководили сержанты или даже рядовые. Организация работала хорошо, и весь коллектив действовал как одна команда, без оглядки на гражданский или военный статус. Опять же, в самом начале была заложена политика проверки на каждом этапе производства. Поступающие детали, хотя и проверенные по месту их производства, подвергались повторной проверке и повторным испытаниям. После каждой операции при изготовлении лицевой части следовала проверка специально обученными женщинами, отделенными от операторов. Затем проводилась специальная контрольная инспекция. После того как лицевая часть была готова и сборка завершена, вся маска отправлялась на окончательную проверку, где ее осматривали несколько обученных женщин, работавших в темных кабинах и осматривавших лицевые части при ярком свете, чтобы убедиться, что не было сделано никаких проколов, ни злонамеренно, ни случайно. Более того, везде, где был инспектор, существовала система проверки его или ее точности, поскольку 5 процентов работы каждого инспектора периодически выбирались случайным образом и проверялись другими инспекторами.

Рука об руку с этим шло внедрение многих последних достижений в области организации производства. Использовалось лучшее оборудование, везде, где это было возможно, применялись конвейеры, и, когда изменения в объеме операций или конструкции маски делали это целесообразным, завод немедленно перестраивался, чтобы поток всегда был упорядоченным и непрерывным.

Из всего этого читатель мог бы сделать вывод, что операция, длившаяся всего чуть более восьми месяцев, была дорогостоящей. Однако это было не так, поскольку хорошо отлаженная и точная система учета затрат, которая велась с самого начала в соответствии с лучшими практиками заводского учета, показала, что после учета всех изменений в оборудовании и накладных расходов завод производил комплектные маски, которые обходились правительству примерно на 50 центов дешевле за маску, чем обходилось получение комплектных масок путем закупки деталей и их сборки по частным контрактам.

Наряду с этим развитием производства шло создание сложного аппарата закупок, на который была возложена ответственность за обеспечение деталями для сборки на заводе по производству средств газовой защиты и компании Hero Manufacturing Co. Этот отдел столкнулся с трудной и запутанной задачей, но, хотя были случаи, когда нехватка деталей временно замедляла производство, они были удивительно редкими. Много трудностей было с закупкой новых деталей; многие детали были продуктом сложной штамповки; производители штампов в стране были перегружены работой. Технические условия должны были быть написаны, проверены и утверждены, а полевая инспекция сначала должна была быть организована и обучена, чтобы продукция со всех разных заводов могла считаться удовлетворительной для сборочных заводов. Но эта проблема еще больше осложнялась постоянно повторяющимися изменениями в конструкции, ставшими необходимыми по мере того, как за одним улучшением следовало другое. Офицеров приходилось обучать за один день, а затем отправлять обучать инспекторские корпуса на производственных заводах во многих частях страны. Инспекционные и закупочные отряды содержались в большинстве восточных промышленных центров. В Акроне было более 100 рядовых и 9 офицеров, в Бостоне — 30 рядовых и 6 офицеров, а также люди и офицеры в более чем 60 городах. Здесь снова гражданский специалист и армейский офицер работали рука об руку; г-н Роберт Скемп, гражданский доброволец из Питтсбурга, отвечал за эти закупки, подчиняясь подполковнику Бессе и руководя организацией, состоящей почти полностью из офицеров и рядовых.

Мартовский выпуск масок составил 183 000; апрельский — 363 000; майский — чуть меньше этой цифры; июньский — 504 000; июльский — 671 000. Всего в период с 1 января по 11 ноября 1918 года мы построили более 5 000 000 противогазов.

В феврале 1918 года, незадолго до начала немецкого наступления, мы получили заявки на пробные партии промасленных рукавиц и промасленных комбинезонов в качестве защиты от горчичного газа, а также на хлорную известь для нейтрализации отравленной земли. В своем мартовском наступлении немцы использовали газ в гораздо более длительных концентрациях, чем раньше. Первоначально маски надевались только во время спорадических газовых тревог, и то лишь на короткое время.

Маска с двойной защитой, которую мы строили, была хороша в свое время, но она больше не была приспособлена к тому типу использования, к которому, как стало очевидно, ее теперь нужно было применять. При длительном ношении мундштук раздражал десны и губы солдата, а лента лицевой части вызывала мучительные головные боли через несколько часов. Теперь солдатам часто приходилось носить маски по восемь часов подряд. Слово «дискомфорт» — это слабое описание чувств человека, носящего одну из наших масок в течение этого периода.

Наши власти во Франции постановили перейти на маску с одинарной защитой и большим комфортом, даже ценой небольшой потери безопасности. Результатом этих новых условий, а также установления более тесных отношений с нашими Экспедиционными силами через визит полковника Дьюи во Францию, стало решение строить в этой стране маски, которые обеспечивали бы защиту масок, которые мы выпускали, и в то же время были бы сравнительно удобными. Во Франции была разработана маска с одинарной защитой, то есть маска, в которой впускная трубка входила непосредственно в пространство между маской и лицом, с отверстиями, расположенными так, что свежий воздух затягивался через окуляры. Она была известна как маска Тиссо. Принцип Тиссо был правильным с точки зрения комфорта, так как он избавлял от раздражающего мундштука, но главная опасность этой маски заключалась в том, что она была сделана из тонкой чистой каучуковой резины. Мы взяли Тиссо и попытались создать маску этого типа, которая была бы газонепроницаемой и в то же время прочной. В этой работе мы экспериментировали на сотнях испытуемых, чтобы определить размеры и формы лица и головы. Интересно отметить в этой связи, что размер лица человека не имеет ничего общего с размером его головы, так как большие головы с маленькими лицами и маленькие головы с большими лицами встречаются довольно часто.

Мы разработали две версии маски без мундштука или носового зажима. Обе были готовы к полевым испытаниям в августе 1918 года. Та, что была произведена в Акроне и собрана на подрядном заводе в Филадельфии, была известна как Акрон-Тиссо, или Тип A-T.

В начале операций в Лонг-Айленд-Сити г-н Вальдемар Копс из Нью-Йорка, производитель корсетов, пришел к правительству, прося возможности внести свой вклад в войну. Он был направлен на завод по производству средств газовой защиты, а позже, в звании майора, возглавил лаборатории газовой защиты на Лонг-Айленде. Майор Копс не имел опыта работы с противогазами до прихода на завод, но его эксперименты вскоре привели к улучшению конструкции маски Тиссо. Она была названа маской Типа KT — Копс-Тиссо. Было произведено всего несколько сотен тысяч штук, хотя последняя модель была запланирована к огромному производству, начиная с декабря 1918 года. Она обладала большей частью защитной эффективности старой неудобной маски, крой лицевой части обеспечивал газонепроницаемое соединение с головой, она была относительно удобной и долговечной.

Призыв союзников весной 1918 года к отправке американских войск во Францию в таком количестве, какое могли перевезти корабли, привел к еще большему увеличению наших потребностей в масках. На пике наступления мы производили более 40 000 масок в день. Около 35 000 сотрудников были заняты производством различных деталей противогазов. Наши потребности в углероде росли такими темпами, что к декабрю 1918 года потребовалось бы 400 тонн сырья в день. Мы построили 336 919 масок KT и около 200 000 масок A-T. В точных цифрах общее производство масок всех типов составило 5 692 499 штук. Из них 3 666 683 были построены на заводе по производству средств газовой защиты, а 2 025 816 были собраны компанией Hero Manufacturing Co. Кроме того, мы поставили 3 189 357 дополнительных заполненных фильтрующих коробок для замены тех, что были израсходованы за 40 часов полевой службы.

Рука об руку с этим достижением в области закупок и производства шло развитие технического отдела Отдела газовой защиты. Он был известен как лаборатории Лонг-Айленда, укомплектованные персоналом из нескольких сотен человек и офицеров. Здесь, в его лабораториях, решались сложные проблемы, которые преодолевали разрыв между экспериментальной работой и производством. Было разработано много новых конструкций, которые отвергались при тестировании. Здесь были рабочие комнаты, которые могли изготовить пробные партии из 1000 масок, и здесь располагались химические лаборатории и газовые камеры, в которых продукция завода по производству средств газовой защиты ежедневно проверялась путем контрольного химического анализа и реальных испытаний на дыхание и ношение.

Несмотря на этот сложный технический отдел, тестирование масок на этом не заканчивалось. В Отделе газовой защиты существовал специальный отдел полевых испытаний, состоящий из около 150 человек, которые были обучены до мелочей полевым маневрам и большую часть своей работы выполняли в противогазах. Они постоянно входили в газ и выходили из него в обычных серийных и экспериментальных масках, играли в них в бейсбол, рыли траншеи, прокладывали проволоку, резали проволоку и вели учебные бои ночью, как с реальным газом, так и без него. Этот отдел был организован только в июле, но он должен был быть одним из первых наших подразделений. Именно там мы узнали все тонкости комфорта и долговечности противогазов. Работа этого отдела в случае с более поздними конструкциями заходила даже так далеко, что включала тест, при котором шесть человек работали, играли и спали в масках в течение целой недели, снимая их только на 30 минут во время каждого приема пищи, и каждый день входили в высокие концентрации самых смертоносных газов, без каких-либо вредных последствий для носителей. Если вспомнить, что восемь часов были пределом времени, в течение которого сильный человек мог носить маску старого типа, можно осознать эффективность новой маски.

Мы также построили 377 881 маску для лошадей. Исследование показало, что глаза лошади не слезятся в присутствии даже сильных слезоточивых газов. Более того, лошадь никогда не дышит ртом; и поэтому было необходимо только закрыть ее ноздри. Кроме того, лошади оказались более устойчивыми к токсичным газам, используемым в Европе, чем люди, и их маска, соответственно, должна была быть лишь мешком из многих слоев химически обработанной марли. Все маски для лошадей были изготовлены компанией Fifth Avenue Uniform Co. из Нью-Йорка под наблюдением отряда Отдела газовой защиты.

Мы поставили 191 338 блиндажных одеял для использования на дверях блиндажей, чтобы сделать их газонепроницаемыми. Это были специально сотканные полностью хлопчатобумажные одеяла, которые во Франции обрабатывались специальным тяжелым маслом, поставляемым из Соединенных Штатов.

К концу войны мы получили крупные заявки на защитные костюмы и перчатки для защиты людей от ожогов горчичным газом. Костюмы были сделаны из промасленной ткани, а перчатки — из ткани, пропитанной химикатами. Как работа, которая только начиналась, мы произвели 2450 костюмов и 1773 пары перчаток.

Было изготовлено и отправлено в общей сложности 1246 тонн новой мази, известной как паста SAG. Это была мазь для защиты кожи от ожогов горчичным газом.

Сигналы газовой тревоги были нескольких типов, причем наиболее часто для подачи сигналов газовой тревоги использовались трещотки сторожей и клаксоны. Мы отправили 45 906 таких специальных ручных сигналов. Трещотки были получены в Европе.


[image: ]
МАСКА АКРОН-ТИССО. УЛУЧШЕНИЕ ПО СРАВНЕНИЮ С МАСКОЙ, КОТОРАЯ БЫЛА В ОБЩЕМ ПОЛЬЗОВАНИИ У НАШИХ ВОЙСК.





[image: ]
МАСКА КОПС-ТИССО. НАША ПОСЛЕДНЯЯ РАЗРАБОТКА, СЧИТАЮЩАЯСЯ ЛУЧШЕЙ ИЗ ВСЕХ МАСОК.
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ПРОТИВОГАЗ ФЛАНЕЛЕВОГО ТИПА ДЛЯ ЛОШАДИ.






Были произведены траншейные веера для выдувания газа из траншей и блиндажей в количестве 50 549 штук.




Production data of gas defense division of Chemical Warfare Service—Final statistical
report.


	Item.
	Production.
	Shipped overseas—



	Up to July 1, 1918.
	Up to Nov. 11, 1918.
	Dec. 31, 1918 (total production).
	July 1, 1918.
	Nov. 11, 1918.



	Respirators
	1,719,424
	5,276,515
	5,692,499
	1,196,787
	3,938,808



	Extra canisters
	507,663
	3,144,485
	3,189,357
	484,236
	1,805,076



	Horse masks
	154,094
	366,529
	377,881
	101,250
	351,270



	Bleaching powder (tons)
	1,484
	3,677
	3,590
	586
	1,867



	Extra anti-dimming (tubes)
	
	2,855,776
	2,855,776
	
	2,855,776



	Sag paste (tons)
	20
	1,136
	1,246
	
	915



	Dugout blanket oil (gallons)
	
	95,000
	95,000
	
	5,000



	Protective suits
	
	500
	2,450
	
	



	Protective gloves
	
	1,773
	1,773
	
	



	Dugout blankets
	
	159,127
	191,338
	
	36,221



	Warning devices
	
	33,202
	45,906
	
	19,620



	Trench fans
	11,343
	29,977
	50,549
	9,600
	27,690










КНИГА V. ДЕЯТЕЛЬНОСТЬ КВАРТИРМЕЙСТЕРСКОЙ СЛУЖБЫ.








ГЛАВА I. ПРОДОВОЛЬСТВЕННОЕ ОБЕСПЕЧЕНИЕ.


Когда американский солдат отправился на войну против Германии, он взял с собой свой аппетит. Задача удовлетворения этого аппетита хорошей пищей (и, следовательно, поддержания солдата в довольстве и добром здравии) легла на генерал-квартирмейстера. Говорят, что средний американский солдат к концу боевых действий в 1918 году весил на 12 фунтов больше, чем когда Закон о воинской повинности или его собственное зачисление привели его в армию. Это является полным свидетельством качества и количества пищи, подаваемой американским войскам в 1917 и 1918 годах. Если предположить, что 3 700 000 было наибольшим числом американцев под ружьем, то это среднее увеличение веса означает, что бобы, бекон и свежее мясо американского армейского рациона превратились в около 45 000 000 фунтов янки-мускулов, которые станут основой неисчислимых ресурсов здоровья и энергии в течение следующей четверти века.

Рассмотрите эти миллионы солдат как одного собирательного, гигантского человека в хаки; сожмите военный период в один час, обеденный час; и станет видно, что американский боец потребил то, что можно назвать внушительной трапезой. Скажем, он начал с основного блюда. Жаркое из говядины весило более 800 000 000 фунтов. Его дополнял ломтик бекона весом 150 000 000 фунтов. Более 1 000 000 000 фунтов муки ушло на буханку хлеба, а чтобы намазать хлеб, был кусок масла весом 17 500 000 фунтов и еще один кусок олеомаргарина весом 11 000 000 фунтов. В качестве гарнира у этого гиганта было более 150 000 000 фунтов печеных бобов, половина из которых поступала в банках, уже готовыми и приправленными томатным соусом. Картофель весил 487 000 000 фунтов. Чтобы добавить аппетита, было 40 000 000 фунтов лука. Затем по столу были разбросаны такие продукты, как 150 000 000 банок кукурузы, горошка и стручковой фасоли; в то время как салат содержал 50 000 000 банок лосося и 750 000 банок сардин. Затем была огромная миска консервированных помидоров, почти 190 000 000 банок, обеспечивающих ее содержимое. На десерт у него было 67 000 000 фунтов чернослива и 40 000 000 фунтов сушеных персиков и яблок. Сахар для подслащивания различных блюд весил 350 000 000 фунтов. Он запил все это напитком, приготовленным из 75 000 000 фунтов кофе, разбавленного 200 000 000 банок сгущенного молока. Счет за трапезу, оплаченный американской общественностью, составил 727 092 430,44 доллара, эта цифра приведена на 1 декабря 1918 года.



При поставке таких огромных количеств продовольствия научное внимание было сосредоточено на деталях этой работы. К моменту подписания перемирия американские войска во Франции съедали около 9 000 000 фунтов пищи каждый день. Никогда прежде в истории ни одна нация не была вынуждена отправлять продовольствие на такое огромное расстояние такому количеству людей. Невозможно было просить Францию и Англию разделить свои запасы продовольствия, так как они уже нормировали питание своего гражданского населения. Мы были обязаны закупать практически все продовольствие в Америке и перевозить его почти на 5000 миль. Корабли были относительно дефицитными. Шла острая борьба за каждый дюйм тоннажа. Тоннаж, выделенный на продовольствие, должен был быть заполнен достаточным количеством пищи не только для обеспечения немедленного потребления, но и для покрытия потерь из-за потопления кораблей и возможного захвата базовых складов. Эти непредвиденные обстоятельства требовали отправки двух фунтов продовольствия там, где обычно отправлялся один; однако из-за нехватки кораблей продовольственные власти попросили упаковать эти два фунта почти в пространство одного. Результатом стали продукты в формах, никогда ранее не известных американским солдатам, а в некоторых случаях и вовсе никогда не существовавших — такие формы, как обезвоженные овощи, бескостная говядина и так называемая говядина без голяшки. Траншейная война предъявила новые требования к пище. Поступили запросы на такие редкие продукты, как растворимый кофе или пшенично-мясной галет из аварийного рациона.

Эти проблемы были решены только при содействии американской пищевой промышленности. В многочисленных случаях новые фабрики или даже целые новые типы производства продуктов питания создавались так быстро, как только могли работать три смены рабочих и как деньги могли обеспечить результаты.

Стоимость продовольствия занимает высокое место среди военных расходов 1917 и 1918 годов. Еще в 1897 году средний обед в армии стоил около 4 центов, а ежедневные трехразовое питание — 13 центов. В конце 1918 года стоимость рациона составляла примерно 48 центов. Это повышение не было полностью связано с ростом стоимости жизни. Большая его часть была обусловлена улучшением стандартов рациона. В 1916 году Конгресс выделил 10 000 000 долларов на питание армии; финансовый год, начавшийся 1 июля 1918 года, принес ассигнования в размере 830 000 000 долларов на ту же цель.

Американский боец 1917–1918 годов был хорошим едоком. Он съедал почти три четверти тонны пищи каждый год, или более чем в десять раз больше своего собственного веса. Не считая транспортных расходов или затрат на обработку, годовой запас пищи каждого человека стоил более 165 долларов. Несмотря на самую жесткую и кропотливую экономию при закупке этого продовольствия, американский народ на пике расширения армии платил более 2 500 000 долларов в день за питание войск.

Расстояние Американских экспедиционных сил от источников их продовольствия требовало, чтобы их пища в основном закупалась в непортящихся формах. То есть мясо должно было быть вяленым, мясо и овощи — консервированными, овощи и фрукты — сушеными. Мы буквально проложили путь в Берлин консервными банками. Различные продукты, упакованные в банки и закупленные в течение 1918 года, составили более 1 000 000 000 банок, или достаточно, чтобы, поставив их вертикально, сделать дорогу достаточно широкой и длинной для того, чтобы отряд людей, марширующих в колоннах по четыре, мог пройти от порта отправления в Хобокене, штат Нью-Джерси, до самого сердца Германии. Самая большая закаточная машина может запечатывать 240 консервных банок в минуту. Если бы такая машина могла работать восемь часов в день семь дней в неделю, ей потребовалось бы 23 года и 6 месяцев, чтобы запечатать эти банки.

Весной 1918 года, когда спрос на людей во Франции привел к сокращению доступного тоннажа для поставок, из Франции поступил призыв сократить все несущественное. В результате большинство консервированных овощей и фруктов, включая горошек, кукурузу, сладкий картофель, спаржу, ананасы, груши и яблоки, были вычеркнуты из списка продовольственных поставок для Американских экспедиционных сил.

Из Франции поступали призывы: помидоры и люди, люди и помидоры. Эта фраза не означала, что хлеб и бекон, бобы и говядина должны быть исключены; но она подчеркивала важность этого одного овоща — помидора. Общий объем закупок помидоров превысил объем всех остальных овощей вместе взятых. Помимо множества способов подачи помидоров, их использовали в траншеях для утоления жажды, будучи, возможно, более эффективными, чем любой другой заменитель воды. Из-за своей пищевой ценности и легкой кислотности кварта томатного сока стоила нескольких кварт воды для испытывающих жажду людей в полевых условиях. Армия забрала 45 процентов от общего объема американского урожая помидоров 1918 года. Эти помидоры были закуплены у 5000 фирм, разбросанных по сельским районам Соединенных Штатов.

Потребности заморских сил в мясе летом 1918 года были настолько велики, что создали нехватку говядины в Соединенных Штатах. Говядина является основой рациона солдата. Армия выделяет 456 фунтов говядины в год на каждого солдата. Это не означает, что солдат действительно съедает столько говядины, говядина является просто армейским мясным стандартом. Свинина, обычно в виде бекона, заменяет 30 процентов этого количества говядины, причем 12 унций бекона считаются эквивалентом 20 унций говядины. Большая часть говядины для Американских экспедиционных сил представляла собой свежую говядину, доставляемую в замороженном виде со всех упаковочных заводов в Соединенных Штатах на полевые кухни на фронте через сложную систему холодильных складов, рефрижераторных вагонов и судов.

Продовольственная администрация попросила людей заменить кукурузную муку, ржаную муку и другую зерновую муку на 20 процентов пшеничной муки, обычно используемой при выпечке хлеба. Войска в Соединенных Штатах выполнили это постановление и сэкономили 1 000 000 баррелей муки. Использование заменителей во Франции не требовалось, так как выпечка хлеба в полевых условиях более сложна. Полевые пекарни не приспособлены к экспериментам с тестом и дрожжами, как это требуется при использовании заменителей муки. Армейская норма муки на год на одного человека составляет 410 фунтов. Мука обычно выдавалась в виде хлеба, по 1 фунту хлеба на каждого человека в день. Другие годовые нормы включают 56 фунтов бобов, 27 фунтов чернослива, 27 фунтов кофе, 73 фунта сахара, 11½ фунтов сгущенного молока, 3½ фунта уксуса и 13½ фунтов соли. Для разнообразия указаны другие продукты, которые могут быть заменены этими продуктами.

Продовольствие закупалось Квартирмейстерским департаментом и поставлялось в отдельные роты по себестоимости. За питание отвечал сержант, который прошел специальное обучение в школах методам питания армии. Сержант по питанию ежедневно проверял свои запасы и составлял список того, что ему потребуется на следующий день. Этот список, в свою очередь, передавался лагерному офицеру по снабжению, под чьим руководством заказ формировался и доставлялся на кухню на армейских грузовиках.

Этот заказ основывался на рационе, как уже было сказано, рацион — это пища, необходимая для обеспечения одного человека в течение одного дня. Общие компоненты заморского лагерного рациона состояли из следующего:







	Component articles and quantities.
	Substitutive articles and quantities.



	Beef, fresh
	ounces
	20
	Mutton, fresh
	ounces
	20



	Beef, fresh, boneless
	ounces
	16



	Bacon
	ounces
	12



	Pork, fresh
	ounces
	16



	Sausages, canned pork or Vienna
	ounces
	16



	Canned roast beef or corned beef
	ounces
	16



	Hash, corned beef
	ounces
	16



	Fish, dried
	ounces
	14



	Cheese, not exceeding 10 per cent of total issue
	ounces
	10



	Fish, canned
	ounces
	16



	Bread, soft
	ounces
	16
	Flour, corn meal, oatmeal, or macaroni, in lieu of an equal quantity bread, but not exceeding 15 per cent of total issue.
	



	Baking powder (to be issued only with flour or corn meal, 1 ounce to 20 ounces), 
	ounce 
	.08
	



	Beans, dry (not to exceed 4 issues in 10 days)
	ounces
	4
	Beans, baked (not to exceed 4 issues in 10 days)
	ounces
	8



	Rice or hominy (not to exceed 6 issues in 10 days)
	ounces
	2
	



	Potatoes, fresh
	ounces
	20
	Onions, fresh, in lieu of an equal quantity of potatoes, but not exceeding 20 per cent of total issue.
	



	Tomatoes, canned, in lieu of an equal quantity of potatoes, but not exceeding 20 per cent of total issue.



	Canned potatoes
	ounces
	15



	Other fresh vegetables (not canned) when they can be obtained in the vicinity by purchase or from the U. S. Garden Service, or can be transported in a wholesome condition from a distance, in lieu of an equal quantity of potatoes.
	



	Dehydrated vegetables to be issued only in case fresh vegetables are not available.
	ounces
	4



	Corn, canned
	ounces
	12



	Peas, canned
	ounces
	20



	Jam
	ounces
	3
	Prunes, or evaporated apples, or peaches, or apricots, or figs, or dates, or raisins, in lieu of an equal quantity of jam.
	



	Sirup 
	gill 
	.64



	Coffee, R. & G
	ounces
	1.12
	Tea, black or green
	ounces
	.32



	Sugar
	ounces
	3.2
	



	Milk, evaporated, unsweetened 
	ounce 
	1



	Vinegar
	gill
	.16
	Pickles, cucumber, in lieu of an equal quantity of vinegar.
	



	Salt
	ounce
	.64
	



	Pepper, black
	ounce
	.02



	Cinnamon
	ounce
	.014
	Cloves, or ginger, or nutmeg, or sage, thyme, or allspice
	ounce
	.014



	Butter
	ounce
	.5
	Oleomargarine or lard or lard substitute,
	ounces
	.5



	Flavoring extract, vanilla
	ounce
	.014
	Flavoring extract, lemon
	ounce
	.014



	Candy (issued ½ pound once in 10 days)
	ounce
	.8
	



	Tobacco, smoking (100 cigarette papers for each 4 ounces smoking tobacco)
	ounce
	.4
	Cigarettes 
	number 
	.4



	Tobacco, chewing
	ounce
	.4




Рацион на родине был практически таким же. Однако домашний рацион не включал конфеты и табак. Командир имел право изменять или корректировать все рационы для удовлетворения особых условий. Например, во времена сильных холодов и когда люди подвергались сильному воздействию, или после долгих и утомительных кампаний или маршей, или когда работа, требуемая от войск, была ненормальной, рацион мог быть увеличен. Рацион также включал мыло, свечи, спички, полотенца и несколько других предметов, считающихся необходимыми в повседневной жизни солдата. Стоимость рациона колебалась вместе с рынком от месяца к месяцу. Дневная порция пищи весила около 4,6 фунта на человека.

Люди, находящиеся непосредственно в траншеях, иногда использовали аварийный рацион — маленькую плоскую банку с прессованным питанием, которую каждый солдат носил в кармане. Этот рацион, однако, использовался только в тяжелых условиях, по приказу офицера или по собственной ответственности рядового в самой крайней ситуации, когда активность противника делала невозможным доставку горячей пищи людям в дневное время. Горячая пища подавалась в траншеи, когда это было возможно. Горячая пища состояла в основном из супов и растворимого кофе. Специально сконструированные банки, сделанные по принципу термосов, сохраняли пищу горячей, когда ее доставляли на фронт. Главный квартирмейстер Американских экспедиционных сил рассказывает, что во время инспекционной поездки, совершенной им во время Аргонн-Мёзского наступления 1 ноября 1918 года, он проинспектировал обеды, подаваемые в полдень войскам Пятого корпуса, фактически участвовавшим в бою в тот день, и обнаружил, что в ряде случаев артиллерийским подразделениям подавали бифштекс, картофель, лук, помидоры, белый хлеб и масло, рисовый пудинг и горячий кофе, причем люди ели посменно, чтобы не было прекращения огня. Горячие обеды для пехоты готовились на их полевых кухнях недалеко от линии фронта и отправлялись им вперед в банках «мармит».

Рота была единицей, на которой основывалось питание людей. Каждый месяц роте предоставлялся кредит в магазине квартирмейстера, равный количеству людей в роте, умноженному на тридцать и на норму рациона. На основе этого кредита сержант по питанию роты делал закупки для питания своих людей. Он мог быть настолько экономным, насколько хотел, при условии, что он достаточно кормил людей. Если весь кредит, предоставленный ему в лагерном офисе квартирмейстера, не был использован в течение месяца, выдавался чек на разницу. Это шло в фонды роты, за счет которых сержант по питанию мог покупать на открытом рынке такие дополнительные продукты и деликатесы, которые позволяли сбережения, в пределах количества, указанного в рационе.

Но эта система применялась только в Соединенных Штатах. Сбережения во Франции не допускались, вся пища там выдавалась на основе прямого рациона. Это было связано с тем, что нехватка тоннажа делала обязательным не отправлять из Соединенных Штатов ни одного предмета, не являющегося абсолютно необходимым, в то время как транспортные трудности во Франции неизбежно исключали все, кроме самых необходимых продуктов питания.

Согласно процедуре, действовавшей до недавней войны, продовольствие закупалось складскими квартирмейстерами, расположенными в 13 главных городах по всей территории Соединенных Штатов. Этот план давал армии большое количество офицеров по закупкам продовольствия, работающих без координации и даже в активной конкуренции друг с другом. Это состояние приводило к широкому разбросу цен и отсутствию единообразия качества; в то время как в военных условиях, при огромных количествах, подлежащих закупке, это вызывало временами заторы заказов на покупку с последующим нарушением рыночных цен.

Вскоре был разработан план контроля, согласно которому Отдел продовольственного обеспечения со штаб-квартирой в Вашингтоне получал через регулярные промежутки времени оценки потребностей в продовольствии для армии, как внутри страны, так и за рубежом. Эти оценки сравнивались и составлялся бюджет. Затем через зональных офицеров по снабжению запрашивались заявки, которые сообщали о заявках контролирующему органу в Вашингтоне. Принималась самая низкая или наиболее выгодная заявка, и закупка завершалась зональным офицером по снабжению, в чьей зоне находился продавец. План исключил конкуренцию одной армейской зоны с другой. В то же время он позволил каждому производителю или поставщику подавать заявки на нужды армии. Таким образом была обеспечена активная конкуренция и получены низкие цены. Решительным преимуществом плана было то, что закупки производились с минимальным нарушением цен, уплачиваемых гражданской торговлей.

Необходимо было не только координировать деятельность армейских организаций, но и выяснилось, что независимые закупки армии, флота и Союзной комиссии по экспорту продовольствия привели к росту цен на ряд пищевых продуктов. Эти закупочные ведомства бессознательно конкурировали друг с другом. В декабре 1917 года по предложению продовольственного администратора с согласия и одобрения военного министра и министра военно-морского флота был создан совет по закупкам продовольствия для координации всех закупок пищевых продуктов в стране, предназначенных для военных целей. Принятый план заключался в том, чтобы через Продовольственное управление распределить требуемое количество продукции между отраслями, производящими соответствующий товар, разделив заказы между различными производителями пропорционально их мощностям. Продуктами, подлежащими такому контролю, были те, в отношении которых наблюдался фактический или ожидаемый дефицит. Цены определялись советом по закупкам продовольствия после изучения и исследования издержек производства. К числу закупаемых таким образом продуктов относились мука, сахар, все консервированные овощи, консервированные и сушеные фрукты, лосось, сардины, консервированное молоко, рис, а в течение некоторого времени — свежая говядина. На долю этих продуктов приходилось около 40 процентов всех потребностей армии в продовольствии.

Практически все закупки мяса осуществлялись отделом мясопродуктов Продовольственного управления, располагавшимся в Чикаго. Циркулярные предложения подавались различными мясоперерабатывающими предприятиями, чьи штаб-квартиры находились там же. Продовольственный отдел отдавал распоряжение о проведении необходимых закупок, и чикагское отделение немедленно распределяло необходимый объем между предприятиями. После убоя и инспекции мяса оно поступало в холодильные камеры и, будучи замороженным, загружалось в вагоны и отправлялось к пунктам погрузки на судна. Весь процесс от момента убоя животного до его погрузки на корабль занимал около двух недель.

На Среднем Западе производилась практически вся говядина, которой питались наши бойцы. Часть скота закупалась в Калифорнии, проходила ветеринарный контроль на мясокомбинатах вдоль тихоокеанского побережья и отправлялась во Францию через Панамский канал.

Мясопереработчики Чикаго и других городов обнаружили, что их предприятия, какими бы гигантскими они ни были, оказались совершенно недостаточными для удовлетворения спроса наших войск на мясные продукты в специальной расфасовке; требования армии потребовали масштабного расширения как производственных зданий, так и парка оборудования.

Только благодаря бдительности инспекционного отдела миллионы военнослужащих, зависевших от Продовольственного управления в вопросах питания, были защищены от порчи продуктов и злоупотреблений со стороны отдельных торговцев и производителей. Такие фирмы составляли меньшинство, поскольку пищевая промышленность поддерживала армию с огромной лояльностью, оказывая честную и патриотическую помощь. В течение определенной недели инспекционная служба обнаружила овсяную муку — плесневелую и непригодную для использования из-за слишком долгого хранения перед употреблением; большое количество картофеля, отправленного в лагерь Девенс, — мелкого и подмороженного; 3000 фунтов сливочного масла в лагере Грин — слишком старого для употребления; и 12 вагонов томатов низкого качества. Применяемая система требования повторной инспекции позволила обнаружить множество подобных случаев, а разъездные инспекторы также поддерживали высочайший стандарт качества продукции. Любая информация из внешних источников немедленно проверялась.

Образцы всех партий продовольствия подлежали отправке в инспекционный отдел. Таким образом было выявлено множество нарушений законов о пищевых продуктах. У одного из производителей было обнаружено свиное мясо, содержавшее большое количество личинок сырной мухи. Другой пытался — сознательно или бессознательно — выдать за качественные сушеные фрукты, зараженные червями. Молоко в некоторых случаях оказывалось значительно ниже установленного стандарта. Все эти припасы незамедлительно браковались как непригодные для армейского использования. Во многих случаях выяснялось, что причиной дефектов являлись ненадлежащие производственные условия, и тогда производитель был обязан возместить армии убытки. Общим результатом таких проверок стало то, что производители поставляли армии свою самую лучшую продукцию.

Одним из важнейших подразделений инспекционного отдела было отделение мяса и мясных продуктов. В его функции входил надзор за повторной инспекцией, хранением и обращением мяса и мясных продуктов, сливочного масла и сыра. Особое внимание уделялось тому, чтобы не допустить появления «консервированного мяса сомнительного качества». Мясо и мясные продукты, сливочное масло и сыр являются товарами с высокой степенью порчи; и хотя они могут быть доставлены в идеальном состоянии, в ходе транспортировки, погрузки-разгрузки и хранения могут возникнуть многочисленные дефекты, если не проявлять усердной заботы. Одним из первых шагов, предпринятых в лагерях, стала установка полноценных холодильных установок с надлежащими камерами охлаждения, что обеспечивало правильную сохранность свежего мяса после прибытия в лагеря. С самого начала настаивали на строжайшем досмотре мяса и мясных продуктов, не допуская к отпуску ни одного продукта, не отвечавшего армейским спецификациям. Туша могла принадлежать совершенно здоровому животному, но тем не менее браковаться, так как легкие туши не утверждались для потребления в армии. Инструкции относительно армейских требований были переданы каждому инспектору и охватывали вопросы проверки, хранения и обращения с мясом и молочными продуктами. Инспекторы надзора посещали все гарнизоны через нерегулярные промежутки времени для контроля за соблюдением этих инструкций и обучения квартирмейстеров в тех гарнизонах, которые были слишком малы для содержания в них штатного квалифицированного инспектора по мясу.

Одной из целей Продовольственного управления было обучение соответствующих офицеров по всей армии навыкам инспекции. Для достижения этой цели инспекционный отдел составил руководство, охватывающее практически все основные виды армейского продовольствия, точные методы проверки и способы обнаружения дефектов в продуктах питания. В него были включены полные армейские спецификации на все припасы. Генерал Першинг запросил телеграфом 250 экземпляров для использования во Франции, а Калифорнийский университет принял это руководство для применения на занятиях по зимологии. Оно давало точные знания в руки людей, принимавших продовольствие и несших ответственность за его соответствие техническим условиям.



Заморские силы были предметом особой заботы Продовольственного управления. Планировалось ежемесячно отправлять вперед примерно трехмесячный запас продовольствия в расчете на численность войск, фактически направленных во Францию в течение соответствующего месяца. Это называлось первоначальным снабжением. В дополнение к этому отправлялось ежемесячное автоматическое снабжение, эквивалентное количеству продовольствия, которое войска, уже находившиеся во Франции, потребляли бы в течение этого месяца. Таким образом за рубежом обычно поддерживался 90-дневный резерв.

Проблемы заморских сил требовали быстрого решения. Новые способы ведения войны породили множество потребностей, неизвестных в мирное время. В результате стали поступать запросы на товары, которые в тот момент не производились в достаточных количествах. Пришлось строить фабрики, привлекать рабочую силу и изготавливать оборудование; в некоторых случаях приходилось создавать совершенно новые отрасли промышленности.

Служба снабжения обнаружила, что в Европе невозможно получить достаточного количества свежих овощей для удовлетворения потребностей наших войск, и отечественное Продовольственное управление получило задачу обеспечить заморские потребности сушеными овощами. Отправка свежих овощей из Соединенных Штатов была невозможна из-за острой необходимости экономии судового тоннажа, поэтому замена была жизненно необходима. Обеспечение сушеными овощами означало развитие новой отрасли промышленности. Сушка овощей в Соединенных Штатах была практически неизвестна, существовало всего три небольших завода. Продовольственное управление обследовало страну в поисках выгодных мест для организации таких заводов. В течение нескольких месяцев удалось заручиться сотрудничеством компаний и построить фабрики, совокупная производительность которых к декабрю 1918 года составила 6 000 000 фунтов, причем в то время в Соединенных Штатах насчитывалось 15 крупных заводов. Ко дню подписания перемирия генералом Першингом было заказано 62 000 000 фунтов сушеных овощей.

Трудности снабжения усугублялись сложным процессом, необходимым для производства сушеных овощей. Влагу свежего продукта нужно было удалить, не извлекая питательных соков и не разрушая пищевую ценность или вкус. После того как овощи очищались и нарезались ломтиками или кубиками, их бланшировали, чтобы они сохранили содержащийся в них крахмал. Затем их раскладывали на противнях в огромных сушильных печах, через которые продувался нагретый воздух до тех пор, пока не оставалось лишь небольшое требуемое количество влаги. После этого продукт упаковывался в герметично запаянные жестяные банки.

Сушеные овощи занимали видное место в рационе солдата во Франции. Донесения из-за рубежа, составленные инспекторами Продовольственного управления, свидетельствуют о том, что сушеные овощи оказались весьма удовлетворительными. Управление генерального хирурга одобрило их использование. Однако, когда на зарубежных рынках удавалось приобрести свежие овощи, предпочитали использовать их. Использование сушеных овощей позволило сэкономить две трети судового пространства по сравнению с объемом, необходимым для свежих овощей. Их применение пришлось на то время, когда тоннаж судов был дорог как сама жизнь, и это позволило перебросить людей и боеприпасы раньше, чем это было бы возможно в противном случае. Сушеные овощи также оказались особенно пригодными для использования на передовой, когда продовольствие доставлялось со складов при конечных станциях железных дорог на кухні в траншеях под артиллерийским огнем.

Аварийный рацион и его производство представляют собой еще одну интересную историю. Предназначенный для использования только в самых крайних случаях, в первую очередь для боев в ничейной полосе, этот рацион упаковывался в небольшие банки для ношения в кармане солдата, обычно в верхнем левом кармане мундира. Этот рацион соответствовал голодному пайку союзников. Его компоненты были утверждены после экспериментов на линии фронта и консультаций со специалистами по питанию. Он представлял собой наибольшее количество пищи, которое можно было уместить в наименьшем объеме.

Полный рацион состоял из трех галетами из смеси говядины и измельченного вареного пшеничного зерна весом по 3 унции каждая; трех 1-унцевых брикетов шоколада; трех четвертей унции мелкозернистой соли и 1 драхмы черного перца. В процессе приготовления из говядины удалялись весь жир, сухожилия и белая волокнистая ткань. Затем мясо нагревалось, и вся влага испарялась из него столь искусно, что не терялось ни капли вкуса. Пшеничный или хлебный компонент галеты изготавливался путем удаления шелухи из вареной пшеницы, которая была высушена в печи, обжарена, а затем измельчена в грубый порошок. Мясо и хлеб соединялись вместе — примерно две части хлеба на каждую часть мяса, образуя совершенно однородную галету. Шоколад, входящий в рацион, изготавливался путем смешивания равных по весу частей высококачественного шоколада, содержащего не менее 20 процентов какао-масла, и чистого сахара с формованием продукта в брикеты весом по 1 унции каждый.

Различные компоненты упаковывались в овальные жестяные банки, которые были замаскированы, чтобы сделать их незаметными. На этих банках была нанесена надпись:


«Аварийный рацион арм. США. Не вскрывать иначе как по приказанию офицера или в крайнем случае».


В ходе экспериментов было найдено множество способов приготовления аварийного рациона для питания в полевых условиях. Хлебно-мясную галету можно было есть в сухом виде; либо при ее варке в 3 пинтах воды получался питательный суп; при варке в 1 пинте воды получалась густая каша, которую можно было есть в горячем или холодном виде; холодную кашу можно было нарезать ломтиками и обжарить, когда позволяли обстоятельства. Шоколад можно было есть как конфету или приготовить из него напиток, опустив шоколад в жестяную кружку с горячей водой.



Газовые атаки в окопах заставили упаковывать солдатское продовольствие в контейнеры, непроницаемые для иприта, поскольку иприт при проглатывании поражает кишечник. Первый запрос на такой рацион поступил в октябре 1917 года и предусматривал отгрузку 100 000 запечатанных пайков в месяц в течение 20 месяцев. Продовольствие должно было упаковываться в герметично закрывающиеся оцинкованные железные контейнеры, вмещающие по 25 пайков каждый. Содержимое каждой банки состояло из 25 фунтов мяса в 1-фунтовых банках, 25 фунтов твердого хлеба в 8-унцевых банках и по 25 пайков растворимого кофе, сахара и соли. Для утешения бойцов добавлялись табак и сигареты. Добавление табака и сигарет произошло случайно. Сначала возникла необходимость заполнить пустое пространство в контейнерах древесной шерстью. Офисные служащие крупной корпорации узнали об этом и получили разрешение заполнить пустые пространства в некоторых контейнерах табаком. Продовольственное управление сочло эту идею настолько удачной, что были отданы распоряжения помещать табачный пайек во все контейнеры с резервным рационом.

Одной из труднейших задач при обеспечении резервным рационом было получение жестяных банок для твердого хлеба. Из-за их необычных размера и формы их можно было изготовить только после разработки новых станков для производства банок. Спрос на такие банки превышал 10 000 000 штук. Однако в относительно короткие сроки производство твердого хлеба в банках для специальных резервных пайков было налажено в больших масштабах, и потребности заморских войск были удовлетворены.

Затем был заключен договор на производство необходимых оцинкованных контейнеров и ящиков. После этого был спроектирован упаковочный завод для укладки компонентов в контейнеры, что само по себе представляло сложную технологическую операцию ввиду огромного количества пайков. Этот завод был устроен так, что части упаковочного материала поступали с одного конца предприятия, а твердый хлеб, консервированный мясной фарш с картофелем, консервированная жареная говядина, консервированная тушеная говядина, консервированная рыба, кофе, сахар, соль и консервные ножи укладывались в оцинкованные контейнеры по мере их движения по конвейерной ленте, пока все компоненты не оказывались на месте.

В резервный рацион шли только лучшие армейские закупки. Было проведено исследование лучших производителей различных товаров, и использовалась исключительно их продукция. Все, кто был связан с упаковкой, знали назначение пайка. Он предназначался для использования только тогда, когда окопы подвергались сильнейшему обстрелу — когда горячую пищу нельзя было доставить вперед и когда люди больше всего нуждались в хорошей еде. В результате резервный рацион стал качественным пайком армии. После завершения упаковки банки герметично запаивались припоем и маскировались оливково-серой краской. Упакованный контейнер рациона обладал такой плавучестью, что, будучи брошенным в море, мог удержать на плаву двух человек, представляя собой потенциальный спасательный плот.



Также необходимо было кормить наших людей в немецких лагерях для военнопленных. Рацион для американских пленных был подготовлен Продовольственным отделом Корпуса квартирмейстеров совместно с Отделом продовольствия и питания Управления генерального хирурга. Этот рацион распределялся Американским Красным Крестом из Дании и Швейцарии. В лагеря военнопленных каждую неделю отправлялись индивидуальные посылки, каждая из которых содержала достаточное количество еды для снабжения одного человека. Основными компонентами посылки были тушеная говядина и лосось (с периодической заменой на мясной фарш с картофелем и консервированную жареную говядину), сухой твердый хлеб, сухая фасоль, рис, печеная фасоль и свежий картофель (где это было возможно). Также поставлялись чернослив, джем, яблоки, персики, кофе, сахар, сгущенное молоко, уксус, соль, перец и соленья. Картофель и лук по возможности закупались в Ирландии, Франции и Италии. В противном случае использовались сушеные картофель и лук.

Для больных военнопленных отправлялось специальное питание, этот рацион включал куриный паштет, крекеры, концентрированный суп, сушеный шпинат, овсяную кашу на сливках, крахмальный пудинг, сладкий шоколад, экстракт говядины, растворимый кофе и т. д. Существовало несколько заменителей для всех упомянутых наименований, среди которых были сушеные яйца, паштет из телятины, сыр, арахисовое масло, сушеные абрикосы, мед, кукурузная мука, желатин, порошок солодового молока, бульонные кубики, яблоки, апельсины, лимоны, какао и чай.

Когда американские войска вошли в окопы, выяснилось, что использовать обычный обжаренный и молотый кофе нецелесообразно. Его приготовление требовало слишком много огня, дым которого служил ориентиром для противника. Были проведены эксперименты с растворимым кофе с целью гарантировать получение горячего тонизирующего напитка в траншеях. Возникла необходимость давать горячие напитки солдатам перед тем, как они шли в атаку, или после того, как они перенесли периоды пребывания на открытом воздухе. Британским и французским войскам в таких случаях выдавали бренди, вино или ром. Однако выдача спиртного солдатам противоречила американской политике, и вместо него в больших количествах выдавался растворимый кофе. Поставлялся сухой спирт, чтобы кофе можно было подавать горячим.

Индустрия растворимого кофе в Соединенных Штатах находилась в зачаточном состоянии. Спрос на растворимый кофе со стороны заморских сил был настолько велик, что запросы превышали довоенный объем производства более чем в тридцать раз. В октябре была получена телеграмма, извещавшая о том, что после 1 января 1919 года войскам потребуется 25 000 фунтов кофе ежедневно в дополнение к объемам, упакованным в траншейные пайки, причем только последние составляли 12 000 фунтов ежедневно. Также делалась поправка на возможные гибели судов в размере 5 000 фунтов ежедневно, в результате чего общая суточная потребность Американских экспедиционных сил составляла 42 000 фунтов.
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Весь американский объем производства растворимого кофе был реквизирован для нужд армии, но это составляло всего 6 000 фунтов ежедневно. Ряд производителей других продуктов питания были убеждены перепрофилировать свои предприятия под фабрики растворимого кофе. Сатрудные трудности возникли при приобретении необходимого оборудования для этих новых заводов. Во всех Соединенных Штатах была лишь одна компания, которая производила вращающиеся бронзовые барабаны, необходимые для технологического процесса. Эта компания работала без выходных, в три смены ежедневно, чтобы произвести необходимые материалы. Металлы, из которых изготавливались эти барабаны, имели жизненно важное значение для производства других боеприпасов, но еще важнее было то, чтобы люди на передовой получали горячие напитки, когда они уставали и изнурялись от долгих боев и лишений.

К моменту подписания перемирия трудности со снабжением растворимым кофе были в основном преодолены. Продовольственное управление одержало одну из своих самых тяжелых побед. Сотрудничество с американскими производителями сделало это достижение возможным.

Проблема обеспечения войск хорошим кофе была непростой задачей. Приготовить хороший кофе на подразделение размером с роту для рядового повара непросто. Чтобы гарантировать постоянное наличие хорошего кофе, Продовольственное управление пошло на одно из самых радикальных изменений в деле обработки припасов. Это изменение было настолько полным, что если раньше армию снабжали кофе, прошедшим от обжарки от трех до шести месяцев, то теперь ее стали снабжать кофе, свежеобжаренным каждый день.

В начале войны кофе закупался в готовом обжаренном и молотом виде у конкурирующих торговцев. Затем он хранился в Нью-Йорке около 30 дней перед отправкой за границу, причем транспортировка занимала еще 30 дней. По прибытии во Франции кофе часто хранился в течение 90 дней перед распределением по войскам. Кроме того, необходимо было иметь под рукой 30-дневный запас, в результате чего к моменту использования кофе было уже 6 месяцев от роду. В результате, когда кофе наконец доходил до солдат, он терял половину своей ценности как тонизирующее средство и сильно ухудшался по вкусу, часто находясь в рассыпающемся состоянии. Итогом на солдатских столах становился «мутный» кофе.

Единственным способом для войск получить свежий кофе была отправка нами зеленого сырья для обжарки по мере необходимости. Как в США, так и за рубежом были возведены здания для размещения оборудования по обжарке кофе; люди в кратчайшие сроки прошли обучение процессу обжарки кофе и были направлены руководить заводами. В сравнительно короткие сроки во Франции вовсю работало 16 заводов, и все большее их число — в США. В конце концов весь кофе, используемый во Франции, отправлялся в зеленом виде и обжаривался на местных заводах. Эти предприятия были способны обжаривать достаточное количество кофе для обеспечения 3 000 000 человек при значительно меньших затратах для правительства, чем при старой системе.



Экспедиционные силы, как отмечено в другом месте, организовали закупочное бюро в Париже. Его целью была экономия тоннажа за счет приобретения в Европе как можно большего числа продуктов. Его сфера охватывала все категории припасов, но крупный отдел был посвящен продовольствию. Кондитерские, хлебопекарные и макаронные фабрики под управлением Корпуса квартирмейстеров были построены или получены от французского правительства. На европейских рынках закупались большие количества фасоли, свежего картофеля, лука, кофе, риса, соли и уксуса. Для нашей армии в Европе было закуплено и произведено много тысяч тонн продовольствия, причем каждая тонна означала высвободившееся на судах пространство для дополнительных людей и боеприпасов. Зарубежные закупки в целом были прекращены после подписания перемирия, так как директор по закупкам и хранению и Экспедиционные силы твердо придерживались политики поддержки американских производителей везде, где это возможно.

Для дальнейшего сокращения тоннажа были проведены масштабные эксперименты по упаковке говядины для заморского потребления. Удалялись все кости, излишки жира и отходы. Оставшаяся часть, полностью пригодная в пищу, прессовалась в 100-фунтовые блоки и замораживалась. Первая партия состояла из 16 вагонов говядины без костей. Мясо прибыло во Францию в прекрасном состоянии и тщательно контролировалось от момента прибытия в порты Франции до его потребления в окопах передовой. Офицеры, сержанты по столовой и повара были в восторге от говядины без костей, так как на ее приготовление уходило гораздо меньше времени, что в значительной степени экономило труд. Солдаты были довольны, так как худшие части говядины не включались в состав, и в результате для столовой получалось гораздо лучшее мясо. После успеха этой экспериментальной партии во Францию стали отправлять как можно больше говядины без костей. Возникли трудности с поиском квалифицированных мясников для обвалки требовавшихся огромных количеств мяса, но этот дефицит был в основном преодолен.

Не было обнаружено столь же эффективного средства для сокращения тоннажа, как обвалка говядины, сушка овощей и закупка продуктов во Франции, но со многими более мелкими товарами были связаны не менее интересные истории. Усилия по экономии тоннажа привели к снижению влажности мыла. Закупая туалетную бумагу, Продовольственное управление обнаружило, что весь запас для Экспедиционных сил можно разместить в пустующем пространстве армейских полевых кухонь на колесах. Была разработана специальная формула уксуса, и отгружался уксус двойной крепости. При смешивании с равным количеством воды во Франции это давал хороший продукт.

Экономия пространства при транспортировке продовольственных припасов сама по себе составляет долгую историю. Ежемесячно на продовольствие выделялся строго определенный тоннаж, и способнейшие люди в пищевой промышленности потратили много времени на разработку того, как отправить максимальное количество основных и деликатесных продуктов питания в минимальном объеме пространства.
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ЗАВОД ПО ОБЖАРКЕ КОФЕ, ДЕЙСТВУЮЩИЙ В РЯДЕ ЛАГЕРЕЙ.
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СНАБЖЕНИЕ АРМИИ ТАБАКОМ.

Упаковочные машины на заводе в Уинстон-Сейлеме, шт. С. Каролина. Эти автоматы автоматически взвешивают табак, упаковывают и запечатывают жестяные банки, в которых реализуется эта конкретная марка табака.
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ПРОИЗВОДСТВО СИГАРЕТ ДЛЯ АРМИИ.

Смешивание сортов листового табака для изготовления сигарет на табачной фабрике в Ричмонде, шт. Вирджиния.






Продовольственное управление заботилось не только о работающем боеце, но и о бойце на отдыхе. Американский солдат любит конфеты, табак и жевательную резинку. Снабжение этими товарами доставляло войскам большое удовольствие. Длинные очереди солдат, ожидавших бесплатные конфеты и табак во Франции, людей, только что пришедших с фронта, представляли собой одно из интересных зрелищ войны. Табак заслужил признанное место в жизни солдата. Вероятно, 95 процентов солдат Американских экспедиционных сил употребляли его в той или иной форме. В мае 1918 года было решено перенять практику союзников, а именно — разрешить каждому солдату определенное количество табака в день. Это необычное нововведение стало официальным признанием табака необходимостью для людей на активной службе. Людям, переносящим физические лишения, вынужденным жить без комфорта, а зачастую и без предметов первой необходимости во время боя, табак восполняет потребность, которую ничто другое не может удовлетворить. Ежедневный паек в четыре десятых унции выдавался каждому военнослужащему за рубежом, который этого желал. Солдат имел выбор: сигареты, курительный табак или жевательный табак. Если он выбирал курительный табак, к нему прилагалась папиросная бумага. Кроме того, солдаты могли в любой армейской или другой столовой-кантине покупать самые популярные марки сигар и сигарет в неограниченных количествах.

Продовольственное управление закупало для заморских поставок в среднем ежемесячно 20 000 000 сигар и 425 000 000 сигарет. На заморских складах имелись в изобилии запасы табака, и солдат мог покупать его по себестоимости. На весь табак, отправляемый во Францию, не накладывалось никакой прибыли или налога, и он продавался в розницу войскам по цене ниже той, что платили крупнейшие оптовики в Соединенных Штатах. План закупки сигар и сигарет заключался в распределении контрактов среди самых популярных марок в тех же пропорциях, в каких последние продаются в нашей стране.

Конфеты во времена старой армии считались роскошью. Война с Германией стала свидетелем перемен. Былая популярность жевательного табака упала; популярность конфет возросла. Примерно 300 000 фунтов конфет составляли ежемесячные закупки в начальный период войны. Эта сумма включала как внутреннее, так и заморское потребление. Запросы из-за рубежа неуклонно росли. Солдат, находящийся далеко от дома и от своих привычных развлечений, не мог считаться обычным человеком, живущим по собственным склонностям, и конфеты становились все более востребованными. По мере роста спроса Квартирмейстерский департамент осознал необходимость систематического отбора и закупок.

Первые закупки производились из предложений производителей без какого-либо конкретного стандарта: 40 процентов составляли ассорти шоколадных конфет, 30 процентов — ассорти леденцов на палочке и 30 процентов — лимонные капли. Стандарт был выработан в результате постоянной работы специалистов по кондитерским изделиям. Этот стандарт не оставлял возможностей для обмана и гарантировал конфеты, изготовленные из чистого сахара и лучших прочих материалов. Технические условия, предоставленные всем участникам торгов, охватывали сырье, методы производства, упаковку и тару. Спецификации были приняты после многочисленных совещаний с ведущими производителями страны. Эти люди сотрудничали в работе, предлагая свои лучшие рекомендации, а часто и свои производственные секреты.

Огромные закупки конфет производились в те дни, когда в Соединенных Штатах наблюдался наибольший дефицит сахара. Продовольственное управление было убеждено, что у армии должны быть все конфеты, какие она пожелает, и для этих целей выделялось достаточное количество сахара. С 300 000 фунтов ежемесячно закупки конфет росли до тех пор, пока в ноябре 1918 года не достигли 1 373 300 фунтов, что являлось наибольшим количеством, закупленным до того времени. В декабре 1918 года было принято новшество, заключавшееся в предоставлении войскам регулярного ежемесячного пайка конфет. Конфеты, которые отправлялись каждый месяц для продажи в различных кантинах, всегда быстро раскупались. Многим не удавалось совершить покупку. Однако система пайков гарантировала каждому солдату полтора фунта в месяц без исключения. В первый месяц действия системы пайков потребовалось 3 495 000 фунтов, чтобы обеспечить каждого солдата за рубежом положенной ему порцией.

В декабре 1918 года Продовольственное управление взяло на себя закупку всех конфет для различных организаций, управлявших столовыми-кантинами для наших войск. Закупки за этот месяц составили в общей сложности 10 137 000 фунтов, и все они были отправлены за границу. Это был крупнейший экспорт конфет за всю историю наблюдений. Конфеты, закупленные для кантин, складов и других ведомств, производились известнейшими кондитерскими фирмами страны. Часть конфет, потребляемых за рубежом, производилась во Франции. Это французское снабжение было прекращено 15 января 1919 года, и в дальнейшем все потребности обеспечивались поставками из Соединенных Штатов. Конфеты продавались военнослужащим ровно за полцены от той стоимости, которая была бы у них для частных лиц здесь. После декабря 1918 года ежемесячно на каждые 25 000 человек во Франции выделялось по 50 000 фунтов для целей продажи. К 1 февраля 1919 года за океан было отправлено 21 000 000 фунтов конфет. Спрос на конфеты резко подскочил после подписания перемирия, так как у военнослужащих появилось больше свободного времени для наслаждения предметами роскоши. Спрос на табак также возрос.

Страдающая тяга янки к сладкому утолялась не одними лишь конфетами. Треть миллиарда фунтов сахара, закупленная для армии, представляет собой огромное количество пирожных, тартов, пирогов и пудингов. Один ветеран недавно заявил, что мороженого, съеденного армией за время войны, хватило бы на создание нового океана. Серьезный дефицит сахара, который одно время грозил свести сладости на гражданском столе к минимуму ниже которого падать уже некуда, не отразился на армейском пайке, который по-прежнему составлял 6 фунтов в месяц в стране и около 9 фунтов за рубежом. Паек для гражданского населения был сокращен до 2 фунтов в месяц. Армейские офицеры были поставлены в те же условия, что и гражданское население, и им разрешалось приобретать для домашнего использования только то количество, которое было установлено для гражданских лиц.

Ко дню подписания перемирия общее количество сахарного песка, рафинада и сахарной пудры, закупленное Продовольственным управлением, составило 342 745 862 фунта и обошлось в 28 465 050 долларов. Большая часть этого количества была отправлена войскам во Франции.

Близким компаньоном по популярности к конфетам и табаку был типично американский продукт — жевательная резинка. Было обнаружено, что это кондитерское изделие представляет большую ценность на марше в качестве заменителя воды. Его важность иллюстрируется огромным количеством, отправляемым за границу. В общей сложности 3 500 000 упаковок составила заморская отгрузка в январе 1919 года. Отгрузка в феврале составила 3 200 000 упаковок. Зимнее потребление жвачки было выше летнего, причем в среднем за лето 1918 года ежемесячно поставлялось лишь 1 500 000 упаковок. Жевательная резинка стала считаться необходимостью среди военнослужащих во Франции и оказалась бесценным средством поддержания боевого духа посреди тягот и лишений.

Каждая жалоба на питание в армии, доходившая до сведения Продовольственного управления, расследовалась. Эти расследования проводились совместно с Инспекторским департаментом армии. Там, где жалобы были обоснованными, принимались меры по исправлению положения. Изучение жалоб показало, что больше всего недовольства было среди новобранцев, которые, впервые оторвавшись от домашних удобств, писали о своих приключениях за обеденным столом, раздувая любой недостаток привычного комфорта до масштабов лишений. Тем не менее, более сытная пища вскоре завоевала популярность, так как тяжелая работа на тренировках вызывала аппетит на поддерживающие силы, а не на более изысканные блюда.

С начала войны и до 1 декабря 1918 года нашим силам за рубежом из Соединенных Штатов было отгружено продовольствие на сумму 327 060 097 долларов. В следующей таблице приведены количество, цена за единицу и общая стоимость этих видов продовольствия:





	Item.
	Quantity.
	Unit price.
	Total value.



	
	Pounds.
	Cents.
	



	Ham
	1,772,917
	34.42
	$610,238



	Bacon
	147,956,223
	44.42
	65,722,154



	Beef, fresh, frozen
	250,584,692
	23.36
	58,536,584



	Beef, tinned
	140,843,475
	32.46
	45,717,792



	Fish, salmon
	30,961,801
	14.24
	4,408,960



	Cheese
	314,203
	27.75
	87,191



	Flour
	542,874,797
	5.25
	28,500,927



	Hard bread
	27,978,830
	12.92
	3,614,865



	Corn meal
	16,074,687
	4.58
	736,221



	Oatmeal
	4,661,732
	6.35
	296,020



	Beans, dry
	39,646,677
	10.84
	4,297,700



	Beans, baked
	54,731,786
	9.55
	5,226,886



	Rice
	25,466,547
	7.97
	2,029,684



	Hominy
	1,826,269
	8.54
	155,963



	Tomatoes
	100,081,789
	6.02
	6,024,924



	Peas, green
	4,689,425
	5.60
	262,608



	Corn, sweet
	7,639,786
	5.65
	431,648



	Beans, stringless
	2,148,759
	5.92
	127,207



	Vegetables, dehydrated
	12,971,935
	30.25
	3,924,010



	Prunes
	15,748,931
	10.35
	1,630,014



	Fruit, evaporated
	8,976,848
	13.27
	1,191,228



	Jam
	26,029,028
	18.74
	4,877,840



	Apples, canned
	1,831,096
	6.39
	117,007



	Peaches, canned
	2,415,182
	10.56
	255,043



	Apricots, canned
	863,415
	9.12
	78,743



	Pears, canned
	1,150,120
	10.22
	117,542



	Cherries, canned
	423,444
	12.21
	51,703



	Pineapples, canned
	899,258
	9.12
	82,012



	Coffee
	39,185,167
	12.07
	4,729,650



	Sugar
	106,169,345
	7.43
	7,888,382



	Milk, evaporated
	42,922,743
	10.48
	4,498,303



	Lard and substitutes
	15,781,228
	24.47
	3,861,666



	Butter and substitutes
	16,200,799
	39.71
	6,433,337



	Candy
	7,895,053
	27.76
	2,191,667



	Tobacco
	27,449,645
	67.06
	18,407,732



	Salt
	13,707,276
	.88
	120,624



	Vinegar 
	gallons
	1,319,877
	27.85
	367,586



	Pickles 
	do.
	1,333,210
	46.94
	625,809



	Sirup 
	do.
	6,171,808
	59.22
	3,654,945



	Cigars 
	each
	160,180,225
	4.85
	7,768,741



	Cigarettes 
	do.
	2,439,260,097
	.62
	15,123,412



	Special reserve rations 
	do.
	15,623,150
	76.00
	11,873,594



	Emergency rations 
	do.
	765,400
	52.50
	401,835



	Total
	
	
	327,060,097
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МЯСО ДЛЯ АРМИИ США ПРОХОДИТ ТЩАТЕЛЬНЫЙ ОСМОТР. ФЕДЕРАЛЬНЫЕ ИНСПЕКТОРЫ ОСМАТРИВАЮТ ОВЕЦ ПО МЕРЕ ИХ ПРОХОЖДЕНИЯ ПО БЕСКОНЕЧНОМУ ТРОЛЛЕЮ В ПРОЦЕССЕ УБОЯ И РАЗДЕЛКИ. ARMOUR & CO.
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ БРИТВ ДЛЯ СОЛДАТ: ОТДЕЛ ДОВОДКИ ЛЕЗВИЙ. КОМПАНИЯ DURHAM DUPLEX RAZOR CO.
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ПОШИВ ОБМУНДИРОВАНИЯ ДЛЯ АРМИИ.

Вид раскройного цеха завода в Ред-Бэнке, шт. Нью-Джерси.
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ПРОИЗВОДСТВО СПИРАЛЬНЫХ ОБМОТОК ДЛЯ АРМИИ.

На этой фотографии показана намотка пряжи на фабрике в Кливленде, шт. Огайо.










ГЛАВА II. ОБМУНДИРОВАНИЕ И СНАРЯЖЕНИЕ.


Армия, собранная против Германии, должна была иметь прочную обувь для ног. Ей требовались теплое обмундирование и шинели, а также хорошие носки и нижнее белье. Ей нужны были тяжелые одеяла для постелей. Военнослужащим требовались плащи и резиновые сапоги на случай сырой и дождливой погоды. Были необходимы палатки: легкие палатки для передовой и большие палатки с тентами для лагерей. Ремни и патронташи из хлопчатобумажной тесьмы повышали эффективность солдата как стрелка или пулеметчика.

Для приобретения этого и другого имущества для американской армии, численность которой в конечном итоге достигла 3 750 000 человек, потребовались лучшие умы в текстильной промышленности, производстве резинотехнических изделий и кожевенной промышленности. Из бухгалтерий, лабораторий и американских фабрик потребности правительства призвали в Вашингтон несколько сотен человек, экспертов в тысяче областей, и одели их в форму американских офицеров. В конце концов различные ведомства Военного министерства, закупавшие эти припасы, были централизованы в единое подразделение, известное как Отдел обмундирования и снаряжения Управления директора по закупкам и хранению, которое, в свою очередь, входило в состав Отдела закупок, хранения и перевозок.

Общая стоимость этого необходимого оборудования из текстиля, кожевенных и резиновых изделий составила приблизительно 2 100 000 000 долларов. Из огромной суммы денег, выделенной на так называемую квартирмейстерскую деятельность, ровно одна четвертая часть ушла на обмундирование и снаряжение подобного рода.

Группа, осуществлявшая это колоссальное производственное мероприятие, не только провела одно из крупнейших предприятий войны, но и сделала это так, что заслужила восхищение тех, кто знал историю происходившего. Отдел обратил научное внимание — и это означает внимание настоящих ученых — на правильное конструирование самых разных предметов. Он разработал новые образцы солдатской одежды, адаптированные каждым изгибом и линией к службе во Франции. Он стандартизировал красители и провел исследования в области защитной окраски. Он производил высокоспециализированную обувь. Он сэкономил миллионы долларов благодаря научному изучению технических условий на различные изделия. Он обучал производителей выпуску незнакомых им изделий, а в некоторых случаях развивал совершенно новые отрасли промышленности. Одно время он представлял собой всю шерстяную торговлю Соединенных Штатов, поскольку забронировал каждый доступный фунт шерсти и разослал своих агентов собирать излишки шерсти по всему миру. Он был судовладельцем, работодателем, реформатором условий труда, а также изобретателем и создателем новых продуктов.

Эта организация имела важное значение не только благодаря масштабам своего бизнеса, но и потому, что она взаимодействовала с отдельным солдатом ближе, чем какое-либо другое производственное подразделение правительства, возможно, за исключением ведомства, которое его кормило. Могло показаться, что покупка одежды для солдата, его палатки и постельных принадлежностей, согревавших его на активной службе или когда он был пациентом в военном госпитале, — задача довольно простая. Но это была непростая задача. Ни один из этих предметов не был стандартным для гражданского использования ни по материалу, ни по цвету, ни по фасону. Все приходилось делать на заказ. Обычная фабрика не могла начать работу по контрактам на эти поставки по первому требованию, а обычно лишь после специальной и порой дорогостоящей подготовки.

И по мере роста численности армии ей потребовалось большое количество специальной одежды. Поварам нужны были хлопчатобумажные фартуки, а кузнецам — кожаные. Монтерам требовались специальные перчатки; санитарам и официантам в столовых нужны были костюмы из белого молескина; мотоциклистам — капюшоны; рабочим — комбинезоны; а пожарным — шлемы. Существовала специальная одежда для авиаторов. Мы начали захватывать пленных, и им требовалась особая униформа. Выздоравливающим в госпиталях были нужны специальные костюмы. Женщины-медсестры армии были обеспечены формой, что было совершенно чуждо прежнему армейскому опыту.

Правительство выступало нечто большим, чем просто разработчиком и производителем этих товаров, составляющим технические условия, размещающим заказы и затем обучающим технологическим процессам на тысячах фабрик, которые фактически стали государственными предприятиями. Организации обмундирования и снаряжения приходилось заходить глубже и становиться непосредственным закупщиком сырья; и эта фаза ее работы в конечном итоге стала одним из самых масштабных, зрелищных и романтических элементов всего предприятия. В дополнение к закупке сырого хлопка, сырой шерсти и шкур правительство должно было заняться производством ткани и дублением кожи, чтобы поставлять эти товары производителям готовых изделий. Правительство вышло на рынок сырья, который уже был перенасыщен заказами от союзных правительств и внутреннего потребления. Оно вышло на этот рынок сначала без денег, поскольку фонды в необходимых масштабах были недоступны в период с 4 марта 1917 года по 15 июня того же года; и ему приходилось покупать в кредит и обеспечивать поставку товаров в условиях наличной конкуренции за них.

Тем не менее все это огромное предприятие было успешно доведено до конца. За редким исключением американский солдат никогда не испытывал недостатка в необходимых припасах такого рода. Организация, занимавшаяся этой работой, изначально состояла из 6 офицеров и 25 клерков. К моменту подписания перемирия это крупное закупочное и производственное ведомство насчитывало 1693 человека.

Шерсть была важнейшим из закупаемых видов сырья, поскольку шерсть входила в состав большего числа предметов, чем любой другой материал. Мундиры, шинели, нижнее белье, носки, бриджи, рубашки и многие другие изделия приходилось шить полностью или частично из шерсти. Закупки только шерстяных бриджей за период войны составили 13 176 000 пар. 10 сентября 1918 года эксперты армейской шерстяной службы подсчитали общие потребности нации в шерсти на период до 30 июня 1919 года. Военное министерство, как выяснилось, за это время потребует 246 000 000 фунтов чистой шерсти; выделение средств на гражданские нужды составляло лишь 15 000 000 фунтов. Иными словами, военные потребности должны были поглотить практически весь объем шерсти; гражданское население было вынуждено обходиться без нее почти полностью.

Вскоре после объявления войны Корпус квартирмейстеров подсчитал, что ему потребуется около 100 000 000 фунтов мытой шерсти для удовлетворения первоначальных потребностей армии в 1917 году. Было созвано совещание основных торговцев шерстью Соединенных Штатов, большинство из которых были из Бостона, и проведена быстрая инвентаризация имеющихся запасов шерсти не только в Соединенных Штатах, но и по заказам из зарубежных стран. Было обнаружено, что в наличии имеется 78 000 000 фунтов немытой шерсти, которая после промывки давала бы 35 000 000 фунтов шерсти требуемого качества. Это составляло едва ли треть от потребности одной только армии. Следует, однако, отметить, что эта инвентаризация проводилась как раз перед ежегодной американской стрижкой овец, которая должна была завершиться к концу июля.

Чтобы гарантировать получение правительством каждого доступного фунта шерсти, были оперативно получены опционы на всю шерсть на американских складах или в море, и спекуляции ценами на отечественную стрижку 1917 года были таким образом предотвращены вступлением самого правительства в бизнес по закупке сырой шерсти. Цены на стрижку 1917 года были зафиксированы по состоянию на 31 июля. Год спустя отдел обмундирования и снаряжения превратился во всю шерстяную торговлю Соединенных Штатов. Рынка шерсти больше не существовало, и до подписания перемирия не было никаких открытых продаж шерсти.

Для управления этим огромным предприятием отдел назначил администратора по шерсти для закупки шерсти, квартирмейстера по закупкам шерсти для ее оплаты и дистрибьютора шерсти для ее продажи правительственным подрядчикам. Штаб-квартира правительства по шерсти находилась в Бостоне, с филиалами в Филадельфии, Чикаго, Сент-Луисе, Сан-Франциско и Сиэтле. Эта организация организовала закупку всей стрижки 1917 года в случае необходимости, взяла под свой контроль всю шерсть, направляющуюся в Соединенные Штаты по импортным лицензиям, и направила своих агентов на зарубежные рынки.

Крупнейшим из зарубежных рынков, практически доступных с точки зрения расстояния, была Аргентина в Южной Америке. Австралия и Новая Зеландия были, конечно, огромными рынками, но нехватка судоходства делала невозможным выделение большого количества судов для длительного путешествия в Антиподы. По сути, когда боевые действия прекратились, весь мир страдал от нехватки шерсти, за исключением Австралии и Новой Зеландии. В Америке шерсти не хватало, во Франции ее практически не было, немного было в Англии, но Австралия и Новая Зеландия обладали поразительным излишком в 1 000 000 000 фунтов. Это объяснялось тем, что не было свободных судов для доставки этой шерсти в Америку или Европу.

Правительственный администратор по шерсти добыл австралийскую и новозеландскую шерсть в тех объемах, в каких мог; но ему приходилось полагаться главным образом на парусные суда, которые даже при самых благоприятных условиях не могли дойти до Австралии и обратно менее чем за семь месяцев, в то время как чаще требовалось девять или десять месяцев. Быстрое плавание под парусом в Аргентину и обратно занимало пять месяцев.

Тем не менее, и это особенно касалось ранней осени 1918 года, когда велась подготовка к оснащению армии на 1919 год, предпринимались все усилия для приобретения иностранной шерсти. Была сформирована южноамериканская комиссия по закупке шерсти и отправлена в Буэнос-Айрес, куда она прибыла 30 октября 1918 года. К тому времени, однако, конец войны был близок, и комиссия так и не открыла свою аргентинскую штаб-квартиру.

Правительство вело свой бизнес по закупке сырой шерсти по принципам крупного универмага. Штаб-квартира была учреждена в Бостоне, где дистрибьюторы шерсти хранили образцы практически каждого вида шерсти, производимого на земле, причем эти образцы представляли запасы на руках на различных правительственных складах в Бостоне и других местах. Чарльз Д. Николс, член крупной бостонской шерстяной фирмы, являлся администратором по шерсти, а Э. В. Бригем был дистрибьютором шерсти. Цены были зафиксированы, и производители покупали по образцам. Ковровая шерсть продавалась в офисе в Филадельфии. Администратор по шерсти за время своего пребывания в должности вел дела со средним оборотом в 2 500 000 долларов в день, а общие закупки составили около 722 000 000 фунтов шерсти.

Сначала запасы лучших сортов шерсти казались достаточными для удовлетворения потребностей армии. Позже, однако, были внесены изменения в спецификации на различные ткани: вес мундирного сукна был увеличен с 16 до 20 унций, шинельного сукна — с 30 до 32 унций, рубашечной фланели — с 8½ до 9½ унций, а одеял — с 3 до 4 фунтов. Эти увеличения заставили армию использовать сорта шерсти, которые раньше пускались только на грубые материалы вроде ковров. Низкие сорта шерсти смешивались с более тонкими для обеспечения необходимого веса и тепла, даже в ущерб тонкости текстуры и внешнему виду. Это действие объясняет, почему по окончании периода военных действий некоторые мундиры американских солдат выглядели грубыми и неравномерными по цвету. Но необходимая ткань была предоставлена, и она была теплой.

Правительство сберегло каждый унцию шерсти, которую только могло сберечь. В Вашингтоне были разработаны более экономичные лекала и раскладки для кроя обмундирования и переданы производителям. Форма американского солдата не встретила одобрения у офицеров Американских экспедиционных сил с точки зрения стиля после того, как последние привыкли видеть элегантно одетые войска Европы. Соответственно, после того как генерал Першинг порекомендовал форму с лучшим внешним видом, была разработана новая, попутно с расчетом на экономию ткани. Мундир новой формы — ранее называвшийся блузой, обозначение которого ныне устарело — кроился по новым линиям, делающим его более стройным без ущерба для тепла и комфорта. Накладные карманы первоначальной блузы обычно представляли собой некрасивые выпуклости, когда солдаты наполняли их вещами. На новом мундире накладной карман сохранялся лишь внешне, фактически же карман располагался изнутри.

Большинству американцев неизвестно, что бриджи, которые в течение многих лет были типичным элементом американской армейской формы, ближе к концу войны были отменены в пользу длинных брюк. Это изменение также стало результатом исследований, проведенных армейскими экспертами по обмундированию. Сами солдаты не испытывали особой любви к бриджам, поскольку их приходилось завязывать шнурками или застегивать на пуговицы ниже колена — процесс, который всегда отнимал время, а когда человек торопился, казалось, отнимал его еще больше. Шнурки иногда натирали ноги под обмотками. Кроме того, зачастую было невозможно снять бриджи с солдат, получивших ранения в ноги, не разрезая ткань. Длинные брюки устраняли все эти неудобства и обладали дополнительным достоинством — они были теплее бриджей.

Шинель также была перепроектирована в соответствии с рекомендациями генерала Першинга, поскольку штатная шинель была слишком длинной для ношения в окопах. Было создано изделие длиной до колен, которое выглядело гораздо аккуратнее старой шинели.

Перепроектирование шинели и обмундирования (хотя новая форма так и не появилась на фронте) позволило добиться значительной экономии. Только за счет отказа от шнуровки, люверсов, тесьмы и завязок новые брюки обходились на 95,25 цента дешевле пары армейских бриджей. К 1 июля 1919 года это изменение конструкции позволило бы сберечь государству 16 988 440 долларов по уже размещенным или планируемым заказам на брюки. Изменение фасона шинели дало экономию в 62 цента на одно изделие, а общая экономия к 1 июля 1919 года оценивалась в 897 140 долларов. Китель, созданный путем перепроектирования блузы, сэкономил государству 1,598 доллара на каждом изделии, что составило ориентировочную экономию в размере 4 977 770 долларов к 1 июля 1919 года.

Это была не только финансовая экономия, но, что более важно, экономия потребления сырья — шерсти. Государство всегда могло найти дополнительные средства; но если бы запасы шерсти истощились, все деньги мира не смогли бы купить ни унции больше.

Более экономичная схема раскроя позволила сэкономить двадцать три сотых ярда ткани при изготовлении каждых брюк. В результате общая экономия шерстяной ткани составила 2 300 000 ярдов. Часть подкладки кителей и шинелей была исключена без ущерба для тепла и практичности, а взамен стали использовать более дешевые хлопчатобумажные подкладки. Еще одна важная экономия ткани произошла, когда армейские конструкторы срезали правый карман на рубашке цвета хаки (O. D.), посчитав, что этим карманом редко пользуются. Конструкторы также заменили круглую накладку на локте армейской рубашки на овальную, которая предусматривалась ранее. Эта замена не дала экономии ткани, но первоначальная круглая накладка, нашиваемая на рукав для его укрепления в местах наибольшего износа, на самом деле приводила к уменьшению или сокращению срока службы изделия из-за разрывов по швам — недостаток, который была призвана устранить овальная накладка.

В более ранних контрактах производителей одежды стимулировали экономить шерсть, выплачивая им процент от стоимости сэкономленного метража. Кроме того, каждому подрядчику разрешалось продавать собственные обрезки. Но по мере того как государство глубже вникало в проблему обмундирования с научной точки зрения и разрабатывало схемы раскроя, обеспечивавшие максимальный процент использования ткани, нормы выдачи сукна производителям одежды стали рассчитываться более точно. В дальнейшем подрядчики не получали компенсации за сэкономленную ткань, и государство само забирало все обрезки.

Эти обрезки отправлялись на базовое сортировочное предприятие в Нью-Йорке, где их прессовали в кипы и отправляли на фабрики для использования в качестве восстановленной шерсти при производстве одеял и других изделий. Сортировка обрезков обходилась в 1,7 цента за фунт, а продавались они по средней цене 23 цента за фунт, причем общая выручка от продаж принесла государству 5 500 000 долларов.

История правительственного шерстяного предприятия во время войны наглядно показывает, как трудно было остановить набравшую полный ход машину военного производства, направленного против Германии. За неделю до подписания перемирия запасы шерсти казались небольшими, и дефицит явно вызывал беспокойство у вашингтонских руководителей. Это происходило потому, что мы мыслили категориями потребления, к которым привыкли из-за колоссальных разрушений войны. Неделю спустя те же самые запасы казались огромными, а дефицит превратился в колоссальные излишки. Постоянной заботой было приобретение достаточного количества одеял, однако как только было подписано перемирие, у нас в наличии оказался запас одеял на 47 месяцев для 1 000 000 человек в Соединенных Штатах и 2 400 000 человек за рубежом. Как только германские уполномоченные поставили свои подписи под соглашением о перемирии в Спа, казавшийся небольшим запас маршевых ботинок превратился в четырехлетний запас для 3 400 000 солдат дома и за рубежом. На 1 ноября 1918 года в распоряжении Отдела одежды и снаряжения находился резервный запас имущества стоимостью 811 000 000 долларов.

Вся шерстяная промышленность, от заготовителей сырой шерсти до текстильных фабрик, прекрасно сотрудничала с правительством. Всегда имелось достаточное количество доступного оборудования для производства всего объема сукна, для которого можно было обеспечить поставки шерсти. Фабрики, которые не находили военного применения для своей обычной коммерческой продукции, с энтузиазмом брались за изготовление другого необходимого государству снаряжения. Потребность государства в коврах, например, была практически нулевой, поэтому многие ковровые фабрики полностью переключили свое производство на армейские одеяла и армейский брезент.

Одеяла, по сути, были одной из крупнейших статей снабжения. Всего по закупкам на склады поступило около 22 000 000 одеял общей стоимостью более 145 000 000 долларов. Сукно мелтон для шинелей и обмундирования поглощало огромное количество шерсти. Общий объем закупок мелтона составил более 100 000 000 ярдов, или столько, чтобы опоясать земной шар по экватору два раза, оставив еще полосу такой длины, которой хватило бы от Нью-Йорка через Германию и Россию до самой Сибири. Общее количество сырой шерсти, закупленной правительством до 14 декабря 1918 года, обошлось более чем в 504 000 000 долларов.

После того как правительство обеспечивало поставки шерсти и различных видов сукна, оставалась задача пошива из этой ткани обмундирования. Обычный метод заключался в том, что правительство предоставляло материалы и оплачивало подрядчику его расходы на производство.

Вся армейская одежда изготавливалась по так называемым стандартным размерам. Средний размер мундира для мужчины — 38 или 40, и опыт показывает, скольким людям в данном их числе потребуется этот средний размер. Но всегда были исключения. Один лагерь прислал специальный заказ на 46 шинелей для «толстяков».

Благодаря научному подходу к решению этой проблемы были осуществлены заметные реформы в вопросе подгонки обмундирования для солдат. Когда новобранцы прибывали в учебные лагеря из гражданской жизни самыми большими массами, они часто испытывали серьезные неудобства при получении подходящей одежды. Каждый человек запрашивал те размеры, которые считал правильными, но зачастую выданная одежда ему не подходила, и после этого он тратил несколько часов или даже дней на обмен вещами с другими новобранцами, пока в конце концов не приобретал комплект, более или менее близкий к его размеру. Кроме того, царила путаница в порядке выдачи предметов обмундирования военнослужащим, которым иногда приходилось стоять в очереди целый день в ожидании своей очереди у окон выдачи.

Вопрос подгонки был успешно решен путем внедрения так называемых понятных без объяснений ярлыков с размерами. Использовавшиеся изначально ярлыки представляли собой просто бумажные бирки, приколотые к одежде, и при обращении с вещами людей, не знакомых с подгонкой готовой одежды, это часто приводило к ошибкам. Как и в случае с гражданской одеждой, все армейские вещи были разделены на четыре категории, известные как «longs» (длинные), «shorts» (короткие), «stouts» (плотные) и «regulars» (обычные). Изделие любого размера выпускалось в этих четырех категориях. На ярлыки наносились диагональные цветные полосы, указывающие на общие характеристики изделия, к которому они крепились. Так, зеленый цвет означал категорию «short», красный — «long», а желтый указывал на категорию «stout». Солдат почти наверняка запоминал цвет полосы на том предмете одежды, который ему подошел. Если он был носителем зеленой полосы, он отказывался принимать все, что не имело зеленой полосы на бирке.

До прекращения военных действий была внедрена система, обеспечивающая более научный подход к выдаче обмундирования новобранцам. Согласно этой системе, новобобранец входил в здание вещевого склада с одного конца и там, в специальном помещении, снимал с себя гражданскую одежду. После этого он входил в цех столь же нагим, каким его произвела на свет природа. Сначала он останавливался у прилавка с нательным бельем, где получал подогнанные по размеру вещи, надевал их, а затем направлялся к прилавку с чулочно-носочными изделиями. Таким образом он продвигался вдоль линии выдачи, в конце концов выходя из другого конца здания полностью одетым американским солдатом, причем этот процесс напоминал движение автомобиля по конвейеру завода Форда.

Для контроля за пошивом одежды на тысячах предприятий по всей стране требовались услуги около 4 000 инспекторов. В ходе этих проверок также оценивался характер предприятий, получавших контракты, и правительству порой приходилось прикладывать немалые усилия для предотвращения использования детского труда и кустарно-надомного производства.

В один из моментов из Франции поступил срочный заказ на поставку нескольких сотен тысяч полупальто-макино. Из Вашингтона был командирован офицер, хорошо знакомый с макино, для их закупки из имеющихся на складах запасов. Он выполнил свою миссию за 10 дней, буквально опустошив прилавки Соединенных Штатов по этим изделиям, причем его закупки включали значительные объемы макино, находившихся у компаний по отправке заказов почтой в Чикаго.

При обеспечении армейского обмундирования вечной проблемой оставался поиск прочных оливково-коричневых красителей. Первые применявленные красители имели свойство быстро выцветать. Определенный краситель имел нужный цвет, однако при испытаниях обнаружил специфическую особенность — он был заметен на расстоянии. По мере расширения американской индустрии синтетических красителей и совершенствования технологических процессов офицеры Отдела одежды и снаряжения смогли наладить сотрудничество с американскими производителями красителей для выпуска удовлетворительной продукции.

И хотя оливково-коричневый краситель, использовавшийся при окраске кителей и брюк, казалось, выдерживал солнце и дождь, краска, применявшаяся для обмоток, демонстрировала поразительную нестойкость. Казалось невозможным создать краситель, который сохранял бы свой оттенок на обмотках. Эксперты, работавшие над проблемой красителей, потратили немало ценной энергии на переживания и обзавелись седыми волосами из-за неудач с красителями для обмоток, пока не выяснили истинную причину выцветания. Солдаты намеренно обесцвечивали свои обмотки, обычно обрабатывая их соляными растворами, поскольку все, что не выглядело выцветшим, выдавало в носителе обмоток новичка и желторота.

Материалы, шедшие на производство одежды, поступали из различных регионов страны, поскольку профильные отрасли швейной промышленности формировались вокруг определенных центров. Например, сукно мелтон поступало в основном из бостонского района. Подкладочные материалы поставлялись из Атланты, пуговицы — из Филадельфии, а брезент — из Чикаго. Такое географическое распределение поставок упрощало для правительства задачу обеспечения материалов для различных подрядчиков. Появилась возможность доставлять материалы в сжатые сроки в любой центр по производству одежды.

В какой-то момент из Чикаго пришла телеграмма о том, что если немедленно не поставить 500 000 ярдов фланелевой рубашечной ткани, сотни рубашечных фабрик в Чикаго и чикагском регионе будут вынуждены закрыться. Соответственно, специальный товарный поезд был загружен рубашечной тканью на Востоке и отправлен в Чикаго внеплановым рейсом под ответственность «живого тресера» — то есть офицера, который лично следил за тем, чтобы поезд беспрепятственно шел к месту назначения. Поезд прибыл в Чикаго на вторые сутки после получения заказа, настолько быстро были закуплены и погружены товары.

Помимо стандартного обмундирования для рядового состава, правительство закупило почти полмиллиона предметов одежды для офицеров.

Квартирмейстерское управление освоило совершенно новую для себя область, закупив форму для женщин-медсестер армии. В комплект входили костюм в стиле Норфолк стоимостью около 30 долларов, хлопчатобумажная форма за 3 доллара, шинель стоимостью почти 28 долларов, а также блузки из темно-синего шелка и белого хлопка и головные уборы.

Завершая тему обмундирования, интересно вновь упомянуть одежду, предоставлявшуюся интернированным заключенным. Она не производилась специально для этой цели. Списанное обмундирование наших собственных солдат восстанавливали и перекрашивали в особый оттенок зеленого цвета. Было подготовлено более 50 000 таких комплектов при средней стоимости менее 30 центов за единицу. Изначально планировалось создать специальную форму для заключенных в полоску, напоминающую тюремную робу, которую носили в американских исправительных учреждениях.

Еще одной интересной разработкой в производстве армейской одежды стало создание специального обмундирования для экспедиционных войск, направляемых в Россию. Форма была настолько теплой, что вполне могла служить снаряжением для арктической экспедиции. Решение об отправке экспедиции в Россию было принято правительством внезапно, и это повлекло за собой проблему срочного производства снаряжения, состоящего из предметов, которые были не только дорогими сами по себе, но и неизвестными для американской швейной промышленности. Агент управления в Нью-Йорке немедленно закупил на местном рынке большое количество меха ондатры, волка и сурка. Другие агенты были направлены на наш Северо-Запад и в Канаду для сбора подходящих предметов одежды, имевшихся на этих рынках. Сибирское снаряжение, согласно спецификациям командиров экспедиции, включало меховые шапки, меховые рукавицы и меховые шинели, меховые сапоги (маклуки), мокасины, валенки, меховые парки и нижнее белье для 15 000 человек или более. Заказ на снаряжение поступил во второй половине августа 1918 года, поэтому только самая оперативная работа могла позволить изготовить одежду вовремя, чтобы успеть на последний пароход, который мог пройти в порты северной России и Сибири до того, как лед закроет навигацию на сезон. В результате, когда указанные предметы не удавалось приобрести вовремя, предоставлялись подходящие заменители.

Спецификации требовали нижнее белье с содержанием шерсти 80 процентов. Белье с таким процентом шерсти предоставить не удалось, но была произведена замена на белье равного веса. Там, где невозможно было получить одежду на меху, закупали одежду с меховой отделкой. Спецификации требовали пальто из буйволиной кожи. Управление направило человека в северные лесные районы Миннесоты и Висконсина, где в городах-складах он закупил в качестве замены пальто на овчине с верхом из молескина или плотной хлопчатобумажной ткани. Эти пальто были того же типа, что использовали лесорубы, аляскинские старатели и исследователи. Времени на приобретение маклуков, мокасин и валенок не было, поэтому агент управления был отправлен в Канаду для закупки обуви типа «шу-пак» (или сапог лесорубов) и шерстяных носков до колен. Общая стоимость всего комплекта составила более 100 долларов на человека.

Найти замену аляскинской парке оказалось невозможно. Парка — это своего рода верхняя рубашка с капюшоном, ветро- и водонепроницаемая, которую носят поверх шинели и фуражки. Следовательно, необходимо было наладить производство парок в этой стране, хотя наши производители одежды были совершенно не знакомы с таким процессом. Эту работу взяла на себя компания International Duplex Coat Co., расположенная по адресу: Пятая авеню, 114, Нью-Йорк. С самого начала выполнения этого заказа сотрудникам предприятия приходилось работать сверхурочно. Чтобы ускорить производство, сам руководитель фирмы встал к верстаку и работал почти день и ночь, раскраивая одежду.
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ОБМУНДИРОВАНИЕ, ИСПОЛЬЗУЕМОЕ НАШИМИ СИБИРСКИМИ ЭКСПЕДИЦИОННЫМИ СИЛАМИ.
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ПРОИЗВОДСТВО ШЕРСТЯНОГО НИЖНЕГО БЕЛЬЯ ДЛЯ АРМИИ.

Ткацкий цех предприятия в Кохосе, штат Нью-Йорк.
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ПРОИЗВОДСТВО ЧУЛОЧНО-НОСОЧНЫХ ИЗДЕЛИЙ ДЛЯ АРМИИ.

Вязальный цех чулочной фабрики в Дареме, штат Северная Каролина.






День, когда груз должен был отправиться через всю страну, чтобы успеть на последний пароход из Сан-Франциско, приближался. На финишной прямой весь рабочий коллектив предприятия трудился 36 часов, прерываясь только на еду. Последний стежок был сделан в 1:30 ночи. Затем одежду погрузили на грузовики, чтобы срочно доставить на упаковочную фабрику в Бруклине. У одного из груженых грузовиков возникли проблемы с двигателем, и он остановился посреди моста через Ист-Ривер. Ответственный офицер немедленно реквизировал все проезжавшие мимо автомобили, заполнил их парками и отправил на упаковочную фабрику. Весь груз оказался в поезде менее чем за час до его отправления.

Правительству было необходимо не только предоставить ткань для униформы, рубашек и других предметов, но и обеспечить фурнитуру и расходные материалы, такие как подкладка, тесьма, пуговицы, крючки и петли. В 1918 календарном году закупки составили более 46 000 000 ярдов хлопчатобумажной подкладки и 2 500 000 ярдов фетровой подкладки на сумму более 18 000 000 долларов. Правительство потратило более 100 000 долларов на крючки и петли, 150 000 долларов на тесьму, 1 250 000 долларов на нитки и почти 3 000 000 долларов на пуговицы.

Когда выяснилось, что стандартные спецификации на армейские пуговицы для униформы отдают предпочтение определенному классу производителей и исключают многих других, были разработаны новые спецификации, позволяющие каждому производителю пуговиц в стране участвовать в торгах на получение контрактов. Было проведено специальное исследование новых материалов для пуговиц. Раньше их делали из латуни или бронзы, но из-за других военных потребностей в металлах была предпринята попытка найти замену. Кроме того, было обнаружено, что металлические пуговицы иногда приводили к инфицированию ран, полученных на поле боя.

Была предпринята попытка заменить металл в пуговицах растительной слоновой костью. Бюро стандартов в Вашингтоне протестировало орехи тагуа, или «слоновую кость», из которых делают пуговицы, и признало их пригодными. Была разработана пуговица из растительной слоновой кости с ушком, хотя до этого такие пуговицы не были известны, и на них был выбит знак отличия правительства. Генерал Першинг одобрил использование пуговиц из слоновой кости, и впоследствии многие производители выпустили их миллионы гроссов. Каждый производитель, заключивший контракт на поставку пуговиц, обязался передавать отходы орехов слоновой кости Службе химической войны для использования при производстве древесного угля для поглощающих газ коробок противогазов. Большинство пуговиц было произведено фирмами в Рочестере и Филадельфии. Многие предприятия, которые никогда раньше не делали пуговиц, занялись их производством. Производители электротоваров, скобяных изделий, бильярдных шаров, целлулоида, перламутровых пуговиц и грампластинок переоборудовали свои заводы в фабрики по производству пуговиц из слоновой кости. Требовалось огромное количество пуговиц. Только для армейских рубашек правительству в 1918 году потребовалось 216 000 000 пуговиц.

Флаги составляли еще одну категорию товаров, требующих шерсти. Всего за военный период подразделение произвело 40 000 флагов, большинство из которых было изготовлено в собственной мастерской правительства в Филадельфии. Мрачный факт заключается в том, что многие из этих флагов использовались для того, чтобы заворачивать тела солдат, погибших в море. Правительство также выпустило тридцать миллионов шевронов для унтер-офицеров.

Производство пилоток для Американских экспедиционных сил также было масштабной задачей. Когда из Франции пришел запрос на пилотки, разработать их здесь было невозможно из-за отсутствия знаний о том, что именно требуется. Позже в Соединенные Штаты от генерала Першинга прибыл курьер с образцом пилотки. Как только этот образец был получен, в Нью-Йорке было созвано собрание производителей головных уборов, на котором присутствовало 100 производителей. Все как один согласились перевести свои фабрики исключительно на производство пилоток до тех пор, пока требования не будут выполнены. Этим производителям потребовалось всего две недели, чтобы выполнить первый заказ. Всего было поставлено 4 972 000 пилоток.

Наши эксперты по эту сторону океана остались недовольны пилоткой. Она садилась после намокания, быстро теряла форму, впитывала много воды и долго сохла, а также выглядела непривлекательно. Кроме того, она не защищала глаза от солнца, и опыт во Франции показал, что солдаты обычно импровизировали, делая козырьки, вставляя письма от своих девушек между пилоткой и лбом. Более того, стандартная пилотка изготавливалась из 20-унцевого мелтона — ткани, которую было трудно достать. Но в наличии было много кроличьего меха, чтобы сделать фетровые головные уборы для армии численностью 6 000 000 или 7 000 000 человек. Соответственно, была разработана новая пилотка из фетра, лишенная недостатков мелтоновой пилотки, но это усовершенствование появилось уже в конце войны и так и не было использовано.

Шерсть требовалась не только для верхней одежды армии — для униформы, шинелей и головных уборов, — но существовал также огромный военный спрос на нее для производства таких трикотажных изделий, как нижние рубашки, кальсоны, чулки, перчатки и обмотки. Обеспечение армии этими необходимыми предметами представляло собой проблему особой сложности, поскольку, помимо постоянно угрожающей нехватки сырой шерсти, в трикотажной промышленности ощущалась реальная нехватка оборудования. Когда выяснилось, что обычные фабрики не могут выпускать все необходимые армии шерстяные трикотажные изделия, многочисленные фабрики, специализировавшиеся исключительно на выпуске женского белья или мужских комбинезонов, были переоборудованы в фабрики по производству трикотажной одежды в соответствии с армейскими спецификациями. Некоторое представление о масштабах армейского спроса на этот класс товаров можно получить из того факта, что к концу военных действий каждая машина в Соединенных Штатах, способная производить чулочно-носочные изделия, вязала носки для правительства.
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ПОШИВ ПИЛОТОК НА ФАБРИКЕ В СЕНТ-ПОЛЕ, ШТАТ МИННЕСОТА.
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ГОРЫ ПИЛОТОК, ГОТОВЫХ К ПОШИВУ, НА ФАБРИКЕ В СЕНТ-ПОЛЕ.
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НИЖНЕЕ БЕЛЬЕ ДЛЯ АРМИИ НА ФАБРИКЕ В СЕНТ-ДЖОНСВИЛЛЕ, ШТАТ НЬЮ-ЙОРК.





[image: ]
ВЯЗАНИЕ АРМЕЙСКОГО НИЖНЕГО БЕЛЬЯ НА ФАБРИКЕ В СИРАКУЗАХ, ШТАТ НЬЮ-ЙОРК.






Вскоре обнаружилась острая нехватка игл. Ранее Америка получала вязальные иглы из Германии. Когда этот источник был перекрыт, мы обратились к Японии. Японские иглы оказались разочаровывающими: они не были правильно закалены, и частые поломки приводили к большим потерям. В какой-то момент прошел слух, что в Швеции находится 10 000 000 вязальных игл, и потребность здесь была настолько острой, что в эту страну было отправлено несколько закупщиков. Их усилия оказались не напрасными, так как им действительно удалось получить миллион игл, чтобы помочь облегчить ситуацию. Тем временем американские иглы были усовершенствованы, а американских производителей игл подгоняли изо всех сил, но до самого окончания войны в трикотажной промышленности сохранялся острый дефицит игл.

Вскоре выяснилось, что в Америке недостаточно оборудования для вязания даже одной десятой части бесшовных шерстяных перчаток, необходимых солдатам. Следовательно, пришлось принять заменитель — перчатку из трикотажного полотна, раскроенную по лекалам и сшитую по швам. В реальных условиях эксплуатации эта перчатка не выдерживала тяжелых нагрузок. В результате была разработана верхняя перчатка из кантонской фланели с ладонью, усиленной кожей, которую следовало носить поверх сшивной шерстяной перчатки. В стремлении производить перчатки, которые служили бы дольше, была разработана так называемая амбидекстральная (двусторонняя) перчатка, раскроенная так, что ее можно было удобно носить на любой руке.

Обмотки, спирально наматываемые гетры, которые долгое время использовались британской армией, были неизвестны американскому производству, когда Американские экспедиционные силы приняли их в качестве стандартного элемента снаряжения. Была разработана обмотка из вязаной шерсти, и весной 1918 года было заказано 6 000 000 пар, что должно было стать предварительным этапом перед будущими заказами на 8 000 000 пар. Работа потребовала установки большого количества нового оборудования на текстильных предприятиях. К 1 ноября 1918 года мы произвели все обмотки, необходимые войскам, находившимся тогда во Франции, и имели излишек в 1 500 000 пар.

При производстве трикотажных изделий постоянно осуществлялась экономия материалов. Первоначальным элементом снаряжения для войск за морем был вязаный шерстяной ток, представлявший собой своего рода чулок-шапку. Токи обходились правительству в 1 доллар за штуку, и около 1 500 000 из них скопилось на складах квартирмейстерской службы, прежде чем ток был исключен из стандартного снаряжения. Позже поступил запрос на 400 000 шерстяных шарфов для водителей автомобилей и грузовиков. Согласно спецификациям, они стоили бы около 3 долларов за штуку. Затем здесь обнаружили, что списанные токи можно сшивать вместе, чтобы делать шарфы. Имея этот запас, правительство тратило на шарфы всего 20 центов за штуку вместо 3 долларов, что дало чистую экономию более 1 000 000 долларов.

Квартирмейстерское управление в военный период было Меккой для изобретателей, которые приносили реальные или воображаемые улучшения во многих видах одежды и личного снаряжения. Один принес траншейный душ, состоящий из грелки для горячей воды и шланга. Он был очень огорчен, когда ему сообщили, что если установить этот аппарат в траншее, то солдатам негде будет пройти. Ни в чем изобретатели не проявляли столько оригинальных идей, сколько в производстве нижнего белья. Один из них принес запатентованный вакуумный костюм нижнего белья, который действовал по принципу термоса или термоконтейнера, чтобы не пропускать холод к телу владельца. Однако он не учел тот факт, что нужно не только не пропускать холод, но и дать возможность выходить поту. Вакуумное белье никогда не просыхало после того, как человек вспотел в нем. По этой причине оно не было принято на вооружение.

Женщина из Айовы изобрела защищенное от вшей нижнее белье, пропитав его химикатами, уничтожающими паразитов. Штат Айова был настолько заинтересован в ее изобретении, что возникло общественное движение за то, чтобы одеть все войска Айовы в это белье, если правительство не примет его. Белье было представлено экспертам Бюро энтомологии (правительственного агентства, занимающегося насекомыми), которые протестировали изобретение. Они обнаружили, что белье действительно губительно для вшей. Однако, если химикаты применялись в слабой концентрации, они быстро испарялись и переставали быть опасными для насекомых; если же применялись в сильной концентрации, ядовитые химикаты раздражали кожу владельца.

В течение первой зимы, которую солдаты провели в лагере, зимой 1917-18 годов, не было времени обеспечить войска стандартным армейским нижним бельем. В результате правительственные агенты вышли на рынок нижнего белья и скупили все, что было в наличии. В итоге той первой зимой солдаты носили белье практически любого вида и качества. Это дало армейским экспертам по нижнему белью прекрасную возможность изучить качества различных типов белья, подтвержденные практическим использованием. Эти исследования содержали советы, полезные и для гражданских лиц. Например, дается четкое предупреждение не носить белье с начесом. Было проведено исследование причин простудных заболеваний, и выяснилось, что солдаты, носившие белье с начесом, простужались легче, чем те, кто носил белье любого другого типа. Ворс подкладки впитывал пот и удерживал его, оставаясь влажным. Поскольку многие солдаты спали в своем нижнем белье, они были постоянно, 24 часа в сутки, облачены во влажную одежду. Отчеты о заболеваемости наглядно показали результат этого.

Когда речь заходит о производстве хлопчатобумажной ткани для нужд армии, цифры настолько велики, что кажутся почти фантастическими. Всего мы закупили более 800 000 000 квадратных ярдов хлопчатобумажного текстиля. Этого было достаточно, чтобы покрыть площадь почти в четыре раза больше, чем округ Колумбия. Если взять полосу шириной 3 фута, то ее хватило бы, чтобы обернуть экватор 18 слоями ткани. Разложите эту полосу на каком-нибудь космическом полу, и вы могли бы разместить на ней бок о бок 55 глобусов размером с Землю.

Помимо хлопчатобумажного хаки, необходимого для униформы и других целей, основными другими хлопчатобумажными изделиями были парусина, деним, тесьма, марля, венецианка, простыни, наволочки и полотенца.

Закупки, сделанные армией, превзошли все, что было известно в текстильной промышленности. В марте 1918 года запасы хлопчатобумажного хаки, имевшиеся в наличии, казалось, указывали на излишек в 21 000 000 ярдов сверх потребностей ближайшего будущего. Затем началось немецкое наступление, и к середине апреля этого огромного излишка ткани хаки стало недостаточно для нужд. Другими словами, возник дефицит хаки, поскольку армии требовалось немедленно 25 000 000 ярдов, а затем ежемесячно требовалось по 10 000 000 ярдов. Это было связано с большим увеличением числа людей, которые вскоре должны были быть призваны на службу. Планировалось призвать 300 000 человек только в июне, и последующие призывы должны были быть в таком же масштабе.

Чтобы обеспечить этих людей летним обмундированием, армейским офицерам пришлось забрать каждый ярд ткани хаки в стране. Были проведены инвентаризации всех запасов товаров, находящихся в руках дилеров и производителей, и из Вашингтона поступил строгий приказ, запрещающий использование хаки в изделиях для гражданских лиц. Несмотря на огромный спрос правительства на ограниченное предложение, эти запасы хаки были приобретены по цене на 20 процентов ниже рыночной.

Потребности в хлопчатобумажной парусине и хлопчатобумажной тесьме также резко возросли, как только Соединенные Штаты начали лавинообразно отправлять солдат во Францию. Спрос превышал возможности выпуска продукции фабрик, регулярно производящих эти материалы, и поэтому Отдел одежды и снаряжения призвал производителей аналогичных материалов адаптировать свои предприятия к производству парусины и тесьмы. Они сделали это, во многих случаях со значительными неудобствами и расходами. Среди предприятий, которые помогли в поставке этих материалов, были производители ковров, ткани для автомобильных шин и даже кружев.

Из-за дефицита и высокой стоимости кожи при производстве такого снаряжения, как патронные ремни, подтяжки, оружейные ремни и конские уздечки, в значительной степени использовалась хлопчатобумажная тесьма. Это вызвало дополнительный спрос, и для его удовлетворения фабрики, которые производили такие вещи, как асбестовые тормозные накладки, шланги, фитили для ламп, подтяжки, подвязки, хлопчатобумажные приводные ремни и другие подобные ткани, стали фабриками по производству тесьмы. Все эти предприятия, адаптированные к экстренному производству тесьмы, зависели от закупаемой пряжи, которую они должны были приобретать на открытом рынке у производителей пряжи.

Особенно на Юге, где закупалась большая часть этой пряжи, вопрос обеспечения энергией был серьезным. Многие фабрики зависели от электричества, вырабатываемого гидроэлектростанциями. Эти электростанции не всегда имели хорошие железнодорожные подъездные пути, и многие из них не имели оборудования для работы на паровой тяге, даже если бы можно было обеспечить топливо. В конце лета 1918 года реки Юга почти пересохли, и для работы многих южных фабрик правительству пришлось распределять имеющуюся энергию между фабриками, работающими по контрактам, в соответствии с наиболее насущными потребностями. Кроме того, долгое время, когда транспортные средства были серьезно перегружены, было трудно обеспечить стабильный поток материалов с Юга на северные фабрики.

Что касается рабочей силы, то сотрудников хлопчатобумажных и тесемочных фабрик приходилось обучать производству новых видов продукции, на которые были переведены эти предприятия. На Юге, в частности, стоял вопрос о детском труде и часах работы женщин и несовершеннолетних; правительство включило в более поздние контракты пункты, требующие соблюдения определенных стандартов в интересах и для защиты труда. В некоторых случаях контракты возвращались из-за пункта о детском труде. В таких случаях часто издавались принудительные приказы, практически обязывающие фабрики производить требуемые товары.

Значительное количество мешковины, используемой для упаковки, а также мешков из мешковины, шелка для флагов, лент для шляп и значков также закупалось в больших количествах.

Соединенные Штаты никогда не были вынуждены переходить на использование бумаги в производстве одежды, как это были вынуждены делать центральные державы; тем не менее, велась подготовка к тому времени, когда поставки хлопка в Соединенные Штаты могли стать недостаточными для удовлетворения спроса. Одежда из бумажной ткани, захваченная у немцев, была отправлена в Соединенные Штаты и тщательно изучена Отделом одежды и снаряжения, чтобы понять возможности бумажных тканей в случае возникновения такой необходимости.

Было закуплено более 100 000 000 ярдов денима. Деним использовался, в частности, при пошиве рабочей одежды для солдат. В одно время фабрики потребляли деним со скоростью 13 000 000 ярдов в месяц. Коричневый деним, который требовался по регламенту, был материалом, который трудно достать, поскольку синий деним был стандартной тканью для американских комбинезонов, и поэтому тяжелые серые ткани и тики окрашивались в оливково-серый цвет и пускались в дело.

Что касается марли, то ее было закуплено около 140 000 000 ярдов. Простыни и наволочки требовались в таких количествах, что одно время каждая фабрика в стране, чьим обычным бизнесом было производство постельного белья, работала на правительство. Было закуплено более 120 000 000 ярдов тесьмы и почти 300 000 000 ярдов различных видов парусины.

Только что упомянутые парусина и тесьма шли на производство многочисленного класса изделий, известных как текстильное снаряжение, включая такие предметы, как ремни, сумки для инструментов, наборы инструментов, фляги, чехлы для фляг и тому подобное. Закупка тесьмы для этих изделий сама по себе была производственным достижением. До войны в Соединенных Штатах было всего полдюжины предприятий, которые могли производить тесьму того качества, которое требовала армия. Когда наступило перемирие, таких предприятий было 150. В начале войны заказ на 5 000 000 ярдов тесьмы буквально ошеломил промышленность, но этой отрасли суждено было дожить до дня, когда заказ на 50 000 000 ярдов воспринимался как нечто само собой разумеющееся.

Но даже после того, как тесьма была получена, в Соединенных Штатах практически не было фабрик, имевших оборудование, достаточно мощное для производства армейского текстильного снаряжения. Эта работа для кадровой армии выполнялась исключительно Арсеналом Рок-Айленд. Чтобы увеличить производственные мощности страны, необходимо было добиться от компании Singer Sewing Machine Co. создания специальных машин, адаптированных для этой тяжелой работы; нам также пришлось отправить экспертов из Арсенала Рок-Айленд, чтобы обучить всех новых подрядчиков тому, как изготавливать эти изделия. Многие работники фабрик были женщинами.

Несмотря на все трудности, производство было значительно увеличено. Примерно в январе 1918 года производилось около 100 000 пистолетных ремней в месяц; в то время как к моменту подписания перемирия ежемесячно производилось 560 000 штук. Производство патронных ремней за тот же период увеличилось с 85 000 до примерно 410 000 в месяц, а вещевых мешков — с 290 000 до примерно 850 000 в месяц.

Ни один солдат не мог быть отправлен за море без вещевого мешка, патронного ремня и чехла для фляги; тем не менее, в период активных боевых действий ни одно перемещение войск не было задержано ни на один день из-за нехватки текстильного снаряжения. К 1 декабря 1918 года производство вещевых мешков составило более 2 500 000 штук стоимостью более 8 000 000 долларов; чехлов для фляг — около 3 750 000 штук стоимостью 2 250 000 долларов; патронных ремней — около 1 500 000 штук стоимостью более 4 000 000 долларов. Еще одной крупной статьей были бандольеры, которых было закуплено более 31 000 000 штук на сумму 5 500 000 долларов. Это лишь несколько основных позиций, но они служат иллюстрацией масштабов закупок текстильного снаряжения.

К концу военных действий правительство закупало текстильное снаряжение по цене 22 000 000 долларов в месяц и стремилось к цели — быть в состоянии обеспечивать 750 000 человек в месяц всеми предметами текстильного снаряжения.

Когда весной 1918 года армия начала расти неожиданными темпами, это создало большой дефицит хлопчатобумажного нижнего белья. Правительственные агенты объездили всю страну и скупили все запасы хлопчатобумажного белья. Чтобы обеспечить достаточные производственные мощности для хлопчатобумажного белья, к военной работе были привлечены фабрики по производству женского белья, а также даже корсетные фабрики.



Армейские эксперты по хлопчатобумажному текстилю также добились значительной экономии. Для производителей комбинезонов была разработана стандартная раскладка лекал, что привело к большой экономии ткани при производстве рабочей одежды из коричневого денима. В одно время практически каждая фабрика по производству комбинезонов в Соединенных Штатах шила рабочую одежду для армии после того, как генерал Першинг прислал телеграмму с заказом на 3 000 000 комплектов одежды, которые должны были быть доставлены в течение 90 дней.

При изготовлении солдатских вещевых мешков, в которые они упаковывают свою одежду и личные вещи, производители при раскрое оставляли 3-дюймовую полоску ткани. Армейские офицеры обнаружили эти 3-дюймовые полоски, а также отметили тот факт, что каждый вещевой мешок должен быть снабжен завязкой. Спецификации были изменены таким образом, чтобы эти 3-дюймовые полоски можно было использовать в качестве завязок для вещевых мешков, что, по-видимому, является пустяковой экономией, но в сумме дает экономию в 6 центов на стоимости каждого из миллионов этих мешков.

Требовалось огромное количество палаточного материала, не только для самих палаток, но и для таких предметов, как брезенты, тенты, спальные мешки и мешки для одежды, парусиновые тазы и ведра, мешки для колышков, сумки для инструментов, мешки для угля и почтовые мешки, грузовые тенты, тенты для фургонов, конские попоны и многие другие подобные изделия.

Ценная работа была проделана по замене льняных ниток хлопчатобумажными. Льняные нитки стали настолько дефицитными, что Артиллерийский департамент реквизировал весь их запас. Это нанесло удар по обувной промышленности, и в результате Совет национальной обороны получил от Артиллерийского департамента достаточно льняных ниток, чтобы обеспечить выполнение армейских обувных контрактов. Тем не менее, было обнаружено, что во многих отраслях хлопчатобумажные нитки могут заменить льняные. Фактически, они часто оказывались лучше льняных.

Были также разработаны ценные стандартные тесты для водонепроницаемой ткани. Эти тесты были разработаны в Бюро химии, подразделении Министерства сельского хозяйства в Вашингтоне. В этих тестах ткань должна была выдерживать ливень интенсивностью, равной тропическому дождю, а также выдерживать сухую температуру 120 градусов по Фаренгейту. Были также тесты для определения условий, при которых ткань может заплесневеть. Ожидается, что эти тесты найдут применение в промышленности водонепроницаемых товаров в мирное время.

Еще одним важным вкладом армии в промышленность мирного времени стала разработка комбинезона для водителей грузовиков. Это была водонепроницаемая одежда, воздухонепроницаемая и защищающая от холода. Ожидается, что эта новая одежда продолжит использоваться в коммерческих целях.

Основными предметами из резины, закупаемыми армией, были резиновые сапоги и галоши, плащи и непромокаемые накидки. Производство резиновых сапог для армии заняло практически все мощности всех фабрик в Соединенных Штатах, причем производители резиновых сапог обязались прекратить свой гражданский бизнес до тех пор, пока потребности правительства не будут удовлетворены. Различных типов резиновых сапог было закуплено значительно более 4 000 000 пар на сумму 20 500 000 долларов.

Кстати, было разработано усовершенствование резиновых сапог, предотвращающее натирание пяток у владельцев. Было обнаружено, что резиновый сапог натирает пятку, потому что он слегка трется при ходьбе, независимо от того, насколько хорошо сапог подогнан по ноге. В спецификации на армейские резиновые сапоги было добавлено требование о включении в конструкцию ремешков, которые должны застегиваться как вокруг лодыжки, так и вокруг подъема, тем самым удерживая сапог так, чтобы он не мог соскользнуть.

Плащи доставили немало хлопот, так как в этой стране не было достаточных производственных мощностей для удовлетворения потребностей. Практически все запасы коммерческих плащей были закуплены исходя из теории, что даже плохое укрытие лучше, чем никакого. Поскольку эта одежда была изготовлена для гражданского использования, она не соответствовала армейским спецификациям, и в отношении ее качества высказывалась значительная критика.

Когда производство плащей началось в больших масштабах, многие новые предприятия занялись этим бизнесом, и некоторые из них, либо из-за отсутствия опыта, либо из-за небрежности или умысла, производили одежду, которая была неправильно проклеена. Это привело к расследованиям и обвинительным заключениям. Общие закупки пончо, плащей и непромокаемых накидок составили около 10 000 000 единиц одежды стоимостью более 46 000 000 долларов.

Всего было произведено 7 000 000 фетровых служебных шляп по заказам, размещенным Военным министерством. Фетр для этих шляп изготавливался из кроличьего меха, импортируемого из Австралии, Новой Зеландии и России, а также производимого в Соединенных Штатах. Шляпы производились в основном в Данбери, штат Коннектикут, и Фолл-Ривер, штат Массачусетс, с меньшими источниками поставок в Йонкерсе и Пикскилле, штат Нью-Йорк, и Рединге, штат Пенсильвания.

Многочисленные потребности армии в подушках создали дефицит перьев. Всего по правительственному заказу было произведено 500 000 подушек весом по 2,5 фунта каждая. Изначально планировалось наполнять эти подушки утиными перьями; но когда запасы американских утиных перьев были исчерпаны, и тысячи китайских уток отдали свое оперение для комфорта американских солдат, а перьев для подушек все еще не хватало, было разрешено добавление гусиных перьев и другого легкого оперения.

Закупка кожи для армии, как сырья, так и готовых изделий из кожи, была одним из самых важных мероприятий, так как основное военное использование кожи приходилось на обувь для солдат и упряжь для лошадей и мулов.



Когда правительство вышло на рынок кожи, оно обнаружило высокий уровень цен из-за больших объемов кожи и кожаного снаряжения, которые Америка экспортировала воюющим европейским странам. Кожевников собрали вместе, и они пришли к соглашению с правительством относительно цен на все сорта снаряжения, которые армия планировала закупить. Затем упаковщики договорились о максимальной цене на шкуры, пригодные для армейской кожи. Правительство взяло опцион на 750 000 шкур, находившихся тогда в руках упаковщиков.

Консультируясь с представителями отрасли на всех этапах, правительственные чиновники смогли стабилизировать цены на кожу. Цена на шорно-седельную кожу, которая изначально была установлена на уровне 66 центов за фунт, за 18 месяцев военного периода выросла всего на 4 цента, в то время как цена на юфтевую кожу никогда не поднималась более чем на 4 цента за фунт выше 1,03 доллара, установленных в начале войны.

По мере истощения имевшихся запасов кожи возникла необходимость стимулировать производство изделий из кожи, и был сформирован контрольный совет по шкурам и коже, в который вошел представитель от каждой отрасли торговли: по одному от производителей упряжи, подошвенной кожи, кожи для верха обуви и овчинного дела. Этот совет также производил инспекцию кожи на всех дубильных заводах и готовой кожи на различных предприятиях, что привело к значительному улучшению качества кожи, особенно используемой в обувном производстве.

В самом начале Квартирмейстерский корпус, Артиллерийский департамент, Корпус связи, Инженерный корпус, Медицинский департамент, Военно-морской флот и Корпус морской пехоты — все они закупали кожу или кожаное снаряжение, а Ассоциация молодых христиан (Y. M. C. A.) и Красный Крест также закупали большие объемы кожаных материалов. Эти деятельности, за исключением деятельности ВМС и Корпуса морской пехоты, в конечном итоге были переданы под управление Отдела одежды и снаряжения, что фактически исключило конкуренцию на рынке кожи.

К моменту подписания перемирия можно с уверенностью сказать, что в Соединенных Штатах, во Франции или в процессе производства здесь имелось достаточно кожаного снаряжения для удовлетворения потребностей 5 000 000 человек. Кожаное снаряжение было доступно во все времена. Основными изделиями из кожи были упряжь, обувь, кожаные куртки, перчатки и рукавицы.

В общей сложности на упряжь и кожаное снаряжение было потрачено 75 000 000 долларов. Закупка седел сама по себе представляла сложную проблему, поскольку в Соединенных Штатах было всего три или четыре производителя седельных деревьев, и только один из них мог получить необходимую ясеневенную или липовую древесину. Отдел убедил различные мебельные фабрики установить специальные станки, необходимые для токарной обработки седельных деревьев, и таким образом создал восемь фабрик, которые обеспечили нам достаточную производственную мощность. Производители ремней и обуви были обучены искусству производства кожи для седел. Армейская упряжь изготавливается из рыжевато-коричневой кожи (русет), на которую нет коммерческого спроса. В результате излишки армейской упряжи не могут быть реализованы с выгодой.
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Вырубание деталей верха обуви с помощью раскройного пресса.
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Натягивание заготовки верха на колодку.

ПРОИЗВОДСТВО АРМЕЙСКОЙ ОБУВИ.
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Притачивание союзке к берцам.
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Прикрепление каблуков.

ПРОИЗВОДСТВО АРМЕЙСКОЙ ОБУВИ.






Предыдущий ботинок американской армии, созданный на колодке Мансона и известный как маршевый ботинок из рыжевато-коричневой кожи, сшивался машинным способом, имел верх из телячьей кожи с вывернутой наружу шершавой стороной и подкладку из тика. Этот ботинок оказался недолговечным при суровых условиях службы во Франции. В начале войны был разработан новый ботинок для траншейной службы. Это был гораздо более тяжелый ботинок, и телячья кожа верха была вывернута шершавой стороной наружу. У ботинка не было подкладки. Ботинок имел две тяжелые подошвы, причем внешняя была подбита гвоздями с шляпками. Тем не менее этот ботинок также оказался неудовлетворительным для службы. Верх изнашивался неплохо, но подошвы не выдерживали постоянного погружения в грязь и воду. Требования окопной службы в конечном итоге привели к разработке так называемого ботинка Першинга. Это был ботинок с тремя тяжелыми подошвами, сшитыми, свинченными и сбитыми гвоздями вместе. Он имел стальные усиления на носке и каблуке. Внешняя подошва была усеяна гвоздями с шляпками.

Первоначальные заявки из Франции на этот ботинок требовали кожи растительного дубления (с использованием коры). Поскольку дубление корой в Соединенных Штатах сегодня практически устарело, возникла необходимость обратиться на дубильные заводы и создать фактически новую отрасль промышленности. Можно отметить, что проект ботинка Першинга был завершен за 30 дней.

Кульминацией разработки обуви стала модель, известная как ботинок Победы. Эта модель исправила определенные дефекты ботинка Першинга. Ботинок Першинга был склонен рваться по задним швам, а верх прилегал недостаточно плотно. В ботинке Победы вся задняя часть верха была цельной.

В одно время 52 обувные фабрики в 13 штатах работали над выполнением контрактов на армейскую обувь. Была разработана схема упаковки обуви для отправки за океан в мешки из мешковины вместо ящиков, что привело к экономии большого количества пространства на борту судна.

Машины и инструменты для мастерских по ремонту обуви дивизиона утилизации были закуплены Отделом одежды и снаряжения. Это был первый случай, когда дядя Сэм выступил в роли сапожника для своих солдат. Было куплено около 2 000 машин для ремонта обуви, а также около 28 000 ремонтных комплектов, каждый из которых стоил 135 долларов. Среди предметов снабжения для армейских мастерских по ремонту обуви можно отметить 20 000 000 пар полуподошв.

Была разработана водоотталкивающая смазка для обуви, или даббин, как ее называют, которая не имела запаха и не прогоркала. Эксперты тесно сотрудничали с офицерами на местах в деле обучения солдат уходу за обувью, чтобы она служила как можно дольше. Каждый человек, получивший новую пару обуви, был обязан разносить ее, постояв в ней в воде в течение определенного периода времени, а затем походив в течение часа, пока обувь не высохнет на ногах. Военнослужащим предостерегали не сушить обувь, размещая ее слишком близко к каким-либо нагревательным приборам, так как это сокращает срок службы кожи. Хороший уход за ногами солдата уже давно является стандартной армейской практикой у нас. Ни одному солдату в 1917 и 1918 годах не разрешалось носить заштопанные носки, если только он не надевал две пары одновременно. Через регулярные интервалы офицеры проверяли ноги своих солдат, обрабатывали любые волдыри или язвы, которые могли существовать, и припудривали ноги порошком.

Плохая подгонка обуви означает проблемы с ногами, проблемы с ногами и иногда даже проблемы с позвоночником и психикой. Э. Дж. Блисс, бостонский производитель обуви, разработал систему подгонки обуви, которая была признана непревзойденной. Приспособление для подгонки представляло собой нечто вроде роликового конька с подвижными крыльями по бокам и подвижным поршнем перед носками. Солдат, которому подгоняли обувь, снаряжался винтовкой и нагруженным ракцом. С этим весом на плечах он наступал обеими ногами на устройства, похожие на коньки, а затем приподнимался на носках стоп до тех пор, пока вес и движение не раздвигали крылья до упора и не выдвигали передние поршни. Когда размер определялся таким автоматическим образом, следующим шагом была проверка его точности. Это делалось путем вставки пары приспособлений с концами в форме шариков в носки обуви, причем эти приспособления как раз заполняли пространство перед носками солдата. Надев обувь и приспособления, солдат затем ходил по комнате, наступал на платформу, поднимался по пандусу с планками и иным образом имитировал реальную службу, требуемую от обуви в полевых условиях. Если проверочные приспособления в обуви не причиняли боли его пальцам ног, посадка считалась правильной.




Clothing and equipage produced and shipped to the American Expeditionary Forces
Apr. 6, 1917, to Nov. 11, 1918.


	
	Produced.
	Shipped overseas.



	Blankets
	19,419,000
	3,127,000



	Coats, denim
	10,238,000
	3,423,000



	Coats, wool
	12,365,000
	3,871,000



	Drawers, summer
	38,118,000
	3,889,000



	Drawers, winter
	33,766,000
	10,812,000



	Overcoats
	7,748,000
	1,780,000



	Shirts, flannel
	22,198,000
	6,401,000



	Shoes, marching and field
	26,423,000
	9,136,000



	Stockings, wool, light and heavy
	89,871,000
	29,733,000



	Trousers and breeches, wool
	17,342,000
	6,191,000



	Undershirts, summer
	40,895,000
	4,567,000



	Undershirts, winter
	28,869,000
	11,126,000










ГЛАВА III. ПРОЧИЕ КВАРТИРМЕЙСТЕРСКИЕ МЕРОПРИЯТИЯ.


Сержант Ирвинг Берлин, один из источникев американской джазовой музыки, обнаружил особую задачу, предназначенную для него, когда он был призван на военную службу. Потребности военной машины требовали широкого круга индивидуальных талантов, и этот круг не исключал художников. Художники занимались маскировочной работой и делали зарисовки и рисунки таких вещей, как необычные хирургические операции для постоянных архивов правительства, поэты разжигали рвение страны, а музыканты вдохновляли солдат, обеспечивая их музыкой.

Американские экспедиционные силы по мере роста своей численности обнаружили у себя около 390 полковых оркестров. Эти оркестры организовывались, собирали такую музыку, какую могли достать, репетировали и вскоре развлекали солдат подразделений, к которым они были приписаны; а затем произошло неизбежное — они играли и играли одни и те же старые пьесы до тех пор, пока их аудитория не стала жаждать чего-то нового. Однажды крик о помощи просочился по кабелям, и тогда тяжелое положение несчастного любителя оркестровой музыки во Франции стало проблемой квартирмейстерской организации в Соединенных Штатах, что привело к крупнейшей закупке оркестровой музыки за всю историю: 200 000 нотных листов стоимостью почти 50 000 долларов.

Музыкальная проблема Американских экспедиционных сил была возложена на специальный комитет из трех известных авторитетов в музыкальном мире. Сержант Берлин был авторитетом по популярным номерам; лейтенант Р. К. Деминг, капельмейстер лагеря Мейгс в Вашингтоне, округ Колумбия, был членом, отвечающим за церемониальные номера, в то время как мистер Уорд Стивенс, известный композитор, органист и аккомпаниатор, отвечал за концертные номера.

Этот комитет подобрал репертуар из 333 произведений, состоящий из 172 концертных пьес, 43 церемониальных номеров и 118 популярных номеров. Было куплено четыреста полных комплектов этого репертуара, по одному для каждого из 390 оркестров Американских экспедиционных сил, причем 10 комплектов предназначались в резерв. Музыка была куплена примерно у 27 музыкальных издательств, причем крупнейшими поставщиками были Карл Фишер (Carl Fischer), компания Waterson, Berlin & Snyder Co., компания Leo Feist Co., компания Jerome H. Remick Co. и G. Schirmer (Inc.), все из Нью-Йорка, а также компания Oliver Ditson Co. из Бостона.

Каждый полный комплект был упакован в отдельный ящик, так что каждый ящик по прибытии во Франции мог быть немедленно отправлен в оркестр Американских экспедиционных сил без вскрытия. Сортировкой и упаковкой этой партии нотных изданий занимался сержант Берлин и штаб технических музыкальных ассистентов, которые по его просьбе предоставили свои услуги.

Снабжение музыкой было лишь одним из сотен предприятий, необходимых для того, чтобы сделать армию боеспособной, комфортной и счастливой, помимо более очевидных задач по поставке оружия и боеприпасов, артиллерии, воздушного наблюдения, а также продовольствия и обмундирования. И эти разрозненные мероприятия в области военных поставок потребовали расходования сотен миллионов долларов. Почти все они были квартирмейстерскими предприятиями. Но прежде чем мы приподнесем завесу над этой, одной из самых интересных отраслей нашей военной подготовки, включавшей в себя научное решение проблем от производства супербензина для боевых самолетов до правильного и наиболее экономичного способа разделки туши быка, давайте продолжим музыкальную увертюру с тем, как армия обеспечила себя оркестровыми инструментами.

Существовал специальный филиал Квартирмейстерского корпуса, который занимался исключительно музыкальными потребностями армии. Этот филиал закупил в общей сложности примерно 143 000 музыкальных инструментов. Они были получены с экономией примерно в 500 000 долларов по сравнению с ценами, которые правительство платило за такие инструменты до войны. Не вдаваясь в подробности того, как была достигнута эта экономия, можно привести один типичный пример. Годами у производителей музыкальных инструментов существовал обычай украшать трубы и медные горны музыкантов гравировкой, чеканкой и другими рисунками. Они носили исключительно декоративный характер и не имели никакого отношения к качеству производимого тона. Исключив все подобные обозначения из спецификаций, удалось добиться существенной экономии средств.

Основными поставщиками музыкальных инструментов были компания Wm. Frank Co. из Чикаго; J. M. York & Son из Гранд-Рапидс, штат Мичиган; и H. M. White Co. из Кливленда, штат Огайо. Компания C. S. Conn & Co. из Элкхарта, штат Индиана; компания Eugene Geisler Co. из Чикаго; и компания Rudolph Wurlitzer Co. из Цинциннати также поставили несколько тысяч музыкальных инструментов.

ТОПЛИВО, МАСЛО И КРАСКИ.

В течение месяцев военных действий американская общественность постоянно информировалась в рекламной литературе о том, что топливо выиграет войну, и действительно, топливо выиграло ее и выиграло в том смысле, что без топлива или при любой серьезной нехватке топлива мы не смогли бы победить. В этом смысле не было товара, способствовавшего успеху в великой драме, более важного, чем уголь. Уголь не только обеспечил энергию, которая перебросила одетые в хаки миллионы во Францию, но и обеспечил производственную мощность в Соединенных Штатах и поставил кокс, который необходим для производства стали, таким образом присутствуя в каждой винтовке и каждом артиллерийском орудии.
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ДОБЫЧА УГОЛЬ ДЛЯ ГОСУДАРСТВЕННЫХ НУЖД С ПОМОЩЬЮ МАШИН С ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ПРИВОДОМ.
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6-ТОННЫЙ ЭЛЕКТРОВОЗ, ТЯНУЩИЙ СОСТАВ УГОЛЬНЫХ ВАГОНЕТОК.
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СОРТИРОВОЧНЫЕ СТОЛЫ И ПОГРУЗОЧНЫЕ СТРЕЛЫ НА УГОЛЬНОЙ ШАХТЕ В ЗАПАДНОЙ ВИРДЖИНИИ.





[image: ]
ДВАДЦАТИДОННЫЙ ЭЛЕКТРОВОЗ, ВЫВОДЯЩИЙ УГОЛЬ ИЗ ШАХТЫ.






Америка начала вести учет добычи угля в 1807 году. Вудро Вильсон был инаугурирован в качестве Президента Соединенных Штатов в 1913 году. За 106 лет между 1807 и 1913 годами, включая эти годы, американские шахты добыли в общей сложности 9 844 159 937 тонн угля. В последующие пять лет администрации президента Вильсона американские шахты выдали 2 960 938 597 тонн угля, что составляет почти треть от того, что было добыто за весь период 1807–1913 годов, и почти четверть всего угля, добытого в Соединенных Штатах с тех пор, как ведутся учетные записи.

Американские шахтеры в 1918 году справились с военным кризисом, добыв на 150 000 000 тонн угля больше, чем они выкопали в 1914 году. Нехватка угля зимой 1917–1918 годов объяснялась не неспособностью шахт добывать требуемый тоннаж, а неадекватными возможностями железнодорожного транспорта и суровыми погодными условиями.

Проект военного угля находился в ведении Управления по топливу Соединенных Штатов, но офис генерал-квартирмейстера оказывал содействие в этой работе. Армейские офицеры были прикомандированы к офисам различных окружных представителей Управления по топливу по всей стране. Эти офицеры поддерживали постоянную связь с заводами, производившими военные припасы, и следовали за тем, чтобы уголь перенаправлялся с менее важных предприятий на заводы по производству боеприпасов. Эта служба работала с таким отличным эффектом, что немногие производители, работающие по правительственным контрактам, были вынуждены приостанавливать работу из-за отсутствия топлива, а те, кому все же пришлось ее приостановить, смогли возобновить ее в течение нескольких дней.

Летом 1918 года обычный сезонный спад спроса на топливо был сглажен действиями топливного филиала, который поглотил практически весь избыток угля в Соединенных Штатах и складировал его на армейских постах, в лагерях и базах. Эта мера заставила шахты работать на максимальной мощности в период, когда обычно происходит сокращение добычи. Разумеется, в то время не было осознания того, что боевые действия закончатся так скоро, и эта политика была принята в рамках подготовки к бесперебойной промышленной деятельности зимой 1918–1919 годов.

Армия сама по себе была крупным потребителем топлива, требуя его не только на своих различных производственных предприятиях, но и в крупных лагерях для целей отопления. Следующая таблица показывает закупки армией топлива за 1918 календарный год.





	
	Amount.
	Cost.



	Anthracite coal 
	tons
	710,304
	$4,362,237



	Bituminous coal 
	do.
	2,706,737
	11,711,335



	Total
	3,417,041
	16,073,572



	Coke 
	do.
	9,576
	80,643



	Wood 
	cords
	786,177
	5,178,161



	Total fuel
	21,332,376






Армия была огромным потребителем масла, причем общие закупки масел, как в Соединенных Штатах, так и во Франции, за девятимесячный период с 1 апреля по 31 декабря 1918 года составили 30 522 837 долларов. Только в расписании закупок масел для войск в Соединенных Штатах насчитывалось 49 наименований, включая смазочные масла, мазут, масла для красок и лаков, бензин для грузовиков и самолетов, консистентную смазку для осей, масло для полов, закалочное масло, масло для консервации и гидроизоляции обуви, упряжи и другого кожаного снаряжения, а также множество других разновидностей масел. Закупки бензина были самыми крупными из всех: армейским грузовикам и автомобилям в Соединенных Штатах потребовалось 484 282 барреля бензина стоимостью 5 448 570 долларов за девять месяцев между 1 апреля и 31 декабря 1918 года. Американские армейские грузовики и автомобили в составе Американских экспедиционных сил были обеспечены 703 104 баррелями стоимостью 10 104 437 долларов за тот же период. Для армейских самолетов в Соединенных Штатах за те же месяцы было закуплено 306 082 барреля специального авиационного бензина стоимостью 3 906 650 долларов, а для самолетов во Франции — 146 780 баррелей на сумму 2 748 839 долларов.

Чтобы дать американскому авиатору самый горячий, наиболее мгновенно взрывоопасный и самый надежный по воспламенению бензин из всех когда-либо производившихся, американские нефтепереработчики выпустили нафталин по спецификациям, разработанным правительством, который представлял собой продукт наивысшей степени очистки бензина из всех производившихся в больших количествах. Это было достигнуто путем взятия лучшего бензина, который когда-либо производился в коммерческих количествах, и его повторного пропуска через дистилляционные ректификационные колонны. Таким образом, это буквально сливки сливок, содержащие только самые горючие элементы жидкого топлива и ничего более.

Эта очищенная фракция стала известна как «боевая нафта 257°», и армия ограничила ее использование исключительно строевыми самолетами непосредственно на фронте. Она не поставлялась в авиационные учебные лагеря ни в этой стране, ни во Франции. Чтобы отличить эту нафту как лучшее доступное моторное топливо и пометить ее так, чтобы она не была потрачена впустую по неосторожности в каких-либо целях, отличных от службы на фронте, она была окрашена в красный цвет анилиновыми красителями. Армия даже не доверяла боевой нафте 257° навалочную транспортировку на танкерах, а хранила ее в стальных бочках и перевозила через океан в таком виде на грузовых судах.

Америка всегда была крупнейшим производителем бензина, и опыт и развитие в этой стране привели к появлению многих марок топлива. Обычный коммерческий бензин выпускается в пяти марках, причем лучшая марка известна как бензин прямой перегонки («straight-run»), а остальные марки в порядке их стоимости и чистоты — как бензиновая фракция из сепараторов («casing-head»), компаундированный («blended»), из крекинг-установок под давлением («pressure-still») и крекинг-бензин («cracked»). В качестве моторного топлива для армии квартирмейстерские спецификации допускали только бензин прямой перегонки, некомпаундированный и без опасных добавок, оказывающих вредное воздействие на цилиндры мотора. Этот бензин, лучший из тех, что могли купить гражданские потребители, известен как «бензин 428°»; и он повсеместно использовался в наших грузовиках и легковых автомобилях.

Выше этого стояли три марки бензина или, вернее, нафты, произведенные специально для американских армейских самолетов. Самая низкая марка из них называлась внутренним авиационным бензином, и это был лучший коммерческий бензин, очищенный до тех пор, пока его температура кипения не была снижена до 347° F. Это топливо использовалось нашими авиаторами в этой стране и было известно как «внутренняя авиационная нафта 347°». Еще большей степенью очистки обладала великолепная «экспортная авиационная нафта 302°», которая использовалась самолетами во Франции, кроме тех, что находились на фронте. Боевая нафта получалась путем взятия лучших сливок экспортной авиационной нафты. Хотя она закупалась в огромных количествах, она стоила правительству более 41 цента за галлон. Правительство платило чуть меньше 22 центов за галлон за свой автомобильный бензин.

Еще одна новая разработка в нефтяной промышленности, вызванная военными потребностями правительства, стала известна как «авиационное масло Либерти» (Liberty aero oil). Это было авиационное смазочное масло чисто минерального происхождения, рафинированное смазочное вещество с отличной вязкостью и низкой температурой застывания, масло, которое зарекомендовало себя как работоспособное и надежное в постоянно меняющихся атмосферных условиях и условиях давления при механическом полете на фронте. Авиационное масло Либерти было успешным. Большая его часть, отправляемая за океан, изготавливалась из масел с парафиновым основанием, хотя в нашей стране мы успешно использовали много авиационных масел с асфальтовым основанием.

Артиллерийский департамент подал заявку на трехмесячный запас чистого костяного масла, что по количеству составляло почти вдвое больше общего объема производства костяного масла в Америке за предыдущий год. Правительственные эксперты по маслам разработали удовлетворительный заменитель путем комбинирования животных и минеральных масел. Это вещество не только не уступало костяному маслу при испытаниях, но и было значительно дешевле.

Американские экспедиционные силы направили срочный заказ на 6 000 000 фунтов темной консистентной смазки для осей. Спецификации требовали тару из жести. Но доставить жесть для такой отгрузки было практически невозможно. Эксперименты проводились с максимальной спешкой, и результатом стала тара из черного листового железа, обработанная специальным лаком для предотвращения порчи железа ржавчиной от влаги, содержащейся в смазке. Эта тара оказалась удовлетворительной.

ЩЕТКИ И КИСТИ.

На первый взгляд вряд ли можно сказать, что щетки играют какую-то чрезвычайно важную роль в жизни отдельного человека; тем не менее, чтобы закупить щетки для армии, потребовалась специальная организация, способная тратить миллионы долларов и получать за них эквивалентную ценность.



Действительно, было довольно удивительно, как много разновидностей щеток и кистей требовалось армии. Зубная щетка, помазок для бритья, щетка для волос, щетка для одежды, щетка для обуви и малярная кисть могли прийти на ум каждому как предметы первой необходимости, но армия использовала все это, а вдобавок кисти художников, щетки для бутылок, ерши для дымоходов, кисти для побелки, щетки для чистки оружия, щетки для пола, кровельные щетки, щетки для плит, щетки для конского волоса и десятки других видов. В общей сложности правительство купило 9 224 210 щеток и кистей на сумму 3 039 000 долларов. Для производства этих изделий потребовалось 59 фабрик в Соединенных Штатах. Самым многочисленным классом из всех были зубные щетки, более 1 500 000 штук которых были заказаны только у одной компании.

Щетки и кисти изготавливаются из самых разных материалов, таких как щетина, конский волос, волокно различных видов, искусственная щетина, расщепленные перьевые очидки и т. п., но самым важным является щетина. В Соединенных Штатах производится лишь небольшое количество щетины по сравнению со спросом на нее, причем основная масса поставок поступает из Китая, Индии, Сибири и России. Закупка щетины была немаловажной частью проблемы обеспечения армии щетками.

До войны ни одна из каждых 10 зубных щеток, используемых в Соединенных Штатах, не была американского производства, остальные поступали из Японии, Франции, Англии, Германии и Австрии. Когда европейские поставки прекратились, Япония стала главным источником снабжения. Проблема с зубными щетками осложнялась эмбарго на ввоз щетины в нашу страну и другим эмбарго — на экспорт кости в Японию.

Армия не покупала помазки для бритья, изготовленные из конского волоса, даже частично, поскольку известно, что конский волос является переносчиком наводящего ужас микроба сибирской язвы. Правительство предписало помазок для бритья с укороченной ручкой, что делало его более удобным для переноски. Также была заказана щетка для волос без ручки. Малярные кисти были в значительной степени стандартизованы, но стандартизировать туалетные щетки не представлялось возможным, поскольку в стране не хватало мощностей для выпуска достаточных количеств, если бы потребовалось перестраивать оборудование под правительственные спецификации.

ПОХОДНЫЕ КУХНИ.

Лица, отвечавшие за общие квартирмейстерские закупки, спроектировали и выпустили полевую походную кухню типа «либерти», оборудование, которое могло готовить пищу на 200 человек. Походные кухни не были новшеством для нашей армии или торговли: к моменту вступления в войну производилось около шести типов коммерческих кухонь. Большинство из них выпускалось по зарубежным военным заказам. Однако для того, чтобы получить стандартизированную кухню с взаимозаменяемыми деталями, что гарантировало бы бесперебойное снабжение запасными частями, отдел разработал кухню «либерти». Существовало два ее типа — конная повозка и автомобильная повозка или прицепной фургон (trailmobile).



Каждая кухня состояла из плиты и передка. Плитный блок содержал печь для выпечки и три котла. Передний ход содержал четыре ящика для хлеба, которые также использовались как емкости для воды, один ящик повара, четыре термостатных котла («термоса» для приготовления пищи) и четыре котла. В июле 1918 года были заключены контракты на 15 000 комплектных кухонь, включая необходимую кухонную и лагерную утварь. Поставки этих кухонь в конечном итоге достигли темпа более 200 штук в день.

Два завода приняли и установили конвейерное оборудование, на котором процесс сборки продвигался от операции к операции до тех пор, пока готовая кухня, окрашенная и упакованная в ящик, не поступала в вагон для отправки в порт назначения. Кухни упаковывались каждая в единый ящик, готовые к отправке на фронт после прибытия во Францию.

До того как эта кухня была разработана, армия платила от 700 до 1 050 долларов за штуку за походные кухни. Средняя цена кухни «либерти» составляла 502 доллара. Последующие заказы довели общие планируемые закупки мобильных кухонь до 25 000, из которых 10 000 были конного типа.

Значительные партии этих кухонь были получены за рубежом до прекращения военных действий, и в ноябре поставки росли темпами, которые в несколько раз превысили бы 3 000 кухонь «либерти», требуемых Американскими экспедиционными силами к 1 января 1919 года. Около 7 000 полевых кухонь всех типов были отправлены во Францию.

ИНСТРУМЕНТЫ И ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЕ ЯЩИКИ.

Другим важным достижением в закупке общего снабжения стала стандартизация инструментальных ящиков. В одно время армия закупала и использовала примерно 100 различных видов квартирмейстерских инструментальных ящиков. Был назначен комитет по стандартизации инструментов и инструментальных ящиков, и этот комитет сократил число типов инструментальных ящиков до семи стандартизированных: плотницкий ящик, кузнечный, шорный, седельный, электрический, сантехнический и аварийный ящик коваля.

Комитет также стандартизировал инструменты. Ранее закупалось множество разновидностей таких изделий, как струги и ручные пилы. Этот комитет принял стандартный тип струга и стандартную ручную пилу, а также стандартизировал многие другие инструменты. Стандартизация инструментальных ящиков обеспечила большую экономию транспортного пространства за счет сведения размеров к минимуму. Стандартизированный плотницкий ящик занимал на 3½ кубических фута меньше пространства, чем деревянный ящик старого типа.

Поскольку к моменту подписания перемирия армия нуждалась примерно в 135 000 инструментальных ящиков семи стандартизированных типов, экономия транспортного пространства была бы немаловажным достижением. Но на горизонте маячила и огромная экономия денежных средств, не говоря уже о том, что стандартизация значительно увеличила бы скорость производства ящиков.

СКОБЯНЫЕ ИЗДЕЛИЯ (МЕТИЗЫ).

Отдел общего снабжения квартирмейстерской организации управлял значительной частью армейского склада скобяных изделий. В этой работе отдел не только стандартизировал армейские инструменты, но и стандартизировал пропорции, в которых закупались различные инструменты. Это было не только чрезвычайно интересным событием, но и имело первостепенное значение для американского народа, поскольку позволило сэкономить крупные суммы денег и огромные объемы транспортного пространства.

Снабженческие офицеры Американских экспедиционных сил рано начали составлять свои расчеты материалов, которые должны были производиться в Соединенных Штатах и отправляться во Францию для поддержания боеспособности бесконечно растущей армии в течение длительного периода времени. В вопросе скобяных изделий эти расчеты первоначально исходили от ротных подразделений. Каждое ремонтное подразделение, например, заглядывало в будущее, и его офицеры оценивали виды и количества инструментов, необходимых на тот или иной период. Эти небольшие расчеты собирались вместе в более крупные группы и так далее, консолидация цифр продолжалась, пока в конце концов в случае с определенным инструментом в штабе не оказывалась одна цифра. Затем в один прекрасный день один из тех длинных ежедневных кабелеграмм из Франции, подписанных «Першинг», прибыл в Вашингтон, принеся будущие потребности в инструментах и других скобяных изделиях.

Теоретически можно было бы предположить, что пропорциональное соотношение предметов в этих заявках будет правильным и что от Американских экспедиционных сил можно было бы ожидать потребности в инструментах в указанных пропорциях. Конечно, сержант А. в ремонтном подразделении при артиллерии мог оценить потребность в слишком большом количестве молотков и слишком малом количестве гаечных ключей, но механик Х. за милю от него в какой-то базовой мастерской мог запросить слишком много ключей и слишком мало молотков. Таким образом, эти две оценки правильно сбалансировали бы друг друга; и, следуя этой линии рассуждений, казалось бы, что заявки Американских экспедиционных сил на скобяные изделия в целом, составленные так, как они были составлены, будут иметь правильные пропорции.

Тем не менее, когда эти заявки прибывали в Вашингтон и оказывалось, что они требуют производства таких изделий, как напильники и болты, десятками миллионов, находившиеся здесь офицеры снабжения не принимали на веру теорию о том, что пропорции запрашиваемых различных размеров были правильными, а направляли луч научной мысли на эти расчеты.

Выбранный метод проверки этих расчетов был прост до предела, но уникален в истории американской промышленности и почти величественен по охвату своего всеобъемлющего видения. Офицер, отвечавший за закупку скобяных изделий, например, в случае с напильниками, просто созвал всю индустрию по производству напильников — а это значит, что ни один производитель не был упущен из виду — и попросил эту отрасль собрать результаты своего опыта за период последних пяти или шести лет. Каждый производитель показывал, например, сколько плоских напильников каждой длины и каждого типа насечки — будь то драчевая (bastard), полубархатная (second cut) или бархатная (smooth) — он продал, сколько полукруглых напильников, сколько ручных напильников, сколько круглых напильников, сколько квадратных напильников, сколько ножевых напильников, сколько трехгранных (taper) напильников и т. д., все в разбивке по длине и видам насечки. Таким образом, когда все эти эмпирические данные были собраны, ответственные офицеры в Вашингтоне точно знали, в каких пропорциях весь американский индустриальный мир использовал напильники различных типов в течение значительного периода времени.

Эта процедура была повторена в отношении многих распространенных изделий из категории скобяных изделий. Организация производителей скобяных изделий для военной службы была сформирована именно для оказания такой помощи, сотрудничая на уровне 100 процентов индустрии скобяных изделий. Консолидация эмпирических данных по потреблению американских скобяных изделий привела к составлению графика поставок, известного как армейский тариф на скобяные изделия, графика, показывающего пропорции, в которых можно ожидать потребления скобяных изделий.

Тариф на скобяные изделия выявил некоторые удивительные ошибки в расчетах из Американских экспедиционных сил. Заявки Американских экспедиционных сил, например, требовали в общей сложности 127 180 387 болтов различных видов. Опыт потребления болтов в американской промышленности позволил скорректировать эту цифру до общего числа в 125 285 000 болтов, что дало экономию почти в 2 000 000 штук. В заявках запрашивалось 39 945 458 крупных мебельных болтов (carriage bolts). Опыт американского потребления показал, что потребуется всего 9 700 000 крупных мебельных болтов. Первоначальные спецификации требовали 31 839 741 малый мебельный болт. Опыт американского потребления показал, что необходимым количеством будут 60 300 000 штук. Другими словами, предварительные оценки Американских экспедиционных сил запрашивали на 30 000 000 больше крупных мебельных болтов, чем требовалось, и почти на 30 000 000 меньше малых мебельных болтов.

Спецификации из Франции требовали 5 000 000 болтов для печей (stove bolts) размером в пять восьмых дюйма. Поскольку этот размер не использовался или вообще не производился производителями метизов для печей, эта позиция была аннулирована, а вместо нее было подставлено 2 000 000 болтов меньшего размера.

Все болты поставлялись в количествах и пропорциях, определенных путем следования пропорциям научного тарифа. Они отправлялись во Францию в этих пропорциях, откуда отчеты из Американских экспедиционных сил показывали, что отправленные количества полностью покрывали потребности войск на местах. Экономия на производстве одних только болтов составила почти 4 000 000 долларов, и это не говоря об экономии на железнодорожных и океанских фрахтовых сборах или еще более важной экономии пространства океанского тоннажа, поскольку болты, поставленные в соответствии с научным тарифом, занимали на многие сотни кубических футов меньше пространства, чем заняли бы болты, указанные в первоначальной спецификации.

Та же процедура была проведена при поставке напильников. Производители скобяных изделий сверились со своими записями и на основе фактического потребления в американской промышленности обнаружили, что ремонтное подразделение, состоящее из механической мастерской, кузницы для подковки лошадей, кузнечной мастерской и деревообделочной мастерской с 11 механиками, работающими в подразделении, будет потреблять 305 дюжин напильников в год, причем таблицы опыта показывали точные пропорции различных размеров напильников в этом потреблении. Следовательно, когда Американские экспедиционные силы запросили 439 200 дюжин напильников, количества каждого размера, вида и стиля, как указано в заявке из Франции, были проигнорированы, а вместо них были подставлены так называемые тарифные пропорции. Поставляемые напильники оказались не только достаточными по количеству в каждом стиле, но и стоили на 250 000 долларов дешевле, чем обошлось бы выполнение первоначального заказа. Более того, используя тарифные размеры, промышленность смогла осуществлять немедленные отгрузки и работать на полную мощность с самого начала, поскольку ей требовалось производить напильники только в пропорциях, известных в регулярной торговле.

То же самое, что было сделано с болтами и напильниками, было сделано и во многих других номенклатурах скобяных изделий. Когда Американские экспедиционные сил увидели, что их скобяные изделия поступают в правильных количествах, ее офицеры уведомили организацию снабжения скобяными изделиями отправлять все инструменты и скобяные материалы в соответствии с так называемыми тарифами. Исполнительный комитет Ассоциации производителей скобяных изделий для военной службы, который сделал возможным это достижение в коммерческой науке, состоял из господ Мюррея Сарджента, Александра Стэнли, Чарльза В. Асбери, Файетта Р. Пламба и Исаака Блэка.

Стандартизация пропорций в поставках скобяных изделий позволила сократить первоначальную заявку Американских экспедиционных сил на 8 750 жестянщицких машин до 860, а первоначальную заявку на 21 600 ассортиментных жестянщицких фальцегибочных станков — до 240, и при этом удовлетворить каждую потребность жестяных мастерских армии во Франции.

Армейский офис скобяных изделий также должен был поставлять такие мелкие скобяные изделия, как застежки для ранцев противогазов и кобур для пистолетов, а также некоторые металлические детали для патронных ремней и аналогичных товаров. Меньше чем за два месяца до подписания перемирия на горизонте маячили заказы на производство около 500 000 000 штук этих мелких металлических приспособлений. Большинство из них должны были изготавливаться из латуни. Армейские потребности в октябре 1918 года запрашивали эти изделия в таких количествах, что для удовлетворения спроса требовалось примерно 250 000 фунтов латуни в рабочий день.
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КУЗОВ АМБУЛАНСА (СКОРОЙ ПОМОЩИ), УПАКОВАННЫЙ В ЯЩИК ДЛЯ ОТПРАВКИ ЗА ОКЕАН.
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ФОТОГРАФИЯ, ПОКАЗЫВАЮЩАЯ МЕТОД УПАКОВКИ ШАССИ В ЯЩИКИ ДЛЯ ОТПРАВКИ ЗА ОКЕАН.
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ВИД ИЗНУТРИ ФАБРИКИ ПАЛЬТО, НАХОДЯЩЕЙСЯ В ВЕДЕНИИ ФИЛАДЕЛЬФИЙСКОГО КВАРТИРМЕЙСТЕРСКОГО СКЛАДА.
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ВИД ИЗНУТРИ ФАБРИКИ ФЛАГОВ И НАШИВОК, НАХОДЯЩЕЙСЯ В ВЕДЕНИИ ФИЛАДЕЛЬФИЙСКОГО КВАРТИРМЕЙСТЕРСКОГО СКЛАДА.






В один момент поступил заказ на закупку 135 000 000 пуговичных застежек примерно за 90 дней. В результате один производитель, выпускавший 400 000 таких застежек в день, сумел поднять свое производство до 1 000 000 в день, и это было лишь типичным примером расширения на других предприятиях отрасли. Потребности армии перегрузили мощности латунных прокатных станов страны. В результате специалисты по скобяным изделиям исследовали возможность замены латуни железом и сталью, и эти заменители находились на рассмотрении, когда война подошла к концу.

Огромные количества канатов крупных размеров были запрошены для заграницы на замену стальных подъемных тросов, которые не удавалось достать в достаточных количествах. Стандартные спецификации, разработанные правительством в сотрудничестве с производителями канатов, гарантировали поставку в армию канатов только наивысших сортов. Было закуплено примерно 14 000 000 фунтов манильского каната, 2 500 000 фунтов недоуздочного каната и 2 000 000 фунтов хлопчатобумажного и джутового шпагата на общую сумму около 9 000 000 долларов.

Армейские специалисты по скобяным изделиям купили 1 534 679 топоров стоимостью 1 838 979 долларов. Они купили 1 256 994 лопаты стоимостью 1 140 412 долларов и 425 522 гаечных ключа стоимостью 395 776 долларов. Они приобрели 380 752 огнетушителя стоимостью 1 761 711 долларов. Они приобрели 2 621 521 безопасную бритву и 45 300 000 лезвий для безопасных бритв, причем бритвы стоили 3 171 806 долларов, а лезвия — 1 318 750 долларов. Эти выбранные наугад позиции дают некоторое представление о масштабах бизнеса армии в области скобяных изделий.

КВАРТИРМЕЙСТЕРСКИЕ ФАБРИЧНЫЕ ПРЕДПРИЯТИЯ.

Возможно, общественности не широко известно, что квартирмейстерская организация была крупным производителем военных товаров на правительственных предприятиях. В другой главе был описан метод, с помощью которого армия обеспечивалась обмундированием. Хотя многие подрядчики по обмундированию были частными производителями, само правительство произвело больше мундиров, чем оно получило из любого отдельного внешнего источника.

Существовало две правительственные мундирные фабрики — одна на предприятии Филадельфийского квартирмейстерского склада, а другая на Джефферсонвиллском (штат Индиана) квартирмейстерском складе. Филадельфийская фабрика также производила шевроны, флаги и палатки. Джефферсонвиллский склад выпускал армейские рубашки в дополнение к верхнему обмундированию. Джефферсонвиллский склад расширился в размерах во время войны настолько, что стал крупнейшим предприятием по производству рубашек в мире. Когда было подписано перемирие, филадельфийская фабрика мундиров стремительно завоевывала авторитет крупнейшего предприятия по производству одежды в Соединенных Штатах.

Общая стоимость изделий, произведенных Филадельфийским квартирмейстерским складом во время войны, составила 26 230 000 долларов. Швейная фабрика в Филадельфии была запущена в июне 1918 года, и за пять месяцев она выдала 751 883 предмета одежды и 45 578 флагов различных видов. Она двигалась к выходу на объем производства в 12 000 пар брюк и 6 000 шерстяных пальто в день. В цехе работало 3 000 сотрудников и 2 000 сторонних швей. Сторонние швеи шили джинсовые блузы и брюки, белое обмундирование и рубашки цвета оливы, причем производство одних только рубашек достигло в общей сложности 1 359 801 предмета одежды.

Филадельфийская фабрика достигла выпуска 5 000 пар шевронов в день, большинство из которых вышивались вручную или с помощью машин. До войны филадельфийская фабрика имела максимальную мощность в 68 пирамидальных палаток в день. Этот объем производства был поднят до 300 в день.

Джефферсонвиллская фабрика мундиров была создана в феврале 1918 года. Джефферсонвилл находится всего в нескольких минутах езды от Луисвилла, штат Кентукки, который является центром швейной промышленности, и поэтому не было особых проблем с привлечением опытных работников. Фабрика работала день и ночь в две смены, каждая по восемь часов. Предприятие достигло мощности в 750 шерстяных пальто и 1 500 пар шерстяных брюк в день. Зарплаты женщин-сотрудниц составляли от 50 до 80 долларов в месяц. Правительство создало в Джефферсонвилле одно из самых современных предприятий по усадке шерстяных тканей в Соединенных Штатах стоимостью примерно 50 000 долларов и обеспечивающее мощность для декатировки 10 000 ярдов ткани в день. Армейские офицеры снабжения объявили униформу, произведенную в Джефферсонвилле, лучшей и наиболее честно изготовленной одеждой, поставленной в армию во время войны, однако стоимость производства обмундирования на этом предприятии была по меньшей мере на 25 процентов ниже средней цены, выплачиваемой частным подрядчикам. Средняя стоимость изготовления шерстяного служебного пальто в Джефферсонвилле составляла 1,02 доллара, а средняя стоимость изготовления пары шерстяных брюк — 54 цента.

Фабрика рубашек в Джефферсонвилле была крупнейшим производственным предприятием этого склада. Джефферсонвиллский склад изготавливал армейские рубашки с 1872 года. Фабрика рубашек значительно расширилась во время Испано-американской войны, пока на ней не работало почти 2 000 операторов, в основном надомных работников. После этого склад продолжал шить рубашки со скоростью около 200 000 в год до тех пор, пока Соединенные Штаты не объявили войну Германии, и за это время он накопил список из 2 000 швейных операторов, работавших на фабрике в разное время.
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ПАРА АРМЕЙСКИХ БОТИНОК ДО И ПОСЛЕ УТИЛИЗАЦИИ НА ДЖЕФФЕРСОНВИЛЛСКОМ КВАРТИРМЕЙСТЕРСКОМ СКЛАДЕ.
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ДВА ВИДА МАШИНЫ ДЛЯ ПОДГОНКИ ОБУВИ RESCO.
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МАШИНА ДЛЯ ПОДГОНКИ ОБУВИ С ОТКРЫТЫМ ПОРШНЕМ И КРЫЛЬЯМИ.
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ШКОЛА ПОДГОНКИ ОБУВИ, ЛАГЕРЬ МЕЙГС, ОКРУГ КОЛУМБИЯ.






Когда весной 1917 года возникла огромная потребность в рубашках, наиболее опытные из этих швей были наняты на месячной основе в качестве инструкторов на дому для новых швей, вызваніых добровольно на эту работу. Затем по всей территории этого сектора через газеты были разосланы объявления для женщин-работниц, и вскоре у фабрики появился швейный коллектив из 20 000 операторов практически из каждого города и деревни южной Индианы и северо-западного Кентукки. Выпуск рубашек был увеличен с 600 000 в год до 8 500 000. Каждому надомному работнику выдавалась одна полная рубашка в качестве образца, и она получала с фабрики так часто, как это было необходимо, материал для рубашек, раскроенный по лекалу и увязанный в пачки по 10 комплектов. Был нанят крупный корпус санитарных инспекторов для посещения тысяч домов и контроля за тем, чтобы рубашки шились в надлежащих условиях. Все рубашки, принятые от надомных работников, тщательно фумигировались перед выдачей со склада.

ПОДГОНКА ОБУВИ.

Квартирмейстерский департамент наряду с другими своими мероприятиями вел масштабную деятельность в роли школьного преподавателя. Не вдаваясь в общее описание квартирмейстерских школ и преподаваемых ими дисциплин, мы рассмотрим здесь некоторые из наиболее интересных образовательных предприятий, такие как школы подгонки обуви, школы для мясников и школа упаковки товаров.

В другом месте этого тома была описана механическая система измерения обуви, усовершенствованная и принятая Военным министерством. Исследования, проведенные в лагерях в разное время в течение 1917 и 1918 годов, исследования, в ходе которых было осмотрено почти 59 000 человек, показали, что чуть более 70 процентов носили слишком короткую обувь, более 9 процентов носили слишком длинную обувь, в то время как менее 19 процентов были подобраны правильно. Весьма вероятно, что эти пропорции распространялись по всей армии до тех пор, пока подгонка обуви не была взята под научный контроль, и нет никаких оснований полагать, что в гражданской жизни показатели правильной подгонки обуви лучше.

После того как была принята так называемая система подгонки обуви Resco, школы измерения обуви были проведены в лагере Мейгс, округ Колумбия, и в Джефферсон-Барракс, штат Миссури. Каждый лагерь и военный городок в стране направили двух офицеров в ту или иную школу. Курс обучения длился пять дней и состоял из лекций экспертов и демонстраций различных приспособлений. Таким образом наука правильной подгонки обуви была распространена по всей армии.

РАЗДЕЛКА МЯСА.

Обучить человека правильно разделывать мясо — задача не из легких; мясное дело — это квалифицированная профессия. Как только стало очевидно, что численность Американских экспедиционных сил во Франции будет значительно увеличена, наши офицеры за рубежом направили запросы о присылке нескольких подготовленных и опытных мясницких рот для надлежащей разделки мяса для организаций за границей. Чтобы выполнить этот запрос, в учебную программу лагеря интендантской службы во Флориде был добавлен курс мясного дела по разделке, обвалке, сворачиванию и обвязке свежей и замороженной говядины.



В рамках этого курса был разработан совершенно новый метод разделки говядины, известный как метод «естественных направляющих»; благодаря ему люди, никогда ранее не разделывавшие мясо, становились практическими мясниками менее чем за восемь недель обучения и практики. Метод естественных направляющих, который оказался гораздо более подходящим для нужд армии, чем любая другая известная система разделки мяса, полностью оправдывал свое название, поскольку по сути представлял собой процесс разделения, а не резки. Говяжьи четвертины обваливали и делили на основные части, следуя естественным границам между мышцами, тканями и костями.

Этот метод, который совсем не похож на тот, что используется в коммерческих целях, оказался более экономичным, чем любая другая известная система разделки мяса, поскольку позволял использовать каждый грамм мяса и давал большую долю отборных кусков, пригодных для тушения и запекания, чем старый метод из «Руководства для армейских поваров». Метод из «Руководства для поваров» был схож с методом, используемым розничными мясниками, поскольку мясо резали по искусственным, произвольным линиям. Метод естественных направляющих позволял получать на 3 процента больше съедобного мяса, чем другой метод, поскольку даже самые опытные мясники не могут удалить все мясо с костей при использовании метода из «Руководства для поваров». Более того, при использовании метода естественных направляющих все куски получаются однородными, а жир, нутряное сало и кости отделяются как чистые, доброкачественные и съедобные продукты.

Мясницкие роты прошли обучение по методу естественных направляющих и были отправлены за границу в количестве, достаточном для нужд Американских экспедиционных сил.

После открытия этого метода и того факта, что он дает как минимум на 3 процента больше мяса, чем даже эксперты могли получить при использовании системы искусственной резки, стало очевидно, что дальнейшие исследования в этом направлении будут выгодны. Даже опытные мясники, несмотря на все свое мастерство и осторожность, допускали потери мяса. Каковы же тогда условия в армейских полевых кухнях, где мясо разделывают повара, не обладающие специальными знаниями в мясном деле? Стало очевидно, что многочисленные съедобные побочные продукты мяса, такие как жир и костный мозг, отправляются в кухонные мусорные ведра, а оттуда — на заводы по переработке жиров.

Результатом расследования стал проект по созданию централизованных заводов по разделке мяса и переработке жиров для всех крупных скоплений войск, где все мясо разделывалось, обваливалось, сворачивалось и обвязывалось экспертами, а затем доставлялось непосредственно на ротные кухни, готовое к запеканию или любому другому способу приготовления. Жир и нутряное сало на таких заводах не загрязнялись и не портились при обработке, поэтому их можно было перетапливать, сохраняя их пищевую ценность. Из костей можно было вытапливать жир как ценный побочный продукт, сами кости можно было сушить и продавать коммерческим путем, а на заводе также могло быть установлено оборудование для производства колбас и рубленого бифштекса. Завод такого типа был введен в эксплуатацию летом и осенью 1918 года в лагере Джонстон, учебном лагере интендантской службы, и он оказался полностью успешным. Когда было подписано перемирие, Генеральный штаб рассматривал предложение о создании таких централизованных мясных заводов во всех крупных лагерях.

Мясные эксперты также добились значительной экономии места на судах, разработав так называемую говядину без голяшек. Говядина без голяшек представляла собой говяжьи четвертины с удаленными четырьмя голяшками. Подготовленные таким образом четвертины занимали на 14 процентов меньше места в морозильных камерах, трюмах и при транспортировке, чем четвертины с голяшками.

Еще большая экономия места при транспортировке была предусмотрена в плане обвалки всей говядины на мясокомбинатах с последующей отправкой в ящиках или в замороженном виде в формах, обернутых мешковиной. Этот метод позволял сэкономить около 50 процентов грузового пространства, и его начали широко применять зимой 1918-19 годов. Один комплект упаковок включал вырезку, филей, огузок, поясничные стейки, верхнюю часть задней ноги и лопаточные стейки. Другой комплект упаковок содержал мясо для запекания, включая ребра высшего сорта, крестец, нижнюю часть задней ноги и нижнюю часть лопатки. Третий комплект предназначался для тушения и включал пашину, грудинку, лопаточную часть, шею, голяшки и обрезки.

УПАКОВКА.

Американские экспортеры в течение многих лет имели репутацию поставщиков, которые неправильно упаковывают товары для отправки за границу. Путешественники и исследователи в зарубежных странах неоднократно указывали на то, что если Америка рассчитывает успешно конкурировать с другими промышленно развитыми странами во внешней торговле, она должна научиться упаковывать товары так, чтобы упаковка не ломалась в пути и не повреждала содержимое. Когда мы отправили во Францию армию численностью более 2 000 000 человек, стало очевидно, что если мы быстро не научимся правильно упаковывать наши припасы для отправки за границу, наше невежество обойдется нам дорого.

Соответственно, было создано отделение упаковочной службы Интендантского департамента. Одним из его первых шагов стало создание школы кипования, упаковки и изготовления ящиков; эта школа располагалась в Лаборатории лесных продуктов в Мэдисоне, штат Висконсин, где ученые проводили исследования в области упаковки. Школа начала работу в июле 1918 года, и до наступления перемирия она выпустила 400 студентов, прошедших шестинедельный курс.

Хотя было важно, чтобы армейские припасы прибывали на ту сторону в хорошем состоянии, вскоре стало ясно, что еще более важное значение будет иметь экономия места при транспортировке за счет научной упаковки товаров. Это малоизвестное отделение упаковочной службы было на самом деле одним из важнейших органов во всей военной организации, поскольку результаты, достигнутые им в экономии места на судах, были просто поразительными. Эта экономия пришлась на то время, когда немецкие подводные лодки все еще наносили огромный ущерб американскому и союзному судоходству, а нехватка океанского тоннажа была одним из самых тревожных факторов во всей военной ситуации. Американская упаковочная служба, сэкономив тысячи тонн грузового пространства, фактически компенсировала действия подводных лодок в течение значительного периода времени.

Такая экономия пространства обычно достигалась за счет спецификаций, разработанных экспертами по упаковке, которые уменьшали размеры ящиков, слишком больших для содержащихся в них товаров, а также за счет более компактной упаковки предметов. Например, эксперты изучили конструкцию полевой кухни и определили наиболее компактный способ сборки ее частей в ящике. Затем ящик был тщательно спроектирован так, чтобы занимать минимум места. Около 18 000 полевых кухонь были упакованы для отправки во Францию. Если бы все они были отправлены без такой упаковки, было бы потрачено в общей сложности 22 500 кубических тонн грузового пространства, что эквивалентно пяти или шести полным судовым грузам. В действительности же на борту судов нашлось место только для 6 940 полевых кухонь, которые благодаря научной упаковке заняли на 8 700 кубических тонн меньше грузового пространства, или примерно на два полных судовых груза меньше, чем они заняли бы в противном случае.

По возможности целые узлы таких тяжелых предметов, как эскортные повозки и санитарные автомобили, упаковывались в отдельные ящики. Там, где при упаковке в ящики неизбежно оставалось свободное пространство, эти пустоты заполнялись различными продовольственными товарами, такими как сушеный горох или фасоль. Например, в оцинкованные железные баки при упаковке помещали по два мешка муки в каждый.

Эксперты изучали вопросы изготовления ящиков, чтобы определить оптимальную толщину дерева, требуемую для различных товаров, а также правильный метод обвязки или иного крепления ящиков. В результате состояние товаров, прибывающих во Францию, значительно улучшилось.

Ни в чем другом упаковочная служба не добилась большей экономии пространства, чем при упаковке одежды для Американских экспедиционных сил. Раньше одежда отправлялась войскам, будучи свободно упакованной в деревянные ящики. Упаковочная служба разработала систему кипования всей одежды, и на армейской базе снабжения в Бруклине был создан завод по кипованию. Служба уделила научное внимание правильному складыванию одежды и в конечном итоге, после исчерпывающих экспериментов, разработала систему складывания, которая позволяла поместить в кипу максимальное количество предметов. Было установлено, что эти новые методы позволяют сэкономить две трети пространства, которое ранее использовалось для отправки такого же количества товаров в ящиках, не говоря уже об огромной экономии как труда, так и упаковочных материалов.
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ПОЛЕ ПОЛЕВЫХ КУХОНЬ В НЕВЕРЕ, ФРАНЦИЯ.
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ОБОРУДОВАНИЕ ПОЛЕВЫХ КУХОНЬ.
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МУЛЫ ПОСЛЕ МАЛЛЕИНАЦИИ.

Маллеинация — это серологический тест для определения того, страдает ли животное сапом.






За 1918 календарный год завод по кипованию в Нью-Йорке отправил во Францию около 1 000 000 кип одежды, текстиля и другого оборудования, подлежащего кипованию. Экономия денежных средств правительства Соединенных Штатов благодаря этому методу упаковки на одном только этом заводе за один год составила примерно 55 000 000 долларов. Самой крупной статьей этой экономии стало грузовое пространство, стоимость которого, сэкономленная для правительства, оценивается в 49 080 000 долларов. Полный отчет о финансовой экономии при отправке этих 1 000 000 кип выглядит следующим образом:



	Material
	$1,940,000



	Labor
	583,000



	Tare weight
	75,000



	Cargo space
	49,080,000



	Total
	51,678,000



	To these savings are to be added:



	Savings effected in rent and maintenance
	700,000



	Freight to the shipping warehouses
	490,000



	Rent of additional warehouse awaiting shipment
	30,000



	Freight from warehouse to ship side
	1,250,000



	Re-cooperage
	200,000



	Unloading at the forwarding stations
	1,000,000



	Total
	3,670,000



	Grand total
	55,348,000




Помимо финансовой экономии, была достигнута значительная экономия сырья, что для страны, ведущей отчаянную войну, значит больше, чем деньги. Этот миллион кип одежды позволил сэкономить 58 000 000 досковых футов пиломатериалов, которые были бы использованы для изготовления ящиков, если бы следовало придерживаться старой системы упаковки. Древесина, которая могла бы пойти на эти ящики, требует 30 лет для своего роста, в то время как мешковина, покрывающая кипы, была сделана из джута, который выращивается в виде полугодовых урожаев.

Размер принятой кипы составлял 30 на 15 на 14 дюймов и до 19 дюймов. Интересно отметить, что этот размер был выбран потому, что было обнаружено, что мешковина, покрывающая кипы такого размера, при раскрое на мешки для песка дает минимальное количество отходов. Армия за рубежом использовала огромное количество мешков для песка. Таким образом, за счет обертывания кип кусками мешковины подходящего размера было сэкономлено значительное количество грузового пространства, которое ранее занимала кипованная мешковина, отправляемая во Францию для изготовления мешков для песка. Также примечательно, что кипованная одежда прибывала во Францию в гораздо лучшем состоянии, чем одежда, упакованная в ящики.

ЛОШАДИ И МУЛЫ.

На Интендантский корпус была возложена обязанность по обеспечению армии лошадьми и мулами. Эта функция технически называется «ремонт» (пополнение конского состава), а закупка лошадей находилась в ведении ремонтного отдела.

Когда в апреле 1917 года началась война, в Соединенных Штатах было три постоянных ремонтных депо — одно в Фронт-Ройале, штат Вирджиния, одно в Форт-Рино, штат Оклахома, и одно в Кио, штат Монтана, — одно вспомогательное ремонтное депо в Форт-Блиссе, штат Техас, и закупочное управление в Канзас-Сити, штат Миссури. Когда стало очевидно, что армии потребуется большое количество лошадей, некоторые из самых известных коневодов и наездников страны предложили свои услуги в качестве закупщиков. Около 50 из них были назначены капитанами в Резервный корпус интендантской службы и направлены в различные закупочные управления для краткого обучения правильным типам лошадей и животных, требуемых армии. Эти закупщики приобрели большое количество отличных животных.

В дополнение к трем существующим ремонтным депо было создано 33 дополнительных вспомогательных ремонтных депо и два депо для погрузки животных. Приобретенные лошади отправлялись в различные ремонтные депо, где их обучали и готовили к армейской службе.

Для обслуживания ремонтного хозяйства требовалось большое количество офицеров и рядовых. Незадолго до подписания перемирия в американской ремонтной службе насчитывалось около 400 офицеров и 19 000 рядовых. Следующие данные показывают общее количество лошадей и мулов, закупленных для американской армии в 1917-18 календарных годах, включая тех, что были приобретены ремонтной службой во Франции:




(a) Number of horses and mules purchased from Jan. 1, 1917, to Jan. 1, 1919.


	Where purchased.
	Horses.
	Mules.
	Grand total.



	Cavalry.
	Light artillery.
	Heavy artillery.
	Draft.
	Pack and riding.



	From French
	21,450
	61,944
	42,973
	2,181
	7,160
	135,708



	From Spanish
	1,400
	423
	
	13,329
	3,295
	18,447



	From British
	2,633
	6,388
	4,352
	6,714
	943
	21,030



	In United States
	60,439
	106,554
	9,129
	114,687
	9,450
	300,259



	Private mounts
	507
	47
	
	
	
	554



	Young horses
	4,474
	1,045
	
	
	
	5,519



	Total purchased to Jan. 1, 1919
	90,903
	176,401
	56,454
	136,911
	20,848
	481,517







(b) Number of horses and number of mules lost in America and abroad Apr. 6, 1917, to
Jan. 1, 1919.


	
	Horses.
	Mules.
	Total.



	In America
	24,144
	6,040
	30,184



	Abroad
	37,615
	5,667
	43,282



	Total
	61,759
	11,707
	73,466





(c) Number of horses and mules on hand in the United States and insular possessions,
Jan. 1, 1919.


	Horses:



	Cavalry
	83,774



	Draft
	77,172



	Mules:



	Draft
	96,542



	Pack and riding
	13,950



	Grand total
	271,438




Тысячи американских животных были отправлены Американским экспедиционным силам во Франции. Из-за нехватки тоннажа между 26 марта 1918 года и 11 августа перевозки животных не осуществлялись. В период между объявлением войны и 26 марта 1918 года за границу было отправлено в общей сложности 30 329 животных, а в период с 12 августа по 30 ноября через Атлантику переправили 37 619 животных, что в сумме составило 67 948 американских лошадей и мулов, направленных Американским экспедиционным силам.

Общие расходы армии как за рубежом, так и внутри страны на лошадей и мулов за период войны составили 115 957 000 долларов, разделенные примерно поровну между Соединенными Штатами, с одной стороны, и Францией, Англией и Испанией — с другой.

Крупнейшее ремонтное депо, созданное во время войны, расположено в лагере Джексон, Колумбия, Южная Каролина. Это депо имеет вместимость около 10 000 животных, а стоимость его строительства составила около 300 000 долларов. Вскоре после подписания перемирия, когда стало очевидно, что животные больше не потребуются, тысячи лошадей и мулов в различных ремонтных депо были проданы с аукциона, причем эти аукционные продажи привлекали большое количество покупателей.

ХРАНЕНИЕ.

Проблема хранения армейских припасов стала серьезной только после прекращения военных действий. До этого времени припасы проходили через склады и отправлялись на суда в глубоководных портах так быстро, что их поток не задерживался в огромных складских помещениях, которые были предоставлены в качестве военной меры. Но как только было подписано перемирие и армия перестала расти, а начала быстро сокращаться по мере демобилизации людей, производственные операции, которые по необходимости продолжались некоторое время в масштабах, рассчитанных на армию почти вдвое большую, чем та, что существовала на 11 ноября 1918 года, вскоре начали заполнять склады.

Общая складская емкость, которой располагала армия во время боевых действий, за исключением емкостей в портах и емкостей Департамента военной аэронавтики, была следующей:






	Zone.
	Depot.
	Warehouse.
	Open.
	Total.



	
	
	Square feet.
	Square feet.
	



	1
	Boston
	1,295,460
	
	1,295,460



	2
	New York
	2,900,141
	
	2,900,141



	3
	Philadelphia
	2,333,124
	
	2,333,124



	4
	Baltimore
	1,468,572
	
	1,468,572



	5
	Atlanta
	1,499,848
	14,300
	1,514,148



	6
	Jeffersonville
	2,000,000
	
	2,000,000



	7
	Chicago
	3,825,286
	1,742,400
	5,567,686



	8
	St. Louis
	1,216,776
	
	1,216,776



	9
	New Orleans
	405,172
	100,000
	505,172



	10
	San Antonio
	991,582
	
	991,582



	11
	Omaha
	130,472
	
	130,472



	12
	El Paso
	232,803
	80,212
	313,015



	13
	San Francisco
	1,170,533
	
	1,170,533



	14
	Newport News
	234,879
	
	234,879



	15
	Washington, D. C.
	815,606
	342,100
	1,157,706



	
	Grand total
	20,520,254
	2,279,012
	22,799,266



	Camps
	5,326,590
	5,104,901
	10,431,491






Здесь можно описать работу одного из складских помещений Интендантского департамента, и генеральный склад снабжения в Джефферсонвилле, штат Индиана, является типичным примером. Во время войны этот склад закупал для Интендантского корпуса всей армии все конные повозки и упряжь, а также такие предметы, как барачные печи, полевые кухни и печи, оборудование для вьючного транспорта и другие припасы.

Военные поставки в Джефферсонвилле начались в конце лета 1917 года. Поступления вскоре превысили складские площади. Были арендованы прилегающие земли, и припасы, накрытые брезентом, хранились под открытым небом. Этот ранний период войны, до весны 1918 года, был периодом накопления на всех складах, так как припасы производились быстрее, чем люди проходили обучение и транспортировались во Францию. Поздней весной 1918 года Джефферсонвилл начал осуществлять крупные поставки припасов за границу, и с тех пор отгрузки превышали поступления. В течение трех месяцев до подписания перемирия отгрузки со склада в Джефферсонвилле составляли в среднем 60 вагонов в день, а поступления — около 25 вагонов.

После подписания перемирия Джефферсонвилл был назначен складом для хранения всех излишков конных повозок и черной упряжи для них. Были возведены обширные временные складские навесы. Входящие поставки увеличились примерно до 80 вагонов в день. На складе хранится 4 000 полевых кухонь типа «трейлмобиль», упакованных в ящики, причем каждое место весит около 4 300 фунтов. Работа по складированию этих кухонь продолжается, и штабель ящиков в конечном итоге будет иметь ширину 45 футов, высоту 30 футов и длину 1 000 футов. По мере формирования штабеля на боковые стороны и сверху укладывается кровля из гофрированного железа, образуя таким образом водонепроницаемое здание.

Ящичные автомобильные прицепы весом около 9 000 фунтов каждый обрабатываются таким же образом. Повозки хранятся на складах из оцинкованного железа, каждый из которых способен вместить 2 500 повозок без колес. Колеса для повозок хранятся в специально приспособленных навесах. Около 2 000 автомобильных грузовиков уже поступили на хранение в специально построенные навесы. Эти грузовики в основном представляют собой полноприводные грузовики «Нэш Квад» и шасси санитарных автомобилей «Дженерал Моторс». Эти шасси хранятся в вертикальном положении, опираясь на бамперы. Двигатели всех грузовиков хорошо смазаны, а магнето покрыты водонепроницаемым материалом.
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ХРАНЕНИЕ АВТОМОБИЛЬНЫХ ШАССИ, ДЖЕФФЕРСОНВИЛЛ, ИНДИАНА.
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ХРАНЕНИЕ ПОЛЕВЫХ КУХОНЬ.
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МЕТОД ХРАНЕНИЯ КОЛЕС ДЛЯ ПОВОЗОК НА ИНТЕНДАНТСКОМ СКЛАДЕ В ДЖЕФФЕРСОНВИЛЛЕ.
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МЕТОД ХРАНЕНИЯ ЛОШАДИНЫХ ХОМУТОВ НА СКЛАДЕ В ДЖЕФФЕРСОНВИЛЛЕ.






По мере того как припасы скапливались на складах, армии стало необходимо знать, в каком состоянии находится имущество; была назначена полная инвентаризация, так как во время спешки и суеты военного периода не было времени для проведения учета. Эта инвентаризация сама по себе была огромной задачей. Для подготовки к ней учебная школа интендантской службы в лагере Мейгс, округ Колумбия, была полностью преобразована в школу по подготовке экспертов для проведения инвентаризаций. Была разработана стандартная схема. Эксперты, пройдя обучение по стандартному методу, были разосланы в каждую зону страны в качестве инструкторов. В каждой зоне они созывали так называемые «городские собрания». Городское собрание состояло из армейских кладовщиков с каждого склада, поста, лагеря и станции в зоне — любого места, где хранились армейские припасы. Эти представители обучались методу инвентаризации, а затем возвращались на свои станции с инструкциями начать инвентаризацию 31 декабря 1918 года. Следующей операцией была организация инвентаризационного центра в Вашингтоне как консолидирующего пункта для всех инвентаризационных описей в Соединенных Штатах.

Некоторое представление о количестве предметов, которые накопил Дядя Сэм в результате войны, можно получить из того факта, что инвентаризационные описи, полученные в Вашингтоне, заполнили 40 600 листов бумаги размером с обычный большой фирменный бланк, напечатанных через один интервал. Для проведения инвентаризации потребовался штат в Вашингтоне из примерно 100 офицеров и 400 гражданских лиц, в то время как во всей операции по стране было задействовано, вероятно, более 10 000 офицеров и рядовых. Инвентаризация, несомненно, была крупнейшей из когда-либо проводившихся в мире.

До войны стандартных наименований армейских припасов было 20 000. Инвентаризация при консолидации цифр в Вашингтоне выявила тот факт, что на начало 1919 года существовало 120 000 стандартных наименований, и многие из них означали большое количество отдельных единиц. На момент написания этого отчета готовится каталог, или стандартный номенклатурный перечень припасов, включающий 120 000 наименований, чтобы установить по всей территории Соединенных Штатов единый язык снабжения для всех предметов, хранящихся, распределяемых и выдаваемых под руководством Директора по хранению.







ГЛАВА IV. АВТОМОБИЛЬНЫЕ И КОННЫЕ ПОВОЗКИ.


Карательная экспедиция в Мексику в погоне за Франсиско Вильей ознаменовала реальное начало использования автомобильного транспорта для армии, хотя в течение многих лет грузовой автомобиль получал некоторое внимание для военных целей.

В 1904 году несколько прогрессивных офицеров в Вест-Пойнте провели предварительные испытания 1,5-тонных грузовиков, но эти испытания, хотя и продемонстрировали, что грузовик, несомненно, будет полезен армии в будущем, не были достаточно успешными, чтобы вызвать какой-либо особый интерес. Несколько грузовиков использовались в армии в 1907 году, но систематические испытания не проводились до 1912 года. В то время офицеры серьезно изучали потребности и проблемы автомобильного транспорта армии.

В 1914 году Общество автомобильных инженеров, узнав из опыта европейских стран, находившихся тогда в состоянии войны, что автомобильный транспорт является одним из самых жизненно важных факторов успеха любой армии, предложило свои услуги нашему Военному министерству с целью проведения полного обследования автомобильной промышленности в надежде, что интересы промышленности и армии могут быть скоординированы, чтобы в чрезвычайной ситуации промышленность могла обеспечить армию необходимым автомобильным оборудованием, а армия могла использовать такое оборудование наиболее эффективным образом.

В соответствии с этим предложением, 28 апреля 1916 года Военное министерство попросило общество о сотрудничестве в выпуске пересмотренных спецификаций для закупки 1,5-тонных и 3-тонных армейских грузовиков. В мае того же года был назначен комитет, состоящий из инженеров пяти компаний, производящих грузовики, пяти компаний, собирающих грузовики, и инженера из грузовой компании, не производящей рассматриваемые типы грузовиков, для сотрудничества с армейскими офицерами в разработке планов по обеспечению наших войск автомобилями, соответствующими их потребностям. В этот комитет вошли представители Locomobile Co. of America, Packard Motor Car Co., Peerless Motor Car Co., Pierce-Arrow Motor Car Co., Kelly-Springfield Motor Truck Co., Selden Motor Vehicle Co., Commercial Truck Co. of America, White Co. и General Motors Co. Этот комитет изучил правительственные спецификации для 1,5-тонных и 3-тонных грузовиков, предложенные армией, и после внесения нескольких изменений были составлены спецификации для того, что тогда казалось идеальными грузовиками для армейского использования в этих двух размерах.



Грузовики в это время были крайне необходимы для наших сил вдоль мексиканской границы и для карательной экспедиции, входившей в Мексику. В результате срочные заказы на первые крупные партии грузовиков, когда-либо закупавшихся или использовавшихся нашей армией, были размещены в компаниях White Co., Packard Motor Car Co., The Garford Motor Truck Co., Kelly-Springfield Motor Truck Co., Four Wheel Drive Co. и Jeffery (Nash) Quad. Именно с грузовиками этих фирм наши армейские офицеры получили свой первый реальный опыт в больших масштабах работы с автомобильным транспортом. Сами грузовики также прошли самые суровые испытания во время службы на границе и в Мексике.

Армейские офицеры не только получили ценный опыт эксплуатации этого автомобильного оборудования, но и производители воспользовались этой исключительной возможностью для изучения автомобилей в реальной эксплуатации в армейских условиях, и в начале 1917 года были выпущены пересмотренные спецификации для армейских грузовиков в результате многочисленных конференций, проведенных между представителями Военного министерства и автомобильной промышленности.

В мае были установлены стандартные спецификации для так называемых грузовиков класса А (от 1,5 до 2 тонн) и класса B (от 3 до 5 тонн), показывающие, что основные требования к армейским грузовикам были следующими: понижающая передача, более мощные двигатели, 4-ступенчатая трансмиссия (с очень низкой первой скоростью), максимальный дорожный просвет, съемные шины стандартизированного размера и спецификаций, большой бензобак, система электрического освещения, 3-точечная подвеска двигателя, блокируемый дифференциал, пружины из легированной стали высшего качества и более крупные радиаторы.

После определения требований к армейскому грузовику вопрос стандартизации начал получать определенное внимание, поскольку многие армейские офицеры полагали, что было бы вполне возможно и практически осуществимо стандартизировать армейские транспортные средства так, чтобы для каждого размера было достаточно одного типа грузовика, и стало совершенно очевидно, что если бы этот идеал удалось реализовать, обслуживание армейских транспортных средств стало бы простым делом. Без некоторой стандартизации обеспечение надлежащего запаса запасных частей становилось проблемой чрезвычайной сложности.

Ранним летом 1917 года Интендантский департамент выделил ассигнование в размере 175 000 долларов с целью финансирования затрат на проектирование и составление спецификаций для совершенно нового транспортного средства, которое стало бы стандартизированным грузовиком для наших вооруженных сил. 1 августа 1917 года в Вашингтоне собрались 50 автомобильных инженеров, которые были знакомы с потребностями армии в грузовиках; и эти люди, с помощью армейских офицеров, начали работу по проектированию образца стандартизированного грузовика, сначала сосредоточив свои усилия на 3-тонном размере, так как он в то время был наиболее остро необходим армии. 10 октября того же года инженеры закончили проектирование нового типа грузовика и завершили первые два образца грузовиков этого типа, впоследствии известных как «Стандартизированный B». Эти два образца грузовиков были доставлены в Вашингтон 19 октября, официально представлены Военному министерству, протестированы и признаны полностью успешными.

Заказы на 10 000 таких грузовиков класса B были размещены в течение следующих нескольких недель. Пять дополнительных грузовиков были в срочном порядке изготовлены на заводах для проверки инструментов и были завершены 10 января 1918 года. В апреле, когда началось фактическое производство первых 10 000 штук, была санкционирована закупка дополнительных 8 000, и заказы на них были размещены в мае. В сентябре 1918 года были размещены дополнительные заказы на 25 000 штук, но из-за подписания перемирия ни один грузовик по этому последнему заказу не был поставлен.

Производством этих стандартизированных грузовиков класса B руководили следующие люди, вызванные в Вашингтон: Кристиан Герл, глава Standard Parts Co. из Кливленда; Джеймс Ф. Буркен, Continental Motor Co., Луисвилл, Кентукки; Перси У. Трейси из Premier Motor Co., Индианаполис; Уолтер С. Куинлан из Maynard H. Murch Co., Кливленд; Гай Морган из Mitchell Motors Corporation, Расин, Висконсин; Дж. Г. Утц из Standard Parts Co., Кливленд; Г. У. Рэнделс из Foote-Burt Co., Кливленд; и А. Г. Дрефс из Miller-Franklin Co.

Все материалы для создания стандартизированного грузовика были мобилизованы через официальных лиц в Вашингтоне. В целом, идея заключалась в том, чтобы иметь как минимум три или четыре источника снабжения для каждой детали, которая входила в стандартизированный грузовик, и в результате контракты были выданы 150 производителям деталей.

В то время, когда Интендантский департамент пытался стандартизировать все армейские грузовые транспортные средства, и до 15 мая 1918 года другие подразделения армии закупали коммерческие грузовики различных марок для своих специальных нужд. Артиллерийский департамент сосредоточился на грузовиках «Нэш» и «Ф. У. Д.» для перевозки боеприпасов и других артиллерийских работ и заказал около 30 000 этих двух типов. Корпус связи специализировался на легких и тяжелых авиационных грузовиках, которые собирались из известных и проверенных узлов, таких как двигатели, оси, трансмиссия и т. д., и оснащались специальной аппаратурой для Корпуса связи. Было заказано около 4 000 легких авиационных и 4 600 тяжелых авиационных грузовиков. Инженерный корпус принял на вооружение 5,5-тонный грузовик «Мак» и заказал около 3 600 штук. Медицинский корпус выбрал модель «Дженерал Моторс» 16 для санитарных автомобилей, которых было заказано около 5 800 штук, а также закупил около 2 600 санитарных автомобилей «Форд».

Эти пять подразделений армии закупали грузовики и других марок, и зимой 1917-1918 годов стало очевидно, что закупка такого количества марок у такого количества разных производителей не является логичным решением проблемы автомобильного транспорта. У каждого корпуса были свои идеи относительно типа требуемого грузовика, и сумма этих идей привела к решительному отсутствию стандартизации для армии в целом и отсутствию полной стандартизации для любого корпуса как единого целого.

В течение первого года операций во Франции Американские экспедиционные силы закупали за рубежом различные типы транспортных средств, чтобы удовлетворить свои непосредственные потребности, и в результате Американские экспедиционные силы фактически использовали более 200 различных марок автомобилей. Это разнообразие типов было в некоторой степени вызвано нехваткой грузового пространства для транспортировки автомобильного оборудования за границу. Не имея возможности получить достаточное количество грузовиков из Соединенных Штатов из-за нехватки океанского тоннажа, Американские экспедиционные силы были вынуждены закупать разношерстный ассортимент транспортных средств иностранного производства, что усложнило проблему обслуживания до такой степени, что ее невозможно было удовлетворительно решить.

Закупка автомобильного оборудования таким количеством различных правительственных агентств не только сбивала с толку производителя, который продавал его пяти разным корпусам, но и исключала любую возможность реальной стандартизации; и с целью устранения этих двух зол были изданы Специальный приказ 91 Военного министерства 1918 года и Генеральный приказ 38 Военного министерства 1918 года. Первый создал совет по стандартизации, а второй консолидировал закупку всех транспортных средств в Автотранспортной службе, которая действовала под руководством Генерального интенданта.

Согласно специальным приказам, совет по стандартизации отвечал за выбор и утверждение надлежащих типов для использования армией, причем совет состоял из представителей каждого из различных корпусов. Таким образом, различные идеи разных корпусов координировались через обсуждение в совете, и конечным результатом стало то, что для использования были стандартизированы следующие шасси:

Легковые автомобили: легкие — «Форд» и «Додж»; тяжелые — «Кадиллак».

Санитарные автомобили: «Дженерал Моторс» и «Форд» (с удлиненной колесной базой).

Грузовики: от 0,5 до 0,75 тонны — «Форд» и «Додж» (такое же шасси, как у легковых автомобилей); от 0,75 до 1 тонны — «Дженерал Моторс» модель 16; от 1,5 до 2 тонн — «Уайт»; от 3 до 5 тонн — интендантский стандартизированный «B».

Также был стандартизирован полноприводный тип TT, называемый «Милитор», представляющий собой специальный грузовой тягач, разработанный Артиллерийским департаментом. Эти последние транспортные средства так и не были поставлены армии, так как производство не продвинулось достаточно далеко к моменту подписания перемирия.

На это ограниченное количество шасси можно было устанавливать любые кузова, требуемые армии. Например, шасси «Уайт» от 0,75 до 1 тонны могло использоваться как легковой автомобиль, если оно было оснащено пневматическими шинами и кузовом для штабного наблюдения или разведки Артиллерийского департамента. Шасси «Форд» и «Додж» могли использоваться либо с обычными кузовами легковых автомобилей, либо с кузовами для легкой доставки или легкого ремонта. Шасси «Дженерал Моторс» могло использоваться либо как санитарный автомобиль, либо быть оснащено легким грузовым кузовом, обеспечивая таким образом грузовик грузоподъемностью от 0,75 до 1 тонны. Стандартизированное шасси «B» могло использоваться со специальными кузовами для передвижных мастерских, специальной аппаратурой Корпуса связи или обычным грузовым кузовом «B» и т. д. Работа совета была кропотливой и тщательной, и решения выносились только после консультаций с экспертами и проведения исчерпывающих испытаний.

В то время как совет занимался стандартизацией типов транспортных средств, которые будут закупаться в будущем для армии, формировалась Автотранспортная служба, и к 1 июня 1918 года консолидация закупок, инспекции, производства, обслуживания и т. д. была в самом разгаре.

Потребности Американских экспедиционных сил в автомобильном оборудовании росли не по дням, а по часам, и Автотранспортная служба обнаружила, что невозможно закупить грузовики, стандартизированные советом по моторизации, в количествах, достаточных для удовлетворения зарубежных потребностей. Поэтому после получения согласия совета было решено, что для удовлетворения потребностей армии следует закупать некоторые другие типы транспортных средств до тех пор, пока производство стандартизированного грузовика не будет увеличено. Поэтому марки грузовиков, которые уже использовались в больших количествах Американскими экспедиционными силами, были временно сделаны стандартными для удовлетворения непосредственных нужд армии. Поскольку было крайне трудно закупить достаточное количество грузовиков даже этих дополнительных марок для удовлетворения нужд за рубежом, было решено, что для использования в Соединенных Штатах будут закупаться другие марки грузовиков, что позволит отправлять во Францию все марки, стандартизированные для использования за рубежом.

Автотранспортная служба действовала с 15 мая по 15 августа 1918 года, когда согласно Генеральному приказу № 75 был организован Автотранспортный корпус. Этот приказ создал отдельный корпус в составе оперативного отдела Генерального штаба для эксплуатации, а также закупки всего автомобильного оборудования для перевозки пассажиров и грузов для армии. Однако несколько недель спустя был издан Циркуляр по снабжению 87, P., S. & T., передавший закупку вышеуказанного оборудования Директору по закупкам, хранению и транспортировке (отдел моторов и транспортных средств), но эксплуатация и обслуживание транспортных средств остались за Автотранспортным корпусом. С сентября эти организации оставались неизменными вплоть до подписания перемирия и после него.

Прилагаемая таблица показывает состояние закупок и производства заказов на транспортные средства по состоянию на 1 ноября 1918 года, за 11 дней до подписания перемирия. Следует отметить, что к поставке до 1 июля 1919 года было заказано в общей сложности 185 000 грузовиков, 23 053 санитарных автомобиля и 38 462 легковых автомобиля.

В апреле 1917 года армия располагала 3 039 грузовиками, 437 автомобилями, 670 мотоциклами и 12 тракторами. Полтора года спустя она владела примерно 85 000 грузовиков, и если бы война продолжалась до 1 июля 1919 года, американская промышленность предоставила бы для ее использования примерно 185 000 грузовиков. Кроме того, эта же промышленность предоставила бы 30 000 санитарных автомобилей, 40 000 легковых автомобилей, 70 000 мотоциклов, 70 000 велосипедов, что составило бы общую сумму, приближающуюся к 400 000 транспортных средств, стоимостью (вместе с запасными частями) более 700 000 000 долларов.

С самого начала правительство получало сердечное сотрудничество всей промышленности. Потребность была острой, спрос огромным, и многих производителей призывали пожертвовать своей собственной продукцией, чтобы удовлетворить нужды армии, и многие работали на 100-процентной основе военных заказов.








Motor truck production.



	VEHICLES STANDARDIZED FOR OVERSEAS SHIPMENT.



	Name.
	Class.
	Capacity.
	Manufacturer.
	Address.
	Total ordered to Nov. 1, 1918.
	Total completed to Nov. 1, 1918.
	Floated overseas.





	G. M. C. standard
	AA
	1-ton
	Commerce Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	450
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Velie Motors Corp.
	Moline. Ill.
	1,000
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Dort Motor Co.
	Flint, Mich.
	1,000
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Elgin Motor Car Corp.
	Elgin, Ill.
	500
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Lexington Motor Co.
	Connersville, Ind.
	500
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Auburn Auto Co.
	Auburn, Ind.
	500
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Hupp Motor Car Corp.
	Detroit, Mich.
	500
	
	



	Do.
	AA
	do.
	General Motor Truck Co.
	Pontiac, Mich.
	1,000
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Saxon Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	500
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Campbell Motor Car Co.
	Kingston, N. Y.
	200
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Columbia Motor Co.
	Detroit, Mich.
	300
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Moon Motor Car Co.
	St. Louis, Mo.
	300
	
	



	Do.
	AA
	do.
	Liberty Motor Co.
	Detroit, Mich.
	450
	
	



	G. M. C. ambulance
	AA
	do.
	General Motors Truck Co.
	Pontiac, Mich.
	5,811
	5,553
	4,001



	White
	AA
	do.
	The White Co.
	Cleveland, Ohio.
	2,695
	2,196
	809



	Total
	
	
	
	
	15,706
	7,749
	4,810



	Dodge light delivery
	AA
	½-ton
	Dodge Bros. Co.
	Detroit, Mich.
	9,352
	2,644
	1,802



	Dodge light repair
	AA
	¾-ton
	do. 
	do.
	1,012
	1,012



	Ford light delivery
	AA
	do.
	Ford Motor Co.
	do.
	12,002
	5,492
	7,206



	Ford ambulances
	AA
	do.
	do. 
	do.
	10,042
	5,340
	4,362



	Total
	
	
	
	
	32,408
	14,488
	13,370



	White standard
	A
	1½-ton
	The White Co.
	Cleveland, Ohio.
	9,201
	1,813
	1,532



	Do.
	A
	do.
	Peerless Motor Co.
	do.
	3,000
	
	



	Total
	
	
	
	
	12,201
	1,813
	1,532



	Light aviation
	A
	1½ to 2 ton
	General Motor Truck Co.
	Pontiac, Mich.
	2,400
	1,888
	 1,829



	Do.
	A
	do.
	Paige Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	500
	480



	Do.
	A
	do.
	Republic Motor Truck Co.
	Alma, Mich.
	500
	354



	Do.
	A
	do.
	Denby Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	500
	488



	Garford
	A
	1½-ton
	Garford Motor Truck Co.
	Lima, Ohio.
	5,010
	1,010
	499



	Packard
	A
	do.
	Packard Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	831
	636
	526



	Pierce-Arrow
	A
	do.
	Pierce-Arrow Motor Car Co.
	Buffalo, N. Y.
	4,023
	2,423
	534



	Total
	
	
	
	
	13,764
	7,279
	3,388



	Standardized B
	B
	3-ton
	Packard Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	5
	5
	



	Do.
	B
	do.
	Gramm-Bernstein Motor Truck Co.
	Lima, Ohio.
	3,750
	1,000
	



	Do.
	B
	do.
	Kelly-Springfield Motor Truck Co.
	Springfield, Ohio.
	1,045
	301
	



	Do.
	B
	do.
	Indiana Truck Corporation
	Marion, Ind.
	2,545
	475
	



	Do.
	B
	do.
	Service Motor Truck Co.
	Wabash, Ind.
	1,795
	337
	



	Do.
	B
	do.
	Republic Motor Truck Co.
	Alma, Mich.
	3,750
	967
	



	Do.
	B
	do.
	Pierce-Arrow Motor Car Co.
	Buffalo, N. Y.
	1,000
	975
	



	Do.
	B
	do.
	Selden Truck Sales Co.
	Rochester, N. Y.
	3,750
	1,000
	



	Do.
	B
	do.
	Bethlehem Motors Corporation
	Allentown, Pa.
	2,725
	675
	



	Do.
	B
	do.
	Diamond T Motor Co.
	Chicago, Ill.
	3,203
	638
	



	Do.
	B
	do.
	U. S. Motor Truck Co.
	Cincinnati, Ohio.
	2,545
	490
	



	Do.
	B
	do.
	Brockway Motor Truck Co.
	Cortland, N. Y.
	2,202
	587
	



	Do.
	B
	do.
	Velie Motors Corporation
	Moline, Ill.
	3,045
	455
	



	Do.
	B
	do.
	Sterling Motor Truck Corporation
	Milwaukee, Wis.
	1,795
	479
	



	Do.
	B
	do.
	Garford Motor Truck Co.
	Lima, Ohio.
	1,750
	978
	



	Do.
	B
	do.
	Hurlburt Motor Truck Co.
	New York, N. Y.
	100
	
	



	Do.
	B
	do.
	Midland Motor Truck Co.
	Oklahoma City, Okla.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Atterbury Motor Car Co.
	Buffalo, N. Y.
	750
	
	



	Do.
	B
	do.
	Standard Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	750
	
	



	Do.
	B
	do.
	Maccar Co.
	Scranton, Pa.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Clyde Cars Co.
	Clyde, Ohio
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Rowe Motor Manufacturing Co.
	Lancaster, Pa.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	J. C. Wilson Co.
	Detroit, Mich.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Lewis Hall Iron Works
	do.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Denby Motor Truck Co.
	do.
	1,500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Winther Motor Truck Co.
	Winthrop Harbor, Ill.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Vim Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	Signal Motor Truck Co.
	do.
	500
	
	



	Do.
	B
	do.
	United Motors Co.
	Grand Rapids, Mich.
	500
	
	



	Total
	
	
	
	
	43,005
	9,452
	7,655



	Packard
	B
	3-ton
	Packard Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	10,106
	4,856
	3,479



	Heavy aviation
	B
	do.
	United Motors Co.
	Grand Rapids, Mich.
	200
	188
	 2,110



	Do.
	B
	do.
	Federal Motor Truck Co.
	Detroit Mich.
	1,000
	1,000



	Do.
	B
	do.
	Kelly-Springfield Motor Truck Co.
	Springfield, Ohio.
	2,225
	1,725



	Do.
	B
	do.
	Standard Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	250
	186



	Do.
	B
	do.
	Velie Motors Corporation.
	Moline, Ill.
	1,000
	700



	Riker
	B
	4-ton
	Locomobile Co. of America.
	Bridgeport, Conn.
	3,690
	1,690
	1,351



	Pierce-Arrow
	B
	5-ton
	Pierce-Arrow Motor Car Co.
	Buffalo, N. Y.
	3,170
	1,970
	1,660



	Mack
	B
	5½-ton
	International Motors Co.
	New York, N. Y.
	5,575
	2,563
	1,365



	Total
	
	
	
	
	27,216
	14,878
	9,965



	Four-wheel drive
	TT
	2-ton
	Nash Motors Co.
	Kenosha, Wis.
	14,684
	8,139
	 7,034



	Do.
	TT
	do.
	Hudson Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	3,000
	219



	Do.
	TT
	do.
	National Motor Car & Vehicle.
	Indianapolis, Ind.
	3,000
	95



	Do.
	TT
	do.
	Paige Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	3,000
	145



	Do.
	Winch
	do.
	Nash Motors Co.
	Kenosha, Wis.
	100
	100



	Do.
	Winch
	3-ton
	Four-Wheel Drive Auto Co.
	Clintonville, Wis.
	800
	364



	Do.
	TT
	do.
	do. 
	do.
	7,150
	4,233
	 4,748



	Do.
	TT
	do.
	Mitchell Motors Corporation.
	Racine, Wis.
	5,023
	855



	Do.
	TT
	do.
	Premier Motor Co.
	Indianapolis, Ind.
	4,500
	1,307



	Do.
	TT
	do.
	Kissel Motor Car Co.
	Hartford, Wis.
	3,500
	997



	Total
	
	
	
	
	44,757
	16,454
	11,782



	Cadillac, limousine
	Pass.
	
	Cadillac Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	1,043
	222
	 1,503



	Cadillac, open
	Pass.
	
	do.
	do.
	2,970
	1,734



	Dodge, open
	Pass.
	
	Dodge Bros Co.
	do.
	8,559
	5,065
	3,390



	Dodge, Winter top
	Pass.
	
	do.
	do.
	3,201
	2,126



	Ford; touring
	Pass.
	
	Ford Motor Co.
	do.
	20,201
	5,379
	2,344



	Total
	
	
	
	
	35,974
	14,526
	7,237












MOTOR VEHICLES FOR DOMESTIC DISTRIBUTION.



	Name.
	Class.
	Capacity.
	Manufacturer.
	Address.
	Ordered to Nov. 1, 1918.
	Completed to Nov. 1, 1918.
	Completed to Dec. 1, 1918.
	Total floated overseas.





	Commerce
	AA
	1-ton
	Commerce Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	1,548
	1,548
	1,548
	272



	Ford trucks
	
	¾ to 1 ton
	Ford Motor Co.
	do.
	2,494
	2,474
	2,474
	1,772



	Total
	
	
	
	
	4,042
	4,022
	4,022
	2,044



	White Unstandardized
	A
	1½-ton
	The White Co.
	Cleveland, Ohio.
	394
	394
	394
	327



	Kelly-Springfield
	A
	do.
	Kelly-Springfield Motor Co.
	Springfield, Ohio.
	356
	16
	16
	



	Denby
	A
	do.
	Denby Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	500
	
	182
	



	International
	A
	do.
	International Harvester Co.
	Akron, Ohio.
	1,125
	125
	485
	



	Miscellaneous American
	A
	1½ to 2 ton
	
	
	949
	945
	949
	220



	Wilson
	A
	1½ to 2 ton
	J. C. Wilson Co.
	Detroit, Mich.
	200
	
	75
	



	Moreland
	A
	do.
	Moreland Motor Truck Co.
	Los Angeles, Cal.
	85
	43
	76
	



	Miscellaneous American ambulance
	A
	do.
	
	
	78
	78
	78
	



	Total
	
	
	
	
	3,687
	1,601
	2,255
	547



	White
	B
	3-ton
	The White Co.
	Cleveland, Ohio
	306
	306
	306
	280



	Peerless
	B
	do.
	Peerless Motor Car.
	do.
	385
	385
	697
	385



	Mack
	B
	3½-ton
	International Motors Co.
	New York, N. Y.
	368
	368
	368
	278



	Velie
	B
	do.
	Velie Motors Corporation.
	Moline, Ill.
	125
	
	28
	



	Gramm-Bernstein
	B
	do.
	Gramm-Bernstein
	Truck Co.
	Lima, Ohio.
	100
	
	66
	



	Federal
	B
	do.
	Federal Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	500
	
	85
	



	Standard
	B
	do.
	Standard Motor Truck Co.
	do.
	287
	35
	89
	



	Selden
	B
	do.
	Selden Motor Truck Co.
	Rochester, N. Y.
	171
	71
	121
	5



	Republic
	B
	do.
	Republic Motor Truck Co.
	Alma, Mich.
	250
	
	
	



	Moreland
	B
	4-ton
	Moreland Motor Truck Co.
	Los Angeles, Calif.
	60
	
	40
	



	White
	B
	5-ton
	The White Co.
	Cleveland, Ohio.
	48
	48
	48
	34



	Packard
	B
	do.
	Packard Motor Car Co.
	Detroit, Mich.
	65
	60
	60
	17



	Hurlburt
	B
	do.
	Hurlburt Motor Truck Co.
	New York, N. Y.
	200
	
	
	



	Federal
	B
	do.
	Federal Motor Truck Co.
	Detroit, Mich.
	300
	
	53
	



	Miscellaneous American
	B
	3 to 5-ton
	
	
	278
	278
	250
	209



	Total
	
	
	
	
	3,443
	1,551
	2,211
	1,20



	Dodge Sedan
	Pass.
	
	Dodge Bros.
	Detroit, Mich.
	10
	
	
	



	Dodge Roadster
	do.
	
	do.
	do.
	550
	22
	175
	



	Ford Roadster
	do.
	
	Ford Motor Co.
	do.
	435
	185
	186
	



	Ford Closed
	do.
	
	do.
	do.
	16
	16
	16
	



	Miscellaneous American
	do.
	
	
	
	958
	958
	958
	



	Total
	
	
	
	
	1,969
	1,181
	1,335
	







МОТОЦИКЛЫ, МОТОКОЛЯСКИ И ВЕЛОСИПЕДЫ.

Потребность армии в мотоциклах, мотоколясках и велосипедах была настолько огромной, что в течение многих месяцев войны правительство забирало практически весь выпуск этих транспортных средств тех видов, которые были выбраны как наиболее подходящие для армейского использования.

Было установлено, что мотоциклы «Индиан» и «Харлей-Дэвидсон» лучше всего приспособлены для удовлетворения потребностей Экспедиционных сил во Франции, и эти типы были стандартизированы для отправки за границу. Заказы на общую сумму 39 070 мотоциклов «Индиан» были размещены у производителей в Спрингфилде, штат Массачусетс, и до конца 1918 года 18 081 из них были поставлены. От производителей «Харлей-Дэвидсон» в Милуоки, штат Висконсин, правительство получило 14 666 машин из общего количества 26 487, заказанных до конца 1918 года. В дополнение к машинам «Харлей-Дэвидсон» и «Индиан» было законтрактовано 1 526 мотоциклов «Кливленд», произведенных в Кливленде, штат Огайо, и 1 476 из них были поставлены до 1919 года.

Оборудование с колясками для машин «Индиан» и «Харлей-Дэвидсон» закупалось почти в таких же количествах, как и сами мотоциклы. Фактически, спрос на мотоциклы и коляски от этих двух фирм был настолько велик, что до лета 1918 года они работали на 100-процентную мощность для правительства.

Потребности армии в машинах росли так неуклонно, а требования были настолько обширными, что к моменту подписания перемирия обе фирмы, «Индиан» и «Харлей-Дэвидсон», значительно расширили свои заводы для удовлетворения нужд правительства.

Стандартный военный тип велосипеда выпускался для армии компанией Westfield Manufacturing Co. в Уэстфилде, штат Массачусетс, а другие велосипеды были заказаны у Great Western Manufacturing Co. в Лапорте, штат Индиана, и Davis Sewing Machine Co. в Дейтоне, штат Огайо.




Motorcycles, bicycles, and side cars.


	MOTORCYCLES.



	Name.
	Manufacturer.
	Address.
	Ordered to Nov. 1, 1918.
	Completed to—
	Shipped overseas.



	Nov. 1, 1918.
	Dec. 31, 1918.



	Cleveland
	Cleveland Motors Mfg. Co.
	Cleveland, Ohio
	1,526
	780
	1,476
	1,003



	Harley-Davidson
	Harley-Davidson Motorcycle Co.
	Milwaukee, Wis.
	26,485
	12,376
	14,666
	 20,007



	Indian
	Hendee Mfg. Co.
	Springfield, Mass.
	39,870
	14,054
	18,018



	Total
	
	
	67,881
	27,210
	34,160
	21,010



	SIDE CARS.



	Harley-Davidson.
	Harley-Davidson Motorcycle Co.
	Milwaukee, Wis.
	26,099
	11,934
	14,332
	 19,160



	Indian
	Hendee Mfg. Co.
	Springfield, Mass.
	39,124
	13,863
	16,804



	Total
	
	
	65,223
	25,797
	31,136
	19,160



	BICYCLES.



	Military Standard
	Westfield, Mass.
	Westfield, Mfg. Co.
	36,002
	19,164
	22,502
	 26,407



	Do.
	Great WesternMfg. Co.
	Laporte, Ind.
	15,750
	
	3,750



	Do.
	Davis Sewing Machine Co.
	Dayton, Ohio
	15,750
	1,992
	3,252



	Total
	
	
	67,502
	21,156
	29,504
	26,407




КОННЫЕ И РУЧНЫЕ ПОВОЗКИ.

Сразу после нашего вступления в войну армейские офицеры осознали, что закупка конных повозок для армии потребует мобилизации практически всей вагоностроительной промышленности страны. Следовательно, одним из первых шагов, предпринятых для обеспечения армии необходимыми транспортными средствами этого типа, был созыв конференции представителей четырех крупнейших производственных компаний отрасли.

Р. В. Борд из Kentucky Wagon Co.; А. Б. Тиленс из Studebaker Corporation of America; Э. Э. Парсонидж из John Deere Wagon Co.; и Р. У. Ли из Moline Plow Co. были назначены членами консультативного комитета для помощи армии в закупке транспортных средств.

Наша первая заявка требовала производства 34 000 эскортных повозок. Этот заказ, вместе с необходимыми запасными частями для этих транспортных средств, означал создание эквивалента примерно 50 000 повозок.

В начале войны производство транспортных средств из древесины камерной сушки было почти неизвестно, так как всегда было достаточное количество древесины воздушной сушки, чтобы удовлетворить любой спрос на строительство сельскохозяйственных повозок. Однако наш первый заказ практически использовал всю древесину воздушной сушки, имевшуюся тогда в стране. Чтобы сухую древесину можно было получать в количествах, достаточных для удовлетворения спроса на армейские транспортные средства, Военное министерство заключило соглашение, согласно которому сушильные камеры строились подрядчиками при оплате правительством половины стоимости, а производитель повозок получал возмещение в размере 10 долларов за каждую произведенную повозку или из расчета 10 долларов за каждые 185 долларов стоимости изготовленных запасных частей.

Несмотря на то, что обычно требовалось шесть месяцев даже при камерной сушке, прежде чем бревно было готово к изготовлению транспортного средства, все заказы для Военного министерства были выполнены вовремя и в соответствии с намеченными планами. Чтобы сделать это возможным, каждый производитель в отрасли, способный выпускать желаемый класс транспортных средств, внес свой вклад и сделал это настолько хорошо, что к моменту подписания перемирия было поставлено около 110 000 конных или ручных транспортных средств из общего количества 185 727, на которые были заключены контракты.

Эскортные повозки составляли большую часть потребностей в начале, но по мере развития войны возникла необходимость в различных конструкциях транспортных средств. Поэтому время от времени разрабатывались повозки и тележки для питьевой воды, медицинские и продовольственные тележки, боевые повозки, ветеринарные санитарные автомобили, поливочные машины и различные другие типы для удовлетворения особых нужд.

Ранней весной 1918 года было обнаружено, что вагоностроительная промышленность практически достигла своего предела в том, что касается выпуска продукции, и что если война продлится еще год, придется развивать новые источники снабжения. Именно тогда мебельную промышленность призвали производить запасные части для транспортных средств. Под председательством П. Б. Шравесанде, президента Grand Rapids School Equipment Co., был организован Военный сервисный комитет мебельной, фурнитурной и легкодеревянной промышленности для сотрудничества в организации привлечения мебельщиков к производству запасных частей.

Было решено, что производители мебели должны произвести 75 процентов заказанных тогда запасных частей, общей стоимостью около 8 000 000 долларов. Пока мебельная промышленность готовила свои заводы к производству этих деталей, вагоностроительная промышленность продолжала производить 25 процентов необходимых деталей, чтобы поддерживать удовлетворительный поток поставок.

Когда было подписано перемирие, практически все производители мебели подготовились к выполнению заказов на запасные части, но никто из них не достиг массового производства.

Производителей автомобильных колес убедили выпускать огромное количество колес, необходимых для эскортных повозок.

Всего насчитывалось около 250 производителей повозок, частей повозок и колес. Среди известных вагоностроительных компаний, участвовавших в этой работе, были: Bain Wagon Co., Ошкош, Висконсин; Columbia Wagon Co., Колумбия, Пенсильвания; Deere & Co., Молин, Иллинойс; Emerson-Brantingham Co., Рокфорд, Иллинойс; Florence Wagon Co., Флоренс, Алабама; Hackney Wagon Co., Уилсон, Северная Каролина; International Harvester Co., Мемфис, Теннесси; Moline Plow Co., Молин, Иллинойс; Mogul Wagon Co., Хоскинсвилл, Кентукки; Owensboro Wagon Co., Овенсборо, Кентукки; Pekin Wagon Co., Пекин, Иллинойс; Peter Schuttler Co., Чикаго, Иллинойс; Springfield Wagon Co., Спрингфилд, Миссури; Stoughton Wagon Co., Стоутон, Висконсин; A. Streich & Bros. Co., Ошкош, Висконсин; Thornhill Wagon Co., Линчберг, Вирджиния; Tiffin Wagon Co., Тиффин, Огайо; Eagle Wagon Works, Оберн, Нью-Йорк; A. A. Cooper Wagon & Buggy Co., Дубьюк, Айова; Winona Wagon Co., Уинона, Миннесота; White Hickory Wagon Co., Атланта, Джорджия; Kentucky Wagon Co., Луисвилл, Кентукки; Studebaker Corporation, Саут-Бенд, Индиана; American Car & Foundry Co., Джефферсонвилл, Индиана.

Среди ведущих производителей автомобильных колес, получивших контракты на колеса для эскортных повозок, были следующие: Mutual Wheel Co., Молин, Иллинойс; Roger Wheel Co., Аврора, Индиана; Crane & McMahon (Inc.), Сент-Мэрис, Огайо; Hayes Wheel Co., Джексон, Мичиган; Imperial Wheel Co., Флинт, Мичиган; Kelsey Wheel Co., Детройт, Мичиган; Binnel Spoke & Auto Wheel Co., Портленд, Индиана; Archibald Wheel Co., Лоуренс, Массачусетс; Chattanooga Wagon Co., Чаттануга, Теннесси; Hoopes Bros. & Dalington (Inc.), Вестчестер, Пенсильвания; Prudden Wheel Co., Лансинг, Мичиган; Standard Wheel Co., Терре-Хот, Индиана; Avoca Wheel Co., Авока, Нью-Йорк; New Wapakoneta Wheel Co., Вапаконета, Огайо; Piedmont Wagon Co., Хикори, Северная Каролина.

Мебельные фабрики, взявшие на себя контракты на изготовление запасных частей для конных повозок, включали около 30 мебельных производителей Рокфорда, Иллинойс, а также следующие: Grand Rapids School Equipment Co., Гранд-Рапидс, Мичиган; Sherman Bros. Co., Джеймстаун, Нью-Йорк; Ramsey-Alton Manufacturing Co., Портленд, Мичиган; Connersville Furniture Co., Коннерсвилл, Индиана; P. Derby & Co., Гарднер, Массачусетс; Ebert Furniture Co., Ред-Лайон, Пенсильвания; S. Karpen & Bros., Чикаго, Иллинойс; Chas. T. Lambert & Co., Холланд, Мичиган; The Macey Co., Гранд-Рапидс, Мичиган; Thos. Madden Son & Co., Индианаполис, Индиана; Sidney Manufacturing Co., Сидни, Огайо; Basic Furniture Co., Уэйнсборо, Вирджиния; Brecht Co., Сент-Луис, Миссури.




Production data for horse-drawn vehicles.


	
	Number ordered between Apr. 6, 1917, and Nov. 11, 1918.
	Value of orders.
	Quantity delivered up to Nov. 11, 1918.
	Quantity shipped overseas.
	Value of quantity shipped overseas.



	Commercial vehicles
	181,077
	$41,247,911
	89,024
	28,918
	$7,247,522



	Spare parts
	
	39,690,255
	
	
	2,551,642



	Total
	181,077
	80,938,166
	89,024
	28,918
	9,799,164




В следующей таблице представлены основные позиции, перечисленные в категории коммерческих транспортных средств, с общим количеством заказанных единиц, стоимостью заказа и общим количеством поставленных единиц по состоянию на 11 ноября 1918 года:





	Item.
	Total ordered.
	Value of number ordered.
	Total delivered.
	Value of number delivered.



	Wagons.
	
	
	
	



	Ambulance
	3,339
	$1,168,650
	3,319
	$1,161,650



	Escort, model A
	1,000
	242,000
	1,000
	242,000



	Escort, J-118
	102,078
	20,415,600
	37,613
	7,522,600



	Combat
	15,500
	7,750,000
	7,099
	3,549,500



	Drinking water
	2,687
	1,262,890
	2,687
	1,262,890



	Mountain, 3-seat
	1,000
	300,000
	1,000
	300,000



	Sprinkling
	1,056
	496,320
	1,056
	496,320



	Bottom, dump
	436
	71,940
	255
	42,075



	Milk
	4
	1,400
	4
	1,400



	Buckboard
	1,859
	232,375
	1,155
	144,375



	Total
	128,959
	31,941,175
	55,188
	14,722,810



	Carts.
	
	
	
	



	Drinking water
	22,000
	6,050,000
	14,729
	4,050,475



	Ration
	15,000
	1,875,000
	10,185
	1,273,125



	Medical
	5,500
	819,500
	2,350
	350,150



	Hand
	7,309
	211,961
	4,607
	133,003



	Dump
	1,183
	118,300
	1,037
	103,700



	Sanitary
	1,009
	201,800
	811
	162,200



	Veterinary ambulance
	80
	20,000
	80
	20,000



	Disinfecting spray
	37
	10,175
	37
	10,175



	Total
	52,118
	9,306,736
	33,836
	6,103,428



	Grand total
	
	41,247,911
	
	20,826,238






В этой таблице показано общее количество гужевых транспортных средств, отправленных за океан во время войны, а также стоимость этих поставок и цены за единицу продукции.




Horse-drawn vehicles.


	Article.
	Unit.
	Number.
	Items shipped.



	Unit value.
	Total value.



	Ambulances
	Each
	507
	$350
	$177,450



	Escort wagons
	do.
	15,979
	230
	3,675,170



	Combat wagons
	do.
	2,672
	500
	1,336,000



	Spring wagons
	do.
	147
	235
	34,545



	Water carts
	do.
	5,314
	275
	1,461,350



	Ration carts
	do.
	3,231
	125
	403,875



	Medical carts
	do.
	1,068
	149
	159,132



	Total
	
	
	
	7,247,522










ГЛАВА V. МЕДИЦИНСКОЕ И СТОМАТОЛОГИЧЕСКОЕ СНАБЖЕНИЕ.


Чтобы не сложилось впечатления, что американская армия в вопросах обеспечения госпиталей и хирургических материалов зависела от частных пожертвований, следует отметить, что в период с 6 апреля 1917 года по 11 ноября 1918 года правительство заключило контракты на поставку медицинского имущества на сумму 424 761 031 доллар. После подписания перемирия контракты на сумму 56 000 000 долларов были аннулированы. Оставшиеся примерно 370 000 000 долларов представляют собой расходы Соединенных Штатов на медикаменты, хирургические инструменты и перевязочные материалы, санитарные автомобили, госпитальную мебель, оборудование и расходные материалы, а также стоматологическое и ветеринарное снабжение для нужд войны.

Это значительно превышает сумму, пожертвованную американским народом Американскому Красному Кресту, значительная часть средств которого пошла на помощь гражданскому населению в Европе, или любой другой благотворительной организации военного времени. Таким образом, видно, что правительство, располагавшее миллиардами долларов, вполне могло позволить себе несколько сотен миллионов, необходимых для обеспечения американских солдат, нуждавшихся в этом, наилучшим госпитальным обслуживанием. Оно принимало подобные дары, начиная от марлевых бинтов и заканчивая полностью укомплектованными санитарными автомобилями, как подношения от людей, чьи сердца были переполнены любовью и благодарностью к американским солдатам, и которые таким образом выражали свою заботу; однако правительство ни в коем случае не зависело от этих пожертвований.

До 1914 года четыре пятых всех хирургических инструментов, использовавшихся в Соединенных Штатах, импортировались из Германии. Эта страна также практически зависела от Германии в отношении многих важнейших медикаментов, включая соли калия и такие препараты, как дигиталин, сальварсан, атропин и т. д. Хотя в течение месяцев между началом Великой войны и датой нашего вступления в нее мы в некотором роде развивали в Соединенных Штатах альтернативные источники снабжения этими незаменимыми товарами, создание огромной армии и план по отправке этой армии на кровавые поля сражений во Франции породили в Америке спрос на медикаменты и хирургические инструменты, превосходящий все, что когда-либо было известно в Соединенных Штатах. Тем не менее, благодаря сотрудничеству производителей и офицеров главного закупочного управления Медицинского департамента, которое 15 ноября 1918 года было включено в состав управления директора по закупкам и хранению, удалось обеспечить достаточное количество поставок не только медикаментов, но и хирургических инструментов.



Особенно примечательным стало развитие производства медикаментов для нужд войск в полевых условиях. Важный препарат сальварсан, используемый при лечении сифилиса, имел запатентованную формулу и ранее поставлялся единственным немецким производителем. В нашей стране мы начали производить арсфенамин в качестве заменителя, постепенно увеличивая объемы поставок и постоянно совершенствуя препарат, пока, наконец, его токсичность не была снижена настолько, что он сравнялся с немецким продуктом или даже превзошел его.

Производственные мощности американских фармацевтических компаний были задействованы по максимуму для снабжения армии. Например, в течение 1918 года было произведено в общей сложности 46 000 000 таблеток хинина, в то время как за тот же период было изготовлено 172 000 000 таблеток аспирина, 835 000 фунтов каломельной мази, 45 000 000 йодных тампонов, 10 250 000 жестяных коробок с присыпкой для ног и 300 000 000 тюбиков йод-калия. Все остальные виды медикаментов, антисептиков и дезинфицирующих средств, требуемых Медицинскому департаменту, были увеличены пропорционально. Это производство не только создало нагрузку на мощности производителей химикатов и лекарств, но и потребовало от производителей стеклянной посуды необходимых бутылок и тюбиков для надлежащей упаковки этих медикаментов. И здесь потребовались усилия, предполагавшие тесное сотрудничество между промышленностью и Медицинским департаментом для удовлетворения спроса.

Когда стало очевидно, что объявление войны Германии неизбежно, Медицинский департамент приступил к анализу ресурсов страны в области медицинского снабжения. Эти ресурсы были в значительной степени ограничены. Страны Антанты предъявляли тяжелые и постоянные требования на эти материалы, настолько, что даже мобилизация такого относительно небольшого количества войск, которые были сосредоточены вдоль мексиканской границы, создала серьезную нагрузку на мощности страны по медицинскому снабжению.

Совет национальной обороны с самого начала занялся проблемой медицинского снабжения. Различные производители направили своих представителей для консультаций с главным хирургом, были сформированы комитеты по хирургическим инструментам, перевязочным материалам, медикаментам и другим важным видам снабжения. Эти комитеты распределили между различными производителями первые экстренные заказы на данные материалы. В результате базовые госпитали в 32 мобилизационных лагерях в 1917 году были укомплектованы в удивительно короткие сроки. Нью-Йоркскому складу медицинского снабжения, который тогда был крупнейшим закупочным агентом, было поручено поставить по 500 госпитальных коек в 22 лагеря. Эта работа была выполнена настолько быстро, что в некоторых случаях поставки приходилось задерживать в ожидании завершения строительства госпитальных зданий.

Пожалуй, самой сложной задачей было определить, какие количества медицинских материалов потребуются на определенный период. Сравнительно просто оценить количество одежды, необходимой для определенного числа военнослужащих, или рассчитать, какое продовольствие им потребуется; но невозможно предсказать количество людей, которые заболеют в конкретном лагере в указанное время, равно как невозможно предвидеть характер заболеваний или травм. Эпидемия кори или свинки требует иного лечения, чем эпидемия гриппа, и делает необходимым использование другого ассортимента медицинских материалов. Основой наших графиков потребностей послужили сводные ведомости фактически использованных в прошлом материалов.

В конечном итоге была разработана система снабжения, основанная на первоначальных потребностях подразделения численностью 25 000 человек в составе Экспедиционных сил и автоматическом пополнении этого оснащения. В этой системе использовались знания и опыт, полученные британскими и французскими медицинскими силами за почти три года войны до вступления в нее Америки.

Следующая ведомость расчетных расходов на 1920 финансовый год иллюстрирует разницу в медицинских потребностях армии численностью 500 000 человек в мирное время и армии численностью 5 000 000 человек в такой войне, как недавняя:





	
	Peace—500,000 men.
	War—5,000,000 men.



	Surgical dressings
	$3,059,525
	$121,230,924



	Textiles, hospital supplies
	880,124
	70,682,673



	Miscellaneous hospital supplies
	230,477
	12,626,848



	Medicines, etc
	1,969,901
	18,431,614



	Hospital furniture and equipment
	500,000
	16,600,184



	Surgical instruments
	200,000
	34,727,863



	Dental instruments, equipment, and supplies
	150,000
	6,256,482



	X-ray, equipment, and supplies
	200,000
	5,004,900



	Field supplies
	300,000
	3,604,695



	Veterinary
	701,692
	6,656,894



	Laboratory
	852,673
	7,858,004



	Stationery
	159,183
	2,228,634



	Total
	9,203,575
	305,909,715




Гражданские эксперты в различных областях медицинского снабжения были привлечены в организацию для обеспечения широкого спектра специализированных знаний, необходимых для такой универсальной закупочной программы, которую собирался проводить Медицинский департамент. До войны закупки армией инструментов для челюстно-лицевой и нейрохирургии, ортопедических материалов, наборов Дакина и другой специальной аппаратуры были практически ничтожны. В период войны эти закупки исчислялись миллионами долларов. Легко понять, что закупочное управление должно было обладать более чем поверхностным пониманием закупаемых материалов.

Заказы обычно направлялись участникам торгов, предложившим самую низкую цену, при этом в Вашингтоне проводилась тщательная проверка всех цен, указанных в контрактах. Инспекция материалов была важным этапом работы. Эта инспекция осуществлялась через Нью-Йоркский склад медицинского снабжения, который привлекал в качестве помощников Совет таможенных оценщиков Соединенных Штатов в Нью-Йорке. Этот корпус специалистов имел многолетний опыт инспектирования и определения стоимости хирургических материалов, поскольку большинство этих материалов в прошлом поступало через таможню из зарубежных стран. Инспекция медикаментов проводилась лабораториями Медицинского департамента, Армейской медицинской школой и Бюро стандартов, которое оказало ценную помощь в изучении и тестировании образцов. Кроме того, Медицинский департамент содержал корпус инспекторов, которые ездили с одного завода на другой, поддерживая тесную связь с ходом работ, помогая в закупке сырья и ускоряя поставки.

Медицинское снабжение было разделено на следующие категории:

	(a) Госпитальное оборудование, такое как кровати, прикроватные тумбочки, эмалированная посуда и т. д.

	(b) Хирургические перевязочные материалы.

	(c) Хирургические инструменты.

	(d) Медикаменты, антисептики и дезинфицирующие средства.

	(e) Полевое снабжение (ящики и комплекты для длительной полевой службы).

	(f) Стоматологическое снабжение.

	(g) Ветеринарное снабжение.

	(h) Лабораторное снабжение.

	(i) Снабжение для санитарных автомобилей.

	(j) Рентгенологическое снабжение.



Нью-Йоркскому складу было поручено закупать разнообразное госпитальное оборудование, а также стоматологическое и рентгенологическое снабжение. Сент-Луисский склад закупал ветеринарное снабжение, а полевой склад медицинского снабжения в Вашингтоне закупал лабораторное и полевое снабжение. Склад снабжения санитарных автомобилей, созданный в Луисвилле, штат Кентукки, закупал санитарные автомобили и запасные части к ним. Осознавая необходимость определенной координации в тех случаях, когда речь шла о закупке конфликтующих позиций различными складами, в Вашингтоне было организовано главное закупочное управление Медицинского департамента. Это закупочное управление закупало все хирургические перевязочные материалы, хирургические инструменты и медикаменты, а также те предметы, которые использовались в полевых, гарнизонных, ветеринарных и стоматологических пунктах.

В связи с производством хирургических инструментов в этой стране Медицинскому департаменту пришлось обучать производству этих инструментов некоторые предприятия, которые занимались выпуском аналогичных устройств. Люди, искушенные в производстве инструментов и имеющие многолетний опыт, направлялись на эти заводы, чтобы совместно с тамошними коллективами разработать удовлетворительные технологические процессы. Необходимо было набрать инструментальщиков, ювелиров и производителей столовых приборов, чтобы создать достаточный запас кованых и готовых инструментов.

Хирургические иглы, например, никогда не производились в этой стране, а все они получались из Англии. В качестве военной меры британское правительство внесло этот товар в свой список ограниченного экспорта. После долгих и упорных усилий главное закупочное управление с замечательным успехом развило американские источники снабжения иглами.

За один месяц мы отправили во Францию 65 тонн хирургических инструментов. Некоторые из основных инструментов, объемы закупок и уплаченные цены были следующими:



	
	Average cost, each.



	1,301,476 hæmostatic forceps
	$1.04



	284,600 tissue forceps
	.59



	348,500 minor operating knives
	.57



	225,000 probes
	.047



	309,548 surgical scissors
	.741



	2,102 general operating cases
	159.55



	3,400 small operating cases
	45.30



	10,000 instrument cases for officers' belts
	5.28



	300,000 enlisted men's belt cases
	1.35




Каждый общий операционный набор содержит более 50 инструментов, а малый операционный набор — более 30 инструментов, и только в этих двух позициях содержится более 207 000 поковок, практически все из которых выполнены вручную.

Количество хирургических перевязочных материалов, используемых в мирное время, было относительно небольшим, поэтому источники снабжения этим материалом пришлось увеличить колоссально. Для этого правительство обратилось к индустрии хлопчатобумажных изделий и побудило такие предприятия, как производители штор, женских блузок и бельевых тканей, изготавливать бинты для хирургических нужд. Правительство получало сырье — суровую марлю — и передавало ее различным производителям для отбеливания, нарезки, стерилизации и упаковки в необходимые картонные коробки.

Среди прочих позиций за последний год войны было закуплено в общей сложности 12 000 000 индивидуальных перевязочных пакетов, 795 000 коробок марлевых бинтов, 574 400 000 ярдов бинтов, 10 000 000 пакетов первой помощи и 108 000 000 ярдов марли. За тот же период было также закуплено в общей сложности 3 814 000 фунтов гигроскопической ваты.

Среди прочих полученных предметов было около 1 600 000 одеял, 258 000 носилок и более 1 000 000 клинических термометров. Темпы выпуска клинических термометров были не такими, как считал необходимым Медицинский департамент, и в результате большое количество термометров было получено по принудительным заказам.

Самый напряженный период закупок во время войны пришелся на время с 1 июля по 30 ноября 1918 года. Материалы, закупленные или заказанные в этот период, с указанием их стоимости, были следующими:



	Medicines, antiseptics, and disinfectants
	$19,728,715



	Hospital furniture and equipment
	8,220,297



	Hospital supplies, textiles
	69,321,787



	Hospital supplies, miscellaneous
	1,808,465



	Surgical instruments
	$6,576,238



	Surgical dressings
	75,762,383



	X-ray equipment and supplies
	2,466,089



	Dental equipment and supplies
	4,932,178



	Laboratory equipment and supplies
	2,301,683



	Veterinary equipment and supplies
	3,258,119



	Motor ambulances and supplies
	25,625,000




Интересно отметить, что закупки, сделанные во Франции для Медицинского департамента, состояли в основном из крупных и громоздких предметов, главным образом госпитальной мебели и оборудования, которые в случае транспортировки из Соединенных Штатов потребовали бы использования значительного объема ценного грузового пространства. Зарубежные закупки производились прежде всего для экономии места на судах, а не из-за какой-либо нехватки или неспособности функционировать в этой стране.

Хотя Америка славится во всем мире своими стоматологами и стоматологией, участие этой страны в войне создало спрос на стоматологические материалы, который американские производственные мощности, существовавшие в 1917 году, были не в состоянии удовлетворить. По этой причине необходимо было расширить производственные мощности. Производители в этой отрасли справились с задачей, и в результате правительство смогло поставить Американским экспедиционным силам из Соединенных Штатов все необходимые стоматологические материалы, причем единственными закупками, сделанными во Франции, были закупки чрезвычайно громоздкой аппаратуры.

Общая сумма, выделенная на стоматологическое снабжение для армии численностью 5 000 000 человек в 1919 году, составила 6 256 482 доллара. За пять месяцев с 1 июля по 30 ноября 1918 года стоматологические закупки составили примерно 5 000 000 долларов.

Шесть основных стоматологических позиций, закупленных Медицинским департаментом, а также количество и стоимость каждой из них были следующими:





	Items.
	Quantity.
	Cost, each.



	Tooth-extracting forceps
	47,319
	$2.86



	Dental Chairs:
	
	



	Hospital Equipment
	1,112
	167.06



	Portable
	3,200
	49.00



	Lathes:
	
	



	Unique
	110
	10.00



	Electric
	70
	43.96



	Fountain cuspidors
	1,253
	32.51



	Burs
	3,836,776
	.081



	Engines:
	
	



	Portable
	1,790
	63.00



	Electric
	814
	122.80










ГЛАВА VI. УТИЛИЗАЦИЯ.


Статистические таблицы часто бывают утомительными вещами; но в анналах Военного министерства, как часть летописи американской армии в Великой войне, есть статистическая таблица, которая изобилует человеческим интересом. Это таблица, которая отражает деятельность по утилизации в армии, как внутри страны, так и за рубежом.

Пока война не пришла в Америку и не принесла нам необходимость быть предусмотрительными, бережливость и экономию нельзя было назвать характерными американскими качествами. Как добродетели в отдельном человеке, мы были склонны презирать их. «Париж может прожить на то, что выбрасывает Нью-Йорк», — гласит старая поговорка. Для бережливого человека мы придумывали обидные прозвища. Такие названия и фразы были лишь поверхностными проявлениями национальной склонности к расточительству.

Но война пришла, чтобы положить конец расточительству и поднять бережливость высоко в глазах Америки. Отчасти из-за растущих цен на продовольствие и одежду, а отчасти из-за хорошо организованной и хорошо проводимой пропаганды со стороны различных правительственных агентств, главными из которых были Продовольственная администрация Соединенных Штатов, а также организации по продаже облигаций «Либерти» и военных сберегательных марок Министерства финансов, Америка начала практиковать экономию в использовании материалов.

Сколько заслуг в этих переменах можно приписать самому правительству, мы, возможно, никогда не узнаем; но можно сказать следующее: призывая людей экономить материалы в своих домах, правительство не допускало, как это было в предыдущих войнах, традиционного расточительства военных кампаний. Правительство следовало тому, что проповедовало. Оно навело порядок в собственном хозяйстве и использовало каждый клочок полезного материала. Оно чинило обувь и одежду армии; оно штопало носки; оно приводило в порядок жестяные банки; оно ограничивало отходы в столовых за счет экономии и извлекало ценные компоненты из пищевых отходов на перерабатывающих заводах; оно собирало утиль; оно вычищало конюшни и вывозило навоз на поля, а затем получало урожаи благодаря повышенному плодородию почвы. Все эти начинания в области сохранения и восстановления были известны в армии просто как «утилизация»; что, в конце концов, было не чем иным, как научным подходом, который армия уделяла «мелочам» военного быта — это была домашняя экономия в масштабах семьи из 3 500 000 членов.

Цифры армейской бережливости весьма впечатляющи. Цифры нашей военной утилизации следующие:








Financial summary of the activities of the salvage service in France for 1918.


	Depots and shops.
	Kitchen economics branch.



	Month.
	Value of output.
	Month.
	Recoveries.



	January
	No record.
	May
	$1,350.65



	February
	No record.
	June
	17,881.03



	March
	$850,000.00
	July
	74,167.31



	April
	900,000.00
	August
	23,581.20



	May
	1,500,000.00
	September
	35,677.03



	June
	2,000,000.00
	October
	109,013.84



	July
	3,500,000.00
	November
	120,158.63



	August
	5,500,000.00
	December
	92,685.43



	September
	7,251,512.40
	Total
	474,515.12



	October
	8,007,980.39
	
	



	November
	8,072,042.08
	
	



	December
	9,436,839.14
	
	



	Total
	47,018,374.01
	
	





Battle-field recoveries.


	October
	$8,000,000.00



	November
	4,000,000.00



	December
	3,100,000.00



	Total
	15,100,000.00





Capitulation of salvage activities in France for year 1918.


	Value of output, depots and shops
	$47,018,374.01



	Battle-field recoveries
	15,100,000.00



	Kitchen economies
	474,515.12



	Waste sales
	39,680.23



	Rubber salvaged, 1,591,585 pounds, at estimated value of 10 cents per pound
	159,156.50



	Wool cloth shipped to British, 359,920 pounds, at estimated value of 20 cents per pound
	71,984.00



	Lumber salvaged, 1,737,940 board feet
	69,025.20



	Total
	62,932,735.06







Financial summary of the activities of the salvage service in the United State from Apr. 1
to Dec. 31, 1918.


	Activity.
	Total articles.
	Estimated cost of service.
	Estimated value reclaimed articles.
	Estimated net saving.



	Clothing, shoe, and hat repair
	12,635,458
	$7,103,940.00
	$37,632,158.05
	$30,528,218.05



	Cot repair
	486,892
	779,027.20
	1,752,811.20
	973,784.00



	Canvas repair
	122,480
	611,900.00
	3,023,418.79
	2,411,518.79



	Total
	
	
	
	33,913,520.84



	Dry-cleaning operations
	4,686,415
	2,247,292.52
	
	[35]166,233.29



	Government laundry operations
	72,263,964
	1,888,823.93
	[36]3,115,847.31
	1,227,023.38



	Grand total
	
	
	
	35,306,777.51



	DISPOSITION OF WASTE MATERIAL.



	Estimated value of material turned over to organisations
	941,709.00



	Cash sales:
	



	Scrap material from June 1 to Dec. 31 
	$1,194,395.01
	



	Garbage, May 1 to Dec 31 
	414,832.60
	



	Dead animals, May 1 to Dec. 31 
	7,043.91
	



	Manure, May 1 to Dec. 31 
	225,227.29
	



	Condemned hay, straw, etc., May 1 to Dec. 31
	50,158.92
	



	Total
	1,891,657.73



	Farm products invoiced to quartermaster, May 1 to Dec. 31
	107,271.79



	Estimated net saving to Government
	38,247,416.03





[35] По статьям, подвергшимся химической чистке в государственных мастерских.



[36] Поступления и операционные кредиты.




Консолидация этих цифр показывает, что общая сумма, возвращенная правительству в денежном выражении за счет сбережений службы утилизации армии за один только 1918 календарный год, составила 101 180 151 доллар. С этой цифрой можно провести некоторые интересные сравнения.

В 1912 году на покрытие всех расходов американской регулярной армии Конгресс ассигновал 99 676 767,43 доллара; в 1913 году ассигнования составили 100 292 855,04 доллара. Утилизация, восстановление материалов, которые когда-то выбрасывались, и их повторное использование позволили в 1918 году сэкономить достаточно средств, чтобы содержать весь военный аппарат в 1912 или 1913 годах.

Но есть и более поразительное сравнение. В течение 1898 финансового года — года испано-американской войны — все ассигнования на содержание армии составили 70 394 739,96 доллара. Утилизация в 1918 году сэкономила на 30 000 000 долларов больше, чем было ассигновано на ведение испано-американской войны к 1 июля 1898 года, к каковой дате боевые действия были почти закончены.

Возьмите стоимость обмундирования армии, собранной для борьбы с Испанией, и добавьте к ней ассигнования на обмундирование армии и оснащение ее обувью, кожаными и резиновыми изделиями, а также текстильным снаряжением за 1913, 1914, 1915, 1916 и 1917 годы, и вы получите общие государственные расходы в размере 100 050 271,65 доллара. Сбережения от утилизации в 1918 году могли бы покрыть всю эту стоимость, при этом осталось бы еще 1 129 880 долларов.

Расходы на обмундирование и снаряжение армии за год, закончившийся 30 июня 1917 года, когда война с Германией уже началась, составили 20 280 000 долларов. Утилизация только в Соединенных Штатах в 1918 году сэкономила правительству на 17 967 416 долларов больше, чем эта сумма ассигнований.

Мероприятия по утилизации самым тесным образом затрагивали каждого солдата в армии. Эта служба, которая учила экономии в использовании материалов, могла с одинаковой легкостью управлять прачечной или химчисткой, или вести фермерское хозяйство, или выгодно продавать утиль, или возвращать товары, которые не соответствовали спецификациям, и получать за них возмещение.

Где бы эксперты службы ни видели утечку, через которую могли уходить государственные деньги, они ее перекрывали. Будучи новшеством в войне, какой мы ее знали, она должна была пробивать себе путь сквозь предрассудки в самом начале, но она превратила то, что раньше было отходами и пассивом, в огромный актив. И все же, когда наступило перемирие, утилизация только начала демонстрировать свои возможности. Она лишь поцарапала поверхность, но открыла безграничные поля для использования изношенных или непригодных продуктов или побочных продуктов войны. Она сэкономила тысячи тонн грузового пространства при транспортировке снабжения Американским экспедиционным силам за счет повторного использования во Франции того, что в противном случае пришлось бы заменять новым; она сэкономила этот тоннаж в то время, когда каждая сэкономленная тонна имела большое значение. В этом, а также в экономии материалов в то время, когда все сырьевые ресурсы земли едва ли могли удовлетворить ненасытные требования Молоха, ценность утилизации едва ли можно измерить денежными показателями ее отчетов.



УТИЛИЗАЦИЯ В СОЕДИНЕННЫХ ШТАТАХ.

Военная утилизация в Соединенных Штатах началась 5 октября 1917 года, когда в интендантском департаменте был создан отдел консервации. Он начал работу с исполнительным штатом из двух офицеров и одного стенографиста. Когда около 13 месяцев спустя было подписано перемирие, служба утилизации только в Соединенных Штатах насчитывала около 500 офицеров, 20 000 рядовых и 2 000 гражданских служащих.

За этот период метод обеспечения американского солдата одеждой и питанием был революционизирован. Старый способ заключался в том, чтобы выдать солдату форму и возложить на него ответственность за ее ремонт и чистку. Он владел своей формой и должен был содержать ее в хорошем состоянии за свой счет из 15 долларов в месяц, которые платило ему правительство. Новый способ заключался в том, что правительство само сохраняло право собственности на форму и ремонтировало и чистило ее за государственный счет. Солдат должен был платить только за услуги прачечной по единому тарифу в 1 доллар в месяц, что намного меньше того, что ему пришлось бы платить по коммерческим расценкам.

Раньше солдат должен был сам чинить свою обувь. Солдаты предпочитают отремонтированную обувь новой для полевой службы, потому что первая уже разношена и удобна. После создания службы утилизации правительство сохранило право собственности на армейские ботинки и ремонтировало их за государственный счет.

Когда-то армия редко проводила распродажи ящиков и тары, в которых упаковывалось снабжение. Служба утилизации взяла на себя такие продажи, тем самым принося армии значительный доход.

Но в этих и подобных мерах экономии важным было не столько сохранение денег, сколько сохранение материалов в то время, когда запасы всех материалов едва ли соответствовали военным потребностям. Когда наши войска впервые прибыли во Францию, офицеры были удивлены тем значением, которое британская и французская армии придавали операциям по утилизации. Вскоре они узнали, что утилизация подчеркивалась потому, что она поставляла материалы, которые были в дефиците. Глицерин, компонент фугасных снарядов, стал настолько дефицитным, что британское Министерство вооружений платило за него до 1250 долларов за тонну. Британская армия перегоняла свои пищевые отходы и получала в результате глицерин по цене 250 долларов за тонну. Это была финансовая экономия в 1000 долларов за тонну; но, что более важно, это обеспечивало глицерином в то время, когда деньги не имели значения. Британское Министерство вооружений получало глицерин, что означало взрывчатку для использования против немцев, а это было главным.

Британцы настолько ценили важность утилизации, что одним из офицеров, направленных с британской миссией в Соединенные Штаты в начале войны, был эксперт по утилизации, включенный в состав миссии для того, чтобы мы могли как можно раньше воспользоваться британским опытом в этой работе.

Хотя служба утилизации Америки была санкционирована осенью 1917 года, только когда зима сменялась весной 1918 года, служба стала работающей организацией, полностью наделенной полномочиями. Следовательно, ее послужной список был сформирован в течение 9 или 10 месяцев. Цели и идеалы службы были воплощены в ее кодексе, известном как специальные правила № 77, провозглашающие правила и положения по сохранению и восстановлению армейского снабжения и материалов. Основные положения этих правил были следующими:

	(a) Ремонт одежды и снаряжения.

	(b) Стирка и химическая чистка одежды и снаряжения.

	(c) Контроль контрактов на обновление одежды и снаряжения.

	(d) Освоение сельскохозяйственных, минеральных и лесных земель в интересах армии.

	(e) Организация, дисциплина и обучение людей специальных подразделений, рот, батальонов и полков для работ по утилизации.



Эти правила также —

	(a) Создавали роты утилизации по 7 офицеров и 588 рядовых в каждой, исходя из численности лагеря в 27 000 военнослужащих, где существуют все службы утилизации.

	(b) Предусматривали методы приема и распределения одежды и снаряжения, сданных на обновление.

	(c) Предусматривали методы сохранения продовольствия и сокращения отходов посредством систематического контроля за утилизацией пищевых отходов.

	(d) Устанавливали ответственность организации в связи с работами по утилизации.

	(e) Предусматривали четкие правила и инструкции, которым должны следовать командиры организаций и их подчиненные при уходе за одеждой и снаряжением, чтобы расходы на содержание могли быть сведены к минимуму, а полезность сохранена в максимальной степени, совместимой со здоровьем и благополучием войск.

	(f) Предусматривали основу для эксплуатации и финансирования лагерных прачечных и химчисток, работающих в связи с базовыми заводами по утилизации.

	(g) Предусматривали единую ежемесячную плату за стирку в размере 1 доллара с каждого рядового в каждом лагере и гарнизоне, где имелась прачечная, управляемая правительством, а также единую плату за услуги, оказываемые офицерам, гражданским лицам, госпиталям и другим лагерным учреждениям.



Таким образом, можно увидеть, что специальные правила № 77 были не только уставом для службы утилизации, но и кодексом поведения в вопросах экономии и бережливости для солдата американской армии. Хотя правила стали официальными только в середине лета 1918 года, они оказали глубокое влияние за те несколько месяцев, что оставались до окончания боевых действий в Европе.

До 1 июля 1918 года все отчеты о сборе пищевых отходов и т. д. в военных лагерях в этой стране указывали на то, что американский солдат во время обучения выбрасывал в среднем 2 фунта продовольствия в день. Это не было чрезмерным, если судить по гражданским стандартам, поскольку в наших крупных городах, значительная часть населения которых питается далеко не так хорошо, как солдаты в лагерях, пищевые отходы почти так же велики. Но лагерные пищевые отходы рассматривались офицерами по утилизации как чрезмерные. Специальные правила № 77 содержали подробные указания по сохранению продовольствия на лагерных кухнях. Результатом этих правил стало то, что за четырехмесячный период, начавшийся 1 июля 1918 года, средние отходы в столовых на человека в лагерях упали до 0,3 фунта в день. Поскольку в течение этих четырех месяцев средняя численность обучающихся составляла 1 500 000 человек, сокращение отходов составило многие тысячи тонн продовольствия.

Эти правила также устанавливали оборудование для утилизации для нужд армии. Как правило, в каждом лагере была мастерская по ремонту обуви, достаточно большая, чтобы чинить от 400 до 500 пар обуви в день; мастерская по ремонту одежды, достаточно большая, чтобы справляться с повседневной починкой для 30 000 военнослужащих; мастерская по ремонту головных уборов, достаточная по размеру, чтобы восстанавливать головные уборы для 30 000 человек; и другие вспомогательные мастерские.

Но при смене сезонов можно было ожидать исключительно большого притока изношенной одежды, и для обработки этих периодических наплывов одежды были созданы крупные базовые заводы по утилизации в Форт-Сэм-Хьюстоне, штат Техас; Вашингтоне, округ Колумбия; Атланте, штат Джорджия; Нью-Йорке; Филадельфии; Эль-Пасо; и Ньюпорт-Ньюсе, штат Вирджиния; с базовым заводом по восстановлению обуви в Джефферсонвилле, штат Индиана. Меньшие базовые заводы были созданы в Чикаго, Новом Орлеане, Сан-Франциско, а также в дисциплинарных казармах Соединенных Штатов в Форт-Ливенворте, штат Канзас, и на острове Алькатрас, штат Калифорния. Другие базовые заводы для приема, классификации и утилизации отходов были созданы в Нью-Йорке, Филадельфии, Балтиморе, Чикаго, Сент-Луисе, Форт-Сэм-Хьюстоне и Атланте.

Базовый завод по утилизации обуви на складе в Джефферсонвилле был больше, чем просто ремонтная мастерская в общепринятом смысле этого слова, ибо он стал одной из самых совершенных обувных фабрик, которые можно было найти где-либо в стране. Когда этот цех проектировался как завод для обработки излишков изношенной обуви из лагерей и складов, компания United Shoe Machinery Co. согласилась предоставить оборудование, достаточное для ремонта 2000 пар обуви в день, поставляя это оборудование в течение шести месяцев без каких-либо затрат для правительства, за исключением текущего обслуживания и стоимости расходных материалов.

В цехе в Джефферсонвилле обувь проходила через производство от отдела к отделу почти так же, как собираются машины привычным способом массового производства. Поступающая обувь сначала подсчитывалась, а затем сортировалась и классифицировалась следующим образом:


	Класс 1. Не подлежит ремонту.

	Класс 2. Требуются внутренние стельки.

	Класс 3. Обычный ремонт (полуподошвы или полные подошвы, каблуки, заплатки на верхе и другие мелкие ремонтные работы).

	Класс 4. Гражданская обувь.





Обувь, поступавшая на этот завод, была в таком состоянии, что в прежние времена ее просто выбросили бы. Опыт в Джефферсонвилле показал, что 65 из каждых 100 пар, поступающих на фабрику, можно было отремонтировать, причем отремонтировать дешево. В январе 1919 года из 132 112 отсортированных пар обуви 45 000 были в неремонтопригодном состоянии и подлежали списанию. Было 11 475 пар обуви 2-го класса, 74 362 пары 3-го класса и 1175 пар 4-го класса.

Из сортировочного зала обувь поступала в моечное отделение, где ее дезинфицировали и чистили в ванне, содержащей раствор из 40 унций формальдегида и 1 фунта кастильского мыла на каждые 10 галлонов воды. После мытья обувь помещали на роликовые стеллажи, каждый из которых вмещал 24 пары одного размера и полноты. Загруженные стеллажи перевозили в затяжной отдел, где в обувь вставлялись колодки в соответствии с размерами.

Затем машины срезали изношенные части старых каблуков, после чего обувь поступала на верстак для обдирки, где удалялись старые подошвы, а геленочные части срезались для подготовки гладкого стыка для новой полуподошвы. Следующим процессом была пристрочка рантов. Ранты подготавливались, а гудронированный войлок приклеивался к старой внутренней стельке, чтобы заполнить неровности и предотвратить скрип. Следующей операцией было наложение полуподошвы на слой резинового клея. Другая машина грубо обрезала подошвы по форме обуви.

Затем обувь попадала на швейные машины, где пришивались подошвы, а затем на разравнивающие машины, которые разглаживали складки внутренних стелек. Следующий шаг приводил их к каблучным машинам, где готовые каблуки прикреплялись одним движением. Затем следовало оборудование для прибивки подошв и каблуков, а затем обрезная машина для сглаживания работы. Финальной механической операцией была обработка на чистильных и отделочных машинах. Тем временем, если обувь нуждалась в заплатках на верхе, эта работа выполнялась женщинами на швейных машинах.

Последним процессом было нанесение на полевой ботинок тщательного слоя водонепроницаемого даббина. На рыжие ботинки наносился хороший крем. В каждый ботинок вставлялась стелька из расщепленной кожи для обеспечения идеальной гладкости дна. К каждой паре ботинок привязывалась пара шнурков, после чего ботинки упаковывались в коробки по 24 пары и сдавались на армейские склады.

За семь месяцев работы мастерская в Джефферсонвилле отремонтировала 222 135 пар обуви. Было обнаружено, что тысячи пар обуви были подобраны неправильно по размеру, будучи слишком короткими. Это подтверждалось тем фактом, что многие ботинки были полностью изношены в носках. Слишком длинный ботинок будет загибаться в носке, в то время как слишком короткий будет сбиваться почти при каждом сделанном шаге.

8 августа 1918 года военный министр санкционировал расходы в размере 5 287 852 долларов на строительство прачечных для обслуживания от 20 000 до 40 000 человек в каждом из 20 лагерей и гарнизонов. Примерно в это же время были санкционированы ремонтные мастерские в каждом из учебных лагерей и специальные химчистки в Атланте, Форт-Сэм-Хьюстоне, Эль-Пасо и на острове Алькатрас. До подписания перемирия многие из этих предприятий уже работали. В дополнение к ним служба утилизации со временем управляла типографиями, мастерскими по ремонту повозок и столярными мастерскими, так что к моменту подписания перемирия почти не было предметов интендантского снабжения, не подлежащих восстановлению отделом утилизации.

Каждая мастерская по ремонту обуви в учебных лагерях имела оборудование, достаточное для ремонта 500 пар обуви в день, используя труд от 40 до 50 человек. Когда мастерские были официально санкционированы, инвентаризация старой обуви армии показала, что в наличии имеется около 1 500 000 пар, нуждающихся в восстановлении. Чтобы помочь лагерным мастерским в этой работе, служба утилизации привлекла к усилиям по восстановлению от 50 до 55 обувных фабрик, эти частные фабрики отремонтировали около 500 000 пар, пока лагерные мастерские не смогли войти в график.

Из-за нехватки льняных ниток было решено использовать гвозди для крепления полуподошв, особенно в ремонтных мастерских во Франции. Было закуплено и отправлено Американским экспедиционным силам более 2500 гвоздезабивных машин. Американские экспедиционные силы приняли английскую систему ротных сапожников и полковых ремонтных мастерских. Во Францию было отправлено более 11 000 комплектов сапожных инструментов. В июле 1918 года Американские экспедиционные силы запросили оборудование для базовой мастерской по ремонту обуви во Франции. Это оборудование было отправлено значительно раньше прекращения военных действий.

Служба содержала корпус гражданских инструкторов, которые ездили из лагеря в лагерь и повышали эффективность армейского сапожного дела. Накопившаяся изношенная обувь в лагерях отправки направлялась различным подрядчикам для ремонта. К ноябрю 1918 года мощности армии по ремонту обуви вышли на полную мощность, в том месяце было отремонтировано 500 000 пар обуви, что представляет собой весь объем ремонта, требуемый для 1 500 000 человек. Все работы по ремонту обуви находились под руководством Филипа Х. Фрэхера, которому помогал Джозеф Каунт из Пасадены, штат Калифорния, вышедший на пенсию производитель обуви с большим опытом работы как в этой стране, так и в Англии.

В своей деятельности по ремонту одежды служба утилизации проводила химическую чистку униформы и шерстяного снаряжения, ремонтировала и обновляла головные уборы, а также восстанавливала верхнюю одежду и нижнее белье.

Впервые в истории химической чистки был разработан метод уничтожения всех живых организмов и значительного количества бактерий — процесс, который, вероятно, окажет длительное влияние на индустрию химической чистки. Спецификации этого процесса стали результатом совместных лабораторных исследований Бюро стандартов, Службы общественного здравоохранения и отдела утилизации. Помимо уничтожения микробов и бактерий, процесс также тщательно очищал одежду. Эксперты из отдела утилизации присутствовали на местах, чтобы следить за тем, чтобы различные подрядчики соблюдали стандартные спецификации. Санкционированные правительственные химчистки, которые должны были стать последним словом в том, какими должны быть такие заведения, не были завершены из-за подписания перемирия. Доктор Гарри Э. Меклинг, врач по образованию и президент компании Swiss Cleaners & Dyers из Луисвилла, штат Кентукки, отвечал за деятельность армии по химической чистке.

В ремонте одежды служба получала большую помощь от Красного Креста. Местные отделения Красного Креста вблизи лагерей работали совместно с офицерами службы утилизации по восстановлению таких предметов одежды, как шерстяные рубашки, нижнее белье, свитеры, шлемы, носки и перчатки.

Базовые заводы по утилизации в Атланте и Форт-Сэм-Хьюстоне достигли высокой степени эффективности в ремонте одежды. Партия за партией отправлялась из таких перегруженных центров, как Ньюпорт-Ньюс и Хобокен, на эти заводы, и в сравнительно короткое время имущество было готово к повторной отправке и выдаче. Капитан Харви А. Розенталь, выпускник первой школы подготовки офицеров, в гражданской жизни занимавшийся швейным бизнесом, отвечал за ремонт одежды.

Во всех лагерях были мастерские по обновлению и ремонту головных уборов. Средняя стоимость ремонта головного убора составляла 35 центов, тогда как самая низкая контрактная цена составляла 65 центов, а качество работы в государственных мастерских было намного лучше, чем у частных подрядчиков.

Следующая таблица дает представление о примерной экономии для правительства в операциях по ремонту головных уборов:





	Place.
	Quantity.
	Cost of repair of each.
	Estimated total cost.



	Government shop
	181,764
	$0.35
	$63,617.00



	Contract
	539,495
	.65
	350,671.00



	
	721,259
	
	414,288.00



	Estimated value of hats made serviceable 
	$1,000,746



	Estimated net saving 
	586,468



	Cost of 721,259 new hats 
	1,334,329




Г-н Э. Лерой Каммингс из компании John B. Stetson Co. из Филадельфии отвечал за деятельность по ремонту головных уборов.

Масштабный ремонт брезентовых материалов был сосредоточен на базовых заводах в Филадельфии, Эль-Пасо, Форт-Сэм-Хьюстоне и Атланте, а в меньшем масштабе — в Джефферсонвилле. Мелкий ремонт проводился в лагерных мастерских, некоторые из которых находились только в стадии строительства, когда было подписано перемирие. Палатки, как правило, восстанавливались в установленном виде. Заплатки на палатки прикреплялись с помощью нитроцеллюлозного клея, лучшего клея для этой цели, который нашла служба утилизации, называемого «ванит». Эксперименты в Бюро химии привели к принятию трех водоотталкивающих составов под названиями «Пресервол», «Канделин» и «Трускон». Эти составы наносились как на установленные палатки, так и на палатки, которые были сняты, с полными и эффективными результатами.

Стирка не была новым видом деятельности для Военного министерства, поскольку к моменту объявления войны правительство уже владело 14 небольшими паровыми прачечными. Позже правительство занялось прачечным бизнесом в масштабах, требуемых большой сетью учебных лагерей, построив лагерные прачечные стоимостью примерно 300 000 долларов каждая. Опытные прачки были поставлены во главе лагерных прачечных. Благодаря сотрудничеству с экспертами правительства по насекомым из Бюро энтомологии были успешно разработаны процессы стирки для дезинфекции всей одежды во время стирки и избавления ее от паразитов без усадки тканей или причинения другого ущерба. Правительственные прачечные во время войны работали 24 часа в сутки с тремя рабочими сменами и чистили в среднем 10 909 850 единиц одежды ежемесячно, с валовой выручкой более 500 000 долларов в месяц, примерно половина из которых составляла прибыль.

Одной из самых интересных особенностей деятельности прачечных была разработка мобильных прачечных для использования за океаном вблизи фронта. Люди для работы на этих установках обучались в специальной школе в Кэмп-Мейгс, округ Колумбия. Каждая мобильная установка требовала экипажа из 37 человек. Солдаты армии прозвали эти специальные войска «воюющими китайцами».

Потребность Американских экспедиционных сил в пунктах помывки и дезинфекции на фронте, чтобы даже войска, участвующие в боях, могли иметь чистую одежду, вызвала к жизни мобильные прачечные. Первое экспериментальное оборудование было спроектировано и построено в начале 1918 года. После этого служба утилизации произвела 50 других, 32 из которых были отправлены во Францию.

Каждая установка состояла из большого парового тягача и четырех прицепов — комплект, который на дороге составлял поезд длиной более 100 футов. Прицепы можно было соединить в полевых условиях, чтобы сформировать здание длиной 30 футов и шириной 28 футов, при этом тягач выступал в качестве силовой установки. На прицепах находились стиральные машины, отжимные машины, сушильные машины, баки для воды и мыла, насос и динамо-машина для обеспечения электрического освещения. Одна из таких установок, работающая 24 часа в сутки, могла стирать одежду для 10 000 человек. Эта установка была спроектирована офицерами отдела утилизации.
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ОДНА ИЗ АРМЕЙСКИХ МОБИЛЬНЫХ ПРАЧЕЧНЫХ.
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ВИД ИЗНУТРИ МОБИЛЬНОЙ ПРАЧЕЧНОЙ.
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УТИЛИЗАЦИЯ АРМЕЙСКИХ ГОЛОВНЫХ УБОРОВ ВО ФРАНЦИИ.

This photo was taken at Tours, France, 1 February, 1918.
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УТИЛИЗАЦИЯ АРМЕЙСКОЙ ОБУВИ ВО ФРАНЦИИ.

Фотография, сделанная в Туре в марте 1918 года, показывающая несколько пар обуви, изношенной солдатами за океаном.






Деятельностью армейских прачечных руководили три нью-йоркских специалиста по прачечному делу: Дж. Э. Дэнн, президент Pilgrim Laundry из Бруклина, и его помощники Уильям Лонгфелдер из H. Kohnstamn & Co. и Э. Д. Триббетт из American Laundry Machinery Co.

Везде, где это было возможно, отходы материалов восстанавливались для использования армией вместо продажи в качестве утиля. Это особенно касалось мешков и мешковины. Сотни тысяч мешков и огромное количество мешковины, предоставленные отделом утилизации, использовались для нужд армии. Без утилизации все это было бы выброшено или продано по ценам утиля. Когда боевые действия закончились, базовый завод по утилизации в Чикаго оснащался для ремонта около 15 000 мешков ежедневно.

Цель разделения пищевых отходов была тройной — сокращение отходов в столовых, увеличение доходов правительства и извлечение содержания глицерина для военных целей. До войны с Германией армейские правила требовали сжигания пищевых отходов в лагерях. Когда были созданы крупные учебные лагеря, правительство в целом приняло политику продажи пищевых отходов подрядчикам, за исключением лагерей Фримонт, Хэнкок, Макклеллан, Севьер и Шелби, где они сжигались. Первоначально контракты заключались на основе расчета на человека, причем контракты действовали несколько месяцев, подобно муниципальным контрактам на вывоз мусора. Позже, однако, была принята политика заключения контрактов только на один месяц, поскольку количество людей в лагерях постоянно увеличивалось, а объем пищевых отходов соответственно рос. По оценкам, это изменение в системе заключения контрактов сэкономило правительству значительно более 400 000 долларов. Цены продажи по контракту варьировались от 1 до 9 центов на человека в месяц, причем последняя цена в большинстве случаев включала навоз из конюшен.

С целью получения глицерина Военное министерство санкционировало строительство 16 заводов по переработке пищевых отходов в крупных центрах концентрации, но фактически был построен только один, в лагере Ли, поскольку позже в результате исследования наших национальных ресурсов было установлено, что количество глицерина, которое можно получить таким образом, не оправдывает затрат денег. Также был оставлен проект создания свиноферм в лагерях после расследования, проведенного службой утилизации, поскольку потребовалось бы 18 месяцев, чтобы окупить инвестиции, а тем временем правительство было бы лишено дохода от продажи пищевых отходов.

Распоряжение отходами материалов находилось под руководством Луиса Биркенштейна из Чикаго, которому помогал Р. Д. Каннингем из Трои, штат Нью-Йорк.

В ответ на настойчивое требование о том, чтобы фермы работали в различных лагерях, отдел утилизации 15 мая 1918 года получил 60 000 долларов из профессионального фонда для обучения солдат и распределил суммы в 15 лагерей.



4 ноября 1918 года Конгресс ассигновал 250 000 долларов на ту же цель, но мало что из этих денег было потрачено. Общая площадь обрабатываемых земель в 1918 году составила 3483 акра, а эквивалентный доход, полученный от лагерных ферм, составил 108 000 долларов. Фермерские работы находились под руководством капитана Генри Г. Парсонса, практичного и научного фермера.

Деятельность по утилизации в целом в Соединенных Штатах находилась под руководством Филипа У. Ренна, который был начальником отдела утилизации в самый активный период его существования.

УТИЛИЗАЦИЯ ВО ФРАНЦИИ.

Утилизация во Франции находилась под руководством главного интенданта Американских экспедиционных сил. Поначалу она предпринималась в незначительных масштабах, но по мере роста численности американской армии утилизация увеличивалась, пока служба утилизации не стала одной из особенностей в полевых условиях, с тысячами мужчин и женщин, работающих в деятельности по утилизации, с заводами по утилизации, филиалами и складами, большими и малыми, спасающими, ремонтирующими, сохраняющими и приводящими в порядок, готовыми к повторной выдаче, материалы всех видов и описаний. Слово «утилизация» стало девизом и гордостью многих организаций на фронте.

В каждой полевой армии был свой главный офицер по утилизации. В каждой дивизии войск имелась своя организация по утилизации под руководством офицера по утилизации. У каждой организации была своя свалка утильсырья, которой она по праву гордилась, и между различными организациями существовал дух дружеского соперничества в том, кто сможет больше сберечь для правительства.

В периоды ожесточенных боев, когда на полях скапливались отходы, регулярным специалистам по утилизации оказывалась различная помощь. В некоторых дивизиях полковые оркестры были назначены выполнять функции аварийных рот по утилизации. Иногда после боя целые батальоны и полки привлекались к расчистке местности, и зафиксирован случай, когда мудрый генерал Американских экспедиционных сил вывел всю свою полевую армию на расчистку для сбора утильсырья на территории, которую она только что отвоевала у противника. Служба утилизации во Франции занималась не только восстановлением имущества интендантской службы, но также собирала и утилизировала все материалы, захваченные у противника, включая артиллерийское вооружение, а также все материалы, брошенные нашими собственными войсками и найденные на полях сражений. Когда войска выдвигались в бой, они брали с собой только то снаряжение, которое могли нести на себе или на скудных транспортных средствах, выделенных для этой цели. Таким образом, они часто оставляли после себя огромное количество своего имущества, включая личный багаж. Подразделения по утилизации проходили по таким районам, посещали каждый постой, собирали все государственное и личное имущество и брали его на хранение. В качестве показателя масштабов этой работы можно привести пример одной свалки утильсырья во Франции площадью 40 акров, где груды материалов были сложены так высоко, как только можно было сбросить товары с грузовиков.

Операции по утилизации во Франции проводились на площади 4000 квадратных миль, а в полевых силах службы утилизации насчитывалось около 4000 человек. Различные склады и мастерские по утилизации во Франции занимали площадь 736 000 квадратных футов, а их персонал на 31 декабря 1918 года составлял 11 632 человека. Даже до войны Интендантский корпус армии был довольно крупной организацией, однако в один момент времени французских женщин и девушек, чинивших одежду для американской армии во Франции, было больше, чем офицеров и рядовых во всей Интендантской службе до войны.

Одежда для американских войск во Франции в основном ремонтировалась в специальных мастерских и на дому у швей в небольших городах и коммунах. В каждом городе была старшая швея, которая распределяла поврежденную одежду после того, как она проходила дезинфекцию и стирку, и вела весь учет. Таких надомных работниц было 880 человек, почти все они были из нуждающихся семей. Лучший результат по штопке носков показала пожилая француженка, бабушка в возрасте более 80 лет.

В Американских экспедиционных силах было выявлено множество солдат, физически непригодных для тяжелой службы на передовой. Им было разрешено работать на различных складах и в мастерских по утилизации, где они обучались профессиям сапожника, шорника, седельника, столяра, маляра, металлиста, портного, прачки, электрика, механика, контролера, складского рабочего и т. д. — профессиям, которыми многие из них планировали заниматься после увольнения с военной службы.

Войска службы утилизации во Франции делились на пять классов: штабные отряды утилизации, складские батальоны, полевые батальоны утилизации, прачечные подразделения, а также подразделения по работе с одеждой и банно-прачечные подразделения. Одно из последних придавалось каждой дивизии для обслуживания полевых бань, дезинсекционных и дезинфекционных установок, приема старой одежды и выдачи новой или восстановленной пригодной к использованию одежды.

Артиллерийское имущество, собранное в полевых условиях в период с 1 января по 31 октября 1918 года, включало 5 000 000 патронов к стрелковому оружию, 71 909 снарядов калибра 75 миллиметров и 16 195 снарядов калибра 155 миллиметров, более 32 000 винтовок и 21 000 пулеметов и автоматических винтовок. Неразорвавшийся снаряд представляет угрозу для жизни, и обязанность уничтожать их в огромных количествах легла на службу утилизации.

Некоторые отряды по утилизации в полевых условиях состояли из людей, которые из-за отсутствия образования или незнания английского языка были неспособны к службе на передовой. В основном они состояли из американских военнослужащих иностранного происхождения.



Дивизионные отряды по утилизации сортировали материалы на свалках у железнодорожных станций для отправки на различные склады. Когда грузовики доставляли припасы на фронт и разгружались, находившиеся там отряды по утилизации снова заполняли их всевозможными материалами, которые были собраны, и грузовики везли свой груз обратно на железнодорожные станции дивизии. Эта странная смесь мусора состояла из всего: от расчески до 77-миллиметрового орудия противника. Чтобы показать, какие предметы собираются в районе, где вела боевые действия армия, ниже приводится список предметов, выбранных наугад из описи партии утильсырья с железнодорожной станции 26-й дивизии от 12 августа 1918 года:

	1,100 pairs of leggins.

	21 пара обуви.

	30 кожаных оружейных чехлов.

	21 сумка с упряжью.

	350 котелков.

	750 банок из-под приправ.

	750 банок из-под бекона.

	150 пакетов первой помощи.

	50 сумок для корма.

	300 кобур для пистолетов.

	1 кузов повозки.

	275 немецких винтовок.

	3 ящика стоек для палаток.

	7 ящиков запчастей для оружия.

	150 винтовочных гранатометов.

	4 немецких пулемета.

	200 немецких фляг.

	6,000 gas masks.

	50 седельных сумок.

	1,400 canteens.

	200 фуражек.

	900 касок.

	1,025 pack carriers.

	750 чехлов для фляг.

	1 повозка.

	76 частей повозок.

	1 зарядный ящик.

	4 продовольственные повозки.

	17 колес для повозок.

	4 ящика артиллерийского имущества (телефоны и т. д.).

	1,400 American canteens.

	400 американских винтовок.

	47 немецких автоматических винтовок.

	75 затворов для оружия.

	100 противогазов.



Отдел кухонной экономики службы утилизации Американских экспедиционных сил при сборе жиров, глицерина и других кухонных побочных продуктов за сентябрь 1918 года сэкономил правительству 57 404,19 доллара. В октябре эта сумма увеличилась до 109 013,84 доллара, а в ноябре — до 120 158,63 доллара. Помимо этой экономии, кухонная утилизация в октябре дала более 25 000 фунтов жира и более 14 000 фунтов смазки для гидроизоляции обуви. Этот отдел службы также занимался распоряжением непригодными пищевыми продуктами, что влекло за собой утилизацию больших количеств муки, сахара, риса и бобов, поврежденных при транспортировке или испорченных из-за воздействия погодных условий, что сделало их непригодными для войск. Такие овощи, как горох и консервированная кукуруза, непригодные для использования, высушивались, измельчались и продавались на корм курам или свиньям, принося значительный доход.

Вопрос стирки для полевых госпиталей, особенно после тяжелых боев, был жизненно важным. В течение декабря 1918 года прачечным отделом службы утилизации было обработано в общей сложности 7 811 566 единиц белья. Сюда входило 3 700 000 единиц только для госпиталей. Американские экспедиционные силы были вынуждены создать три крупные мастерские по ремонту одежды, отправляемой в прачечные.
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ПОЛЕВОЙ КАБЕЛЬ И КАБЕЛЬ ПЕРЕДОВОГО УПРАВЛЕНИЯ, СОБРАННЫЕ В РАЙОНЕ БОЕВЫХ ДЕЙСТВИЙ, ЖИЕВР, ФРАНЦИЯ.
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ЧАСТЬ СКЛАДА ПОД ОТКРЫТЫМ НЕБОМ. НА ПЕРЕДНЕМ ПЛАНЕ — КОЛЫШКИ ДЛЯ ВРЕМЕННЫХ ЛИНИЙ, НА ЗАДНЕМ ПЛАНЕ — КАБЕЛЬНЫЕ КАТУШКИ.
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НЕМЕЦКИЕ ВОЕННОПЛЕННЫЕ, РАБОТАЮЩИЕ НА СЕЛЬСКОХОЗЯЙСТВЕННЫХ ЗЕМЛЯХ.
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100 СОЛДАТ СОБИРАЮТ УРОЖАЙ СТРУЧКОВОЙ ФАСОЛИ НА ФЕРМЕ КЭМП-ГОРДОН БЛИЗ АТЛАНТЫ, ШТАТ ДЖОРДЖИЯ.






Служба утилизации во Франции выполняла особую функцию, являясь хранилищем потерянных вещей. Багажный отдел службы утилизации работал в тесном сотрудничестве с транспортной службой армии, службой железнодорожных перевозок, центральным бюро учета, службой регистрации захоронений, складом личных вещей, французскими железнодорожными чиновниками и другими агентствами, которые могли помочь им найти и обработать весь потерянный багаж для военнослужащих Американских экспедиционных сил или их наследников в Соединенных Штатах.

Садовая служба Американских экспедиционных сил функционировала как отдельное подразделение Интендантского корпуса, но здесь стоит упомянуть о ее работе. Помимо садов при лагерях и госпиталях во Франции, существовала большая центральная ферма в Версале, недалеко от Парижа, где американские офицеры и солдаты собирались для обучения интенсивному земледелию, прежде чем их отправляли на различные станции для руководства садовыми работами. Эта служба состояла исключительно из людей, которые были ранены, отравлены газами или иным образом физически непригодны для службы на фронте. Садовые работы обеспечивали желанные добавки свежих овощей к рациону Американских экспедиционных сил, а также дали многим американцам представление о французских методах интенсивного земледелия.

85 000 немецких касок, использованных в рекламе пятого военного займа американского правительства — займа Победы в апреле 1919 года, — были собраны и отправлены в Соединенные Штаты службой утилизации Американских экспедиционных сил. Фактически, ожидается, что огромные количества снаряжения и лома, собранные службой, будут иметь неоценимую историческую ценность с течением времени. Различные исторические общества и музеи предпринимают шаги для получения коллекций этого военного имущества.

Гражданские лица в Европе сейчас носят обувь, изначально изготовленную для американских войск, позже изношенную ими, а еще позже восстановленную службой утилизации во Франции. Большое количество этой обуви недавно было продано примерно по 4,30 доллара за пару. Поскольку средняя общая стоимость ремонта обуви составляла 1,05 доллара за пару, правительство получило чистую прибыль в размере 3,25 доллара с каждой пары этой обуви.

В связи с сохранением отходов служба утилизации вела значительное производственное предприятие во Франции. Она превращала отходы в большое количество мелких предметов, таких как металлические таблички для могил или личных вещей умерших солдат, листовая жесть (из выброшенных жестяных контейнеров) для обшивки конюшен на ремонтных депо, большие упаковочные мешки, мешки из-под цемента, знаки различия на воротник, дивизионные эмблемы, нарукавные повязки, пилотки, вымпелы, шторы для кабин двигателей и многое другое. Служба брала выброшенные походные шляпы и старую ткань от униформ и шинелей и делала госпитальные тапочки с тканевым верхом и войлочными подошвами.

Такие вещи, как отходы хлопка, макулатура, измельченная веревка, жестяные банки и шерстяное тряпье, собранные во Франции, сохранялись и продавались, но ничего не продавалось, что могло бы быть использовано для ремонтных или производственных целей. Кожаные обрезки использовались для изготовления кожаных ремней или шнурков для обуви, а самые худшие кожаные обрезки сжигались на электростанциях складов утилизации в качестве неплохой замены угля. Старая упряжь, книги, мелкие обрезки, кожаные шайбы и тому подобное, обрезки брезента и мешковины шли к производителям маскировочных сетей. Шерстяное тряпье измельчалось и использовалось повторно для изготовления ткани. Хлопчатобумажное тряпье, слишком плохое для других целей, шло на бумажные фабрики. Резиновый лом становился новым резиновым материалом. Ничто, имеющее ценность, не позволялось выбрасывать.

Склад утилизации в Туре, Франция, только за период с марта по ноябрь 1918 года включительно произвел товаров на сумму 19 383 353,58 доллара при общих затратах 268 955,37 доллара, что принесло правительству чистую прибыль в размере 19 114 398,21 доллара.

Ценность всей этой работы выходила далеко за рамки ценности цифр в долларах и центах, что является единственным конкретным способом ее выражения. Экономия только на сырье, которую она обеспечила, была важным фактором в войне; однако еще большей услугой было производство материалов службой утилизации, особенно артиллерийского имущества, на изготовление которого дома уходило много времени, а после этого требовалась долгая перевозка, чтобы доставить его Американским экспедиционным силам. Некоторые материалы, найденные на поле боя, были дефицитными и труднодоступными, и каждый фунт их, возвращенный в строй, добавлял столько же к мощи американской армии во Франции.







КНИГА VI. СТРОИТЕЛЬНЫЙ ОТДЕЛ.








ГЛАВА I. КАНТОНМЕНТЫ И ЛАГЕРЯ.


Как только Америка договорилась о создании армии путем выборочного призыва, правительство приступило к обеспечению жильем солдат, подлежащих мобилизации для обучения.

Это была задача, грандиозная по своим масштабам, выполненная со скоростью, которая была почти магической. В 16 точках, широко разбросанных по всей стране, эксперт по строительству и инженер-строитель ударили по земле своими могучими жезлами; рабочие засуетились; стаккато мириад молотков и визг пил слились в единый гул индустрии; и 16 новых городов возникли — казалось, почти за одну ночь — построенные из дерева, конечно, необработанного и неокрашенного, это правда, но уютные, прочные и оснащенные всеми необходимыми удобствами, известными жителям современных американских городов.

Соединенные Штаты привыкли измерять другие общественные работы Панамским каналом, который был крупнейшей строительной операцией, когда-либо предпринятой Америкой или любой другой нацией до Великой войны. Стоимость строительства Панамского канала составила примерно 375 000 000 долларов, а работы продолжались в течение 10 лет. 16 кантонментов для Национальной армии и 16 лагерей для Национальной гвардии стоили около семи десятых от стоимости Панамского канала, но они были завершены за более короткое время, чем требуется для постройки обычного пригородного жилого дома.

Военная наука сделала огромные шаги со времени последней великой войны Америки, войны 1861–1865 годов, но ни в чем так, как в вопросах, касающихся комфорта и физического благополучия отдельного солдата. Солдат 1863 года жил в палатке или в случайном укрытии на постое. Когда погода была холодной, он мог попеременно то мерзнуть, то греться у костра, а ночью заворачивался в одеяло и спал на соломенной подстилке.

Его внук-воин, отправившийся в учебный лагерь в 1917 году, нашел жизнь комфортной в добротной казарме, отапливаемой паром или печами. Хороший матрас на гигиеничной металлической кровати манил его ко сну после тяжелого дня тренировок.

Солдат 1861 года мылся где мог и когда мог. Солдат 1917 года ежедневно поддерживал чистоту под душем. Солдат 1861 года утолял жажду из соседних колодцев или ручьев; и болезни, передающиеся через воду, такие как брюшной тиф, собирали жатву жизней. Его преемник пил воду, которая была проверена и отфильтрована, при необходимости стерилизована, и некогда фатальные эпидемии в армиях обходили его кантонмент стороной. Эта вода, кроме того, поступала к нему по трубе под давлением, достаточным, чтобы выбросить струю из сопла прямо над его казармой, что являлось эффективной защитой от пожара, который мог уничтожить его деревянный город.

Солдат Гражданской войны стирал свою одежду в редких случаях, когда у него были и вода, и досуг. Рекрут Национальной армии получал свою форму цвета хаки безупречно чистой из современной прачечной, оснащенной новейшими типами трудосберегающего оборудования. Дед последнего страдал от цинги из-за ограниченности своего рациона. Солдат 1917 года ел нежную говядину и свежие овощи, хранившиеся в холодильниках с аммиачным охлаждением. Боец 1861 года наслаждался кукурузной лепешкой, испеченной в золе; его преемник вкушал белый хлеб, свежий из лагерных печей.

Лагеря 1861 года располагались хаотично; лагеря 1917 года были спланированы экспертами по городскому планированию. Весной солдат 1861 года брел и трудился в грязи; солдат 1917 года ходил по сухим дорожкам или ездил на своем грузовике по мощеным, бетонным или кирпичным лагерным дорогам. Освещением лагерей 1861 года был свет звезд и бивачных костров; казармы 1917 года были построены вдоль улиц, сияющих электрическим светом. Для развлечения у солдат 1861 года были хоры у костра и грубые военные игры, но рядовой Национальной армии имел театр, кино, библиотеку с хорошим чтивом, ИМКА и подобные клубы, гимнастический зал, лагерную лавку, где он мог купить периодические издания, конфеты, фрукты и другие мелкие предметы роскоши.

И так далее можно продолжать контраст. Чудо кантонментов 1917 года заключалось не в том, что благодарная Республика предоставила своим призванным солдатам удобства существования, которыми пользуются все городские общины, а в том, что она предоставила их в столь короткие сроки. Через девяносто дней после того, как первая лопата вонзилась в землю, кантонменты были готовы принять две трети своих людей, в то время как один или два из самых крупных были полностью завершены во всех существенных отношениях.

Дома для Национальной армии и Национальной гвардии возводились со скоростью 2 000 000 долларов в день. Почти невозможно представить эту скорость или осознать подвиг забивания полутора с лишним миллиардов досковых футов пиломатериалов на место примерно за три месяца, или прокладки проводов за это время длиной, достаточной, чтобы дотянуться от Нью-Йорка до Сан-Франциско и обратно, а затем снова на запад до Кливленда, или прибивания достаточного количества водонепроницаемого кровельного картона, чтобы сделать навес для острова Манхэттен, еще один для Атлантик-Сити, с почти квадратной милей остатка.

На работу в кантонментах ушло столько гвоздей и шипов, что это создало реальный дефицит в этой отрасли. Все фабрики в Соединенных Штатах, производящие металлические трубы, не могли выпустить достаточное количество, чтобы удовлетворить потребности систем водоснабжения, канализации и отопления кантонментов, поэтому в большинстве лагерей для водопровода использовались деревянные трубы, изготовленные из клепок.

Что касается одних только пиломатериалов, было подсчитано, что общее количество, заказанное и мобилизованное вашингтонским офисом для 32 лагерей, позволило бы построить дощатый тротуар шириной 12 дюймов и толщиной 1 дюйм до Луны и обратно наполовину. В дополнение к этому огромному количеству пиломатериалов в лагерях и кантонментах было использовано около 100 000 000 квадратных футов стеновых панелей — стеновые панели повсеместно использовались вместо дранки и штукатурки для обшивки и отделки потолков комнат — 12 000 000 квадратных футов оконного стекла и 100 000 000 квадратных футов кровельного материала. 2 000 000 000 восьмидюймовых гвоздей, если их положить в ряд, опоясали бы Землю три с половиной раза. Системы отопления составили бы один паровой радиатор длиной 100 миль, а отопительные котлы были эквивалентны одному котлу диаметром 6 футов и длиной 3 мили.

Скорость потока материалов к армии из 200 000 рабочих на строительстве кантонментов дает представление о скорости, с которой они собирали пиломатериалы и гвозди для постройки казарм. Требовалось 12 тяжелых грузовых поездов в день, по 50 груженых вагонов в каждом, чтобы поддерживать запас древесины и металла под рукой у строителей. Эти строители возводили лагеря со скоростью 30 000 тонн материалов в день. Америка никогда не видела такого прогресса в строительстве.

Мы сравниваем быстрое строительство с ростом грибов, но почти всегда это сравнение используется как гипербола. Некоторые из подвигов строителей кантонментов, однако, на самом деле равнялись росту грибов. Не в одном случае, когда на местах, где на рассвете сверкала роса, к закату, когда строители убирали свои инструменты, стояли крытые и обшитые конструкции, которым требовалось лишь несколько внутренних штрихов, чтобы быть готовыми укрыть 200 человек.

Эффективность на войне — это вопрос командной работы. Каждое жизненно важное звено военной организации должно хорошо выполнять свою часть, если все усилия не должны провалиться. Слабым звеном в цепи могла бы стать строительная организация армии, ибо здесь была чрезвычайная работа в масштабах, выходящих за рамки опыта наших величайших строителей. Америка за свои первые 18 месяцев войны смогла отправить во Францию через 3000 миль опасных вод больше людей, чем Соединенное Королевство за аналогичный период смогло отправить на фронт через 40 миль пролива Ла-Манш. Немалая доля заслуг в этом достижении должна принадлежать строителям кантонментов, которые, несмотря на большие трудности, подготовили жилье для новых армий, когда они были призваны для обучения.

Как только Соединенные Штаты вступили в войну, правительство разослало призыв к техническим экспертам всех видов. В течение четверти века Соединенные Штаты специализировались на технической подготовке своих молодых людей, и теперь, в час нужды, существовала способность вести войну, которая в первый год должна была стать в значительной степени вопросом строительства и производства снаряжения. Произошел удивительный приток этих людей действия, техников, которые строили мосты и небоскребы страны, развивали ее шахты, обеспечивали ее системы водоснабжения, проектировали ее машины, организовывали и командовали ее обученными и необученными рабочими, участвуя в общественных и частных работах любого описания и масштаба.

Армия до 6 апреля 1917 года состояла из относительно незначительной силы людей. Для этой армии строительство казарм и других помещений находилось в руках Генерал-квартирмейстера.

Офицер, отвечавший за Отдел строительства и ремонта Офиса Генерал-квартирмейстера, был освобожден от своих прежних обязанностей и назначен Военным министром руководителем нового и почти полностью независимого отдела, подчиняющегося непосредственно министру, называемого Отделом кантонментов, и отвечающего за обеспечение необходимого строительства и лагерных объектов для Национальной армии и Национальной гвардии. Это было в мае 1917 года, в то время офицерский состав отдела состоял всего из трех человек. Этот шаг был рекомендован Генеральным штабом, действующим в соответствии с советами гражданских экспертов по строительству из Совета национальной обороны.

Год спустя персонал этого отдела вырос до 263 офицеров и 1100 гражданских лиц в Вашингтоне, лучших конструкторов, инженеров, чертежников, менеджеров, агентов по закупкам и других специалистов, которых могло получить правительство; были сотни других офицеров и гражданских экспертов на местах для этой организации; она имела рядовой состав около 16 000 человек и нанимала более 200 000 рабочих и ремесленников; у нее были в работе завершенные и незавершенные объекты на общую сумму 600 000 000 долларов, или почти вдвое больше стоимости канала в Панаме, в то время как будущие работы, которые тогда планировались, а позже были фактически предприняты, составили еще 600 000 000 долларов; теперь она стала Строительным отделом армии, прикрепленным непосредственно к офису Военного министра, отвечающим за все армейское строительство в пределах Соединенных Штатов. Таково было расширение одного из подразделений армии для удовлетворения чрезвычайной ситуации. Строительные операции для армии за рубежом, проводимые в основном силами войск, находились в ведении Инженерного корпуса.

Конгресс принял закон о выборочной службе 18 мая 1917 года. До конца мая военные власти решили вызвать первые призывы Национальной армии 1 сентября. Небольшой Отдел кантонментов, который за неделю после своего рождения вырос до 30 офицеров и многочисленных гражданских экспертов, получил приказ подготовить лагеря — 16 полноценных городов, каждый из которых вмещал 40 000 жителей, и 16 палаточных лагерей со множеством вспомогательных зданий и коммунальных услуг — за 90 дней.

На самом деле время, отведенное на строительство, было намного короче, так как последний участок был утвержден только 6 июля. Примерно через 60 дней, 4 сентября, кантонменты Национальной армии были готовы к приему 430 000 человек, двух третей первого призыва. Хотя некоторые строительные работы, впоследствии санкционированные, были полностью завершены только позже, кантонменты, тем не менее, были во все времена готовы принимать призванных солдат быстрее, чем армия могла их ассимилировать.

Как бы ни был досаден нетерпеливым строительным офицерам интервал между временем, когда были заказаны кантонменты, и днем, когда были утверждены последние участки, это время отнюдь не было потрачено впустую. Нужно было проделать много предварительной работы. Масштаб предстоящей задачи был пугающим. Тем не менее, Отдел кантонментов, почти не имея ничего для начала, не имея даже выбранной земли для одного лагерного участка, должен был спроектировать и принять типы зданий, мобилизовать материалы, стандартизировать все возможное, принять чрезвычайный контракт, который защитил бы правительство от взяточника и спекулянта, найти склады материалов, реквизируя их при необходимости, а также обнаружить производственные предприятия, способные выпускать припасы так быстро, как они были нужны, создать организацию для обработки работы во всех деталях и быть готовыми начать забивать гвозди в день прибытия материалов на объекты. На самом деле у этих офицеров было чуть меньше 20 дней, чтобы совершить этот подвиг.

Однако в нескольких из этих направлений была проведена определенная пионерская работа. Совет национальной обороны имел организацию гражданских экспертов во многих областях, собранных в Вашингтоне для консультирования военных властей. Через свои комитеты совет подготовил форму контракта по плану, который стал известен как «затраты плюс со скользящей шкалой и фиксированным максимальным вознаграждением», который ограничивал подрядчика кантонмента в каждом случае максимальным вознаграждением не более 250 000 долларов, при этом сама армия сохраняла контроль над стоимостью материалов и заработной платой, выплачиваемой рабочим.

Поскольку кантонменты стоили от 8 000 000 до более чем 12 000 000 долларов каждый, среднее вознаграждение подрядчику составляло чуть менее 2,5 процентов, из которых подрядчик должен был оплачивать накладные расходы, такие как расходы на основной офис и тому подобное; так что будет видно, что Соединенные Штаты заключили выгодную сделку со своими строителями кантонментов, несмотря на бездыханную спешку выполнить работу.

Только 1 июня военные власти решили использовать деревянные конструкции для 16 кантонментов Национальной армии и брезентовые палатки для 16 лагерей Национальной гвардии. Согласно первоначальному плану, насколько можно было предвидеть, кантонменты должны были быть постоянными лагерями для приема новых контингентов призывников до тех пор, пока длится война, тогда как после прохождения обучения Национальная гвардия должна была отправиться во Францию и оставить свои американские лагеря пустыми. Деревянная конструкция была намного дороже палаток — как оказалось, 215 долларов на человека первого призыва — но она была постоянной; однажды установленная, она не требовала дальнейших материалов, а по удобству и комфорту, особенно зимой, она была намного лучше палаток.

Тем временем Отдел кантонментов спроектировал типовое здание казармы, 43 фута в ширину и 140 в длину, чтобы вместить 150 человек, или одну роту, какой рота была весной 1917 года. Здесь, при принятии этой модели и общих лагерных планов, в Вашингтоне легко могла возникнуть фатальная нерешительность. И британская, и французская армии на опыте обнаружили, что рота из 250 человек является более удобным размером для траншейной войны, чем меньшая. Был вопрос, будет ли американская армия руководствоваться этим опытом. Генерал Першинг должен был решить этот вопрос, но он прибыл в Европу только 15 июня. Слабый исполнительный контроль в Вашингтоне мог бы оправдать себя ожиданием этого решения, прежде чем начинать на полной скорости строить кантонменты. Те, кто отвечал за программу, взяли на себя ответственность строить казарму на 150 человек, полагаясь на свою способность позже приспособить здания к изменившимся условиям. На самом деле, когда ротное подразделение было увеличено до 250 человек, стало легко разместить две роты в трех казармах, оставив место в двух из них для кухни и столовой. Еще позже Строительный отдел построил казармы поменьше, на 66 человек каждая, обеспечив четыре такие казармы на роту.

До того, как был выбран хотя бы один участок, эксперты в Вашингтоне спроектировали здания и наметили будущие города. Америка, оставив позади декоративные зверства старых викторианских дней, искала красоту; и это стремление породило новую профессию — градостроительство. Градостроители в Строительном отделе сгруппировали 1500 зданий, необходимых для каждого кантонмента, в две типичные планировки, известные как прямолинейная и U-образная. Позже в каждом кантонменте был градостроитель, который адаптировал один или другой из этих планов к топографии своего местного лагеря.

Выбор лагерных участков был в руках советов офицеров, назначенных командующими шести армейских департаментов. В начале мая эти советы отправились на поиски. Затем последовало оживленное торги со стороны американских городов, чтобы обеспечить кантонменты для своих окрестностей. Правительство максимально использовало предложенные стимулы. Город Такома, штат Вашингтон, продал свои муниципальные облигации на сумму 2 000 000 долларов и на вырученные средства купил 61 000 акров на Американском озере и подарил землю армии. Этот участок стал местом Кэмп-Льюиса, самого красивого из всех кантонментов.
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ДЕНЬ РАБОТЫ ПО СТРОИТЕЛЬСТВУ КАЗАРМ.
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КЭМП-ГРАНТ В РОКФОРДЕ, ШТАТ ИЛЛИНОЙС.

Эта фотография, сделанная с воздушных змеев с высоты 1000 футов, показывает типичный кантонмент, шестнадцать из которых были построены для обучения Национальной армии в 1917 году.






Участок для Кэмп-Аптон в Яфанке, Лонг-Айленд, площадью 15 198 акров, был предоставлен правительству в ежегодную аренду по 1 доллару за акр. Сан-Диего, Калифорния, передал 8000 акров в Линда-Виста правительству бесплатно на пять лет. Это стало местом расположения Кэмп-Кирни для Национальной гвардии. Кэмп-Фримонт, еще один учебный центр Национальной гвардии, был разбит на 7203 акрах земли, пожертвованной бесплатно на один год городом Сан-Франциско. Луисвилл предоставил участок Кэмп-Закари-Тейлор для Национальной армии бесплатно на два года. И было множество других подобных стимулов.

Всего кантонменты Национальной армии занимали 167 741 акр, которые правительство получило по средней ежегодной арендной плате в 3,93 доллара за акр после второго года пользования. Лагеря Национальной гвардии занимали 78 639 акров с арендной платой 112 042 доллара на второй год пользования и далее.

Расчистка участков была немалой частью работы по кантонментам. Участок Кэмп-Аптон в Яфанке, Лонг-Айленд, оказался покрыт подлеском, и когда его расчистили, обнаружилось, что там все еще оставались остатки старого леса, и пни были густо разбросаны по всему участку. Их приходилось взрывать или выкорчевывать, прежде чем можно было приступать к строительным работам. Участки по своему характеру варьировались от песчаного суглинка Кэмп-Девенс в Массачусетсе до красной глины Вирджинии и Южной Каролины; от сельскохозяйственных земель Мичигана до прерии, на которой был построен Кэмп-Трэвис, Техас. Некоторые были плоскими; некоторые холмистыми; все они различались по форме и размеру; и планировка лагеря и расположение зданий в каждом случае должны были быть адаптированы к местным условиям строительным квартирмейстером на объекте.

Чтобы дать представление о типичном кантонменте, возьмем в качестве примера Кэмп-Грант в Рокфорде, штат Иллинойс. Он стоил примерно 11 000 000 долларов; он мог вместить 45 000 человек и 12 000 лошадей; количество его зданий составляло 1600. Вода подавалась из шести скважин глубиной 175 футов. Было 38 миль водопровода, а резервуарные баки могли вместить 550 000 галлонов. Его система электрического освещения потребовала использования 1450 миль медного провода, 1200 столбов и 35 000 ламп накаливания.

В период строительства в Кэмп-Грант ежедневно разгружалось 50 вагонов строительных материалов, и в течение нескольких недель ежедневно укладывалось в среднем 500 000 досковых футов пиломатериалов. В графике Кэмп-Грант мы находим такие позиции, как 50 000 000 футов пиломатериалов, 700 тонн гвоздей, 4 000 000 квадратных футов кровельного материала и 3 000 000 квадратных футов стеновых панелей.



Только строитель с надежным финансовым положением мог справиться с таким строительным контрактом. Часто его платежная ведомость и текущие счета за поставки составляли полмиллиона долларов в неделю. Пусть правительство задержит на несколько дней свои платежи ему, и он мог оказаться вынужденным немедленно собрать миллион долларов наличными, чтобы выполнить свои немедленные обязательства.

Чтобы избежать таких затруднений, Строительный отдел принял политику оплаты счетов в день, а иногда и в час их возникновения. На каждом объекте кантонмента он размещал офицера по выплатам с чековой книжкой. Этот офицер сообщал по телеграфу каждую ночь, и на следующее утро на его счет в Казначействе зачислялась сумма денег, достаточная для его немедленных нужд. Во многих случаях этот офицер оплачивал материалы в тот момент, когда они разгружались из вагонов и проверялись. Правительство поддерживало аудиторскую организацию на каждом объекте. Эта организация проверяла и осматривала все материалы по мере их поступления, сравнивая поставку в каждом случае с первоначальным заказом, и пересчитывала рабочих не менее двух раз в день.

В строительстве 16 кантонментов возникло острое соперничество. Шестнадцать команд, в среднем по 10 000 человек в каждой, начали гонку к цели, которая заключалась в 80-процентной готовности к 5 сентября, дате, когда кантонменты должны были принять первые контингенты призывников. Это было более захватывающе, чем любая кампания в любой профессиональной бейсбольной лиге, потому что время было короче, а ставки — значительно выше. Отдел кантонментов поддерживал этот дух соперничества, ежедневно вывешивая в каждом кантонменте цифры, показывающие темпы строительства во всех из них. Команда, от суперинтендантов до самых скромных неквалифицированных рабочих, обсуждала эти рейтинги, как фанаты говорят о бейсбольных средних показателях.

Гонка была плотной, победителем стал Кэмп-Тейлор в Луисвилле, который был готов на 79,4 процента в день окончания конкурса, не дотянув всего шесть десятых процента до максимальных 80 процентов готовности, считавшихся возможными за имеющееся время. Но другие строительные бригады плотно преследовали Кэмп-Тейлор: Кэмп-Трэвис с 78,6 процента готовности в конце конкурса; Кэмп-Ли — 78,5 процента; Кэмп-Девенс — 74; Кэмп-Льюис — 72; и Кэмп-Шерман — 70. Процент Кэмп-Льюиса был взят на 31 августа.

Все строительные работы, включая многочисленные дополнения, не предусмотренные первоначальными планами, были практически завершены к 30 ноября. Эти дополнительные сооружения включали базовые госпитали кантонментов, на которые правительство потратило 10 000 000 долларов для Национальной армии и 7 500 000 долларов в лагерях Национальной гвардии. За одним или двумя исключениями, каждый из этих госпиталей имел возможности для 1000 пациентов одновременно, будучи крупнейшими в Соединенных Штатах в то время.

В нескольких кантонментах проблема с водой была упрощена близостью водопроводных магистралей систем соседних городов. В других лагерях, однако, было необходимо построить независимые системы водоснабжения, достаточные для подачи 55 галлонов воды ежедневно каждому из 45 000 человек. Это почти вдвое больше воды, чем тогда подавалось в средний лагерь европейской армии, и в каждом случае это означало систему центробежных насосов и гравитационных баков емкостью 2 250 000 галлонов ежедневно.

Местное водоснабжение обеспечивалось либо из проточных ручьев, либо из вырытых колодцев. Если чистота воды вызывала сомнения, она стерилизовалась хлорированием, а иногда дополнительно фильтровалась. Чистота воды и забота, проявленная при защите кухонь, столовых, а позже и самих спален от мух, видны в госпитальных записях за первый год войны. Из всех солдат, которые обращались за госпитальным лечением по поводу болезни в течение того первого года, только один пациент из 5000 страдал от болезни, передающейся через воду.

В каждом кантонменте было около 1500 деревянных зданий, представляющих постоянную угрозу пожара. В качестве защиты от таких бедствий каждый кантонмент организовал свою собственную пожарную службу с современным моторным оборудованием, размещенным в трех или более пожарных депо. Люди в пожарных командах обычно были теми, кто имел предыдущую подготовку в качестве членов городских пожарных департаментов. За время войны в кантонментах не было ни одного серьезного пожара.

Помимо поддержания здоровья и чистоты солдат, лагерные объекты предоставляли им возможность для морального и здорового развлечения. Различные организации объединились, чтобы обеспечить лагеря развлекательными объектами. Были библиотечные здания, здания и залы Красного Креста, здания ИМКА, здания Рыцарей Колумба, здания Армии спасения, здания ИВКА и здания Еврейского совета по благосостоянию.

Хотя американский солдат щедро покупал облигации Свободы, оформлял военную страховку и отправлял своей семье большую часть своего ежемесячного жалования, у него все же оставалась небольшая сумма денег, чтобы потратить ее на маленькие предметы роскоши или предметы первой необходимости. К ним относились мелкие товары, такие как конфеты и фрукты, и они продавались в обычной лагерной лавке или ротном магазине. Это было небольшое здание, обычно с широким крытым крыльцом или навесом с трех сторон, чтобы люди в плохую погоду могли оставаться сухими, ожидая в очереди своей очереди у окон. Здания ИМКА, Рыцарей Колумба, Красного Креста, ИВКА, Еврейского совета по благосостоянию и Армии спасения предлагали читальные и письменные залы и общие места для встреч; однако их было недостаточно для общего лагерного населения в среднем 40 000 человек. Поэтому Комиссия по деятельности в учебных лагерях построила через агентство Строительного отдела театр Свободы в каждом лагере.

Театры Свободы были временной постройки, но по размеру выгодно отличались от крупнейших театров в наших современных городах. Чтобы обеспечить эти развлекательные объекты, Строительный отдел использовал примерно 5 000 000 досковых футов пиломатериалов, 9 000 000 квадратных футов стеновых панелей и 40 000 квадратных футов кровельного материала.

Средняя прачечная большого города была недостаточной по мощности, чтобы справиться с работой по стирке в среднем 6000 человек в день, что было требованием для поддержания чистой одежды у 40 000 человек. Следовательно, лагеря и кантонменты были обеспечены собственными прачечными, построенными Строительным отделом. Это создало такой спрос на производителей прачечного оборудования, что возник дефицит, а позже возник дефицит мыла и порошка. 30 построенных прачечных использовали 13 000 000 досковых футов пиломатериалов и 300 000 квадратных футов стеновых панелей.

Домохозяин может выбросить свои старые ботинки в мусорный ящик и продать свой старый костюм тряпичнику, но армия ничего не выбрасывала. Следовательно, Строительный отдел был призван построить заводы по регенерации на многих станциях. Обычно один крупный завод строился в центре, удобном для нескольких лагерей, и в этот центр отправлялись изношенные униформы, ботинки, обмотки и все другое снаряжение.

Каждый лагерь значительного размера в Соединенных Штатах был обеспечен типовыми пекарнями. Общая мощность всего хлебопекарного оборудования, установленного Строительным отделом, составляла 1000 тонн хлеба в день. Это в общей сложности 2 000 000 буханок по 1 фунту каждая. Каждая лагерная печь могла обслуживать 4500 человек в день в две 8-часовые смены, или она могла выпекать 5000 буханок за 24 часа.

Во всех лагерях и кантонментах требовались многочисленные склады для материалов, которые должны были немедленно использоваться войсками. Строительный отдел построил 789 таких небольших складов только в кантонментах Национальной армии.

Вопрос о холодильных мощностях для лагерей представлял собой сложную проблему. Некоторые лагеря обычно полагались на холодильное пространство, полученное поблизости, или на вагоны-рефрижераторы, охлаждаемые льдом в окрестностях, но в других лагерях было необходимо построить специальные холодильные установки. Они имели мощность производства льда от 6 до 35 тонн ежедневно. Потребление льда американскими солдатами в Соединенных Штатах составляло 2¾ фунта на человека в день.

Кухни в лагерях и госпиталях были бы раем для любой женщины, которая трудилась с использованием старомодных методов и оборудования при готовке. Насколько это было возможно, армейское хозяйство велось с помощью машин. Хлеборезка, находящаяся в обычном пользовании, нарезала 200 ломтиков хлеба в минуту и автоматически складывала ломтики, буханки автоматически подавались в хлеборезку. Мясорубки измельчали 20 фунтов мяса или овощей за пять минут, а электрическая картофелечистка чистила 40 фунтов картофеля за три минуты. Мясорезки нарезали мясо со скоростью 40 ломтиков в минуту. Овощи готовились, а мясо жарилось с помощью пара под высоким давлением. Овощеварка могла выдать 35 галлонов готового продукта за 15 минут. Посудомоечные машины могли мыть, сушить и стерилизовать 10 000 тарелок в час. В госпиталях еда доставлялась из центральной кухни в отдаленные палаты в мобильных термосах, предназначенных для сохранения еды горячей до момента подачи.

Для приготовления еды на 45 000 человек каждому кантонменту требовалось 350 кухонь. Национальная армия в процессе обучения использовала 9000 гостиничных плит.

В большинстве кантонментов, особенно на Юге, отопление помещений зимой осуществлялось с помощью комнатных обогревателей и печей-буржуек. Строители установили 75 000 таких печей. Офицерские помещения везде и четыре целых кантонмента на Севере — Девенс в Массачусетсе, Грант в Иллинойсе, Кастер в Мичигане и Додж в Айове — отапливались паром либо от центральных отопительных установок, либо с помощью обычных котлов, таких как те, что используются в жилых домах. Общая поверхность установленных паровых радиаторов составила бы пять гигантских печей площадью 300 футов в квадрате и высотой с Вулворт-билдинг в Нью-Йорке.

Помимо лагерей и стационарных лагерей, использовавшихся линейными частями, Строительное управление также возвело различные специальные лагеря, потребовавшиеся в связи с мобилизацией, обучением и переброской армии. К ним относились учебный лагерь квартирмейстерской службы в Джексонвилле, шт. Флорида, рассчитанный примерно на 35 000 человек; лагеря Инженерного корпуса, лагеря для учебных центров тяжелой и легкой артиллерии и для других специальных подразделений.

Лагерь Джозеф Ф. Джонстон в Блэкпойнте, квартирмейстерский лагерь близ Джексонвилле, служит хорошим примером одного из таких специальных учебных лагерей. Он состоял из помещений для 150 офицеров, 32 бараков вместимостью по 200 человек каждый, а также бараков для обозных рот, вьючных рот, автомобильных рот и хлебопекарной роты, конюшен на 1200 вьючных животных и 50 верховых лошадей, складских зданий, а также гаражей для грузовых и легковых автомобилей.

Лагерь Холабирд близ Балтимора, использовавшийся для обучения личного состава ремонту и упаковке в ящики грузовых автомобилей и транспортных средств, был рассчитан примерно на 7500 человек. Другим специальным лагерем был лагерь Хамфрис для обучения личного состава Инженерного корпуса, расположенный в нескольких милях ниже по течению реки Потомак от Вашингтона. Этот лагерь мог вместить 33 000 человек в 1350 зданиях, расположенных на территории лагеря площадью 2500 акров. Каждый фут этой территории пришлось расчищать от леса и подлеска во время одной из самых суровых зим за последние годы. Все материалы приходилось перевозить на грузовиках по ужасным дорогам в ожидании строительства 5-мильной железнодорожной ветки, тем не менее работа была завершена приблизительно в срок.

К числу других специальных лагерей относились лагерь Брэгг для обучения полевой артиллерии, расположенный в Фейетвилле, шт. Северная Каролина, с помещениями на 11 000 человек; лагерь Нокс в Ститионе, шт. Кентукки, на 30 000 человек, имеющий площадь почти 60 000 акров для обучения войск применению полевой артиллерии; и лагерь Франклин, расположенный на части территории резерва стационарного лагеря Мид, — специальный лагерь для обучения Корпуса связи с размещением на 11 000 человек.

Затем имелись стационарный лагерь обучения Береговой артиллерии — лагерь Юстис в Ли-Холле, шт. Виргиния, рассчитанный на 17 000 человек; лагерь Мейгс в Вашингтоне, округ Колумбия, квартирмейстерский лагерь, обеспечивавший размещение на 4000 человек; и лагерь Беннинг в Коламбусе, шт. Джорджия, пехотная школа применения оружия для размещения 5040 человек на территории лагеря площадью 98 000 акров. В лагере Раритан на реке Раритан, шт. Нью-Джерси, Артиллерийский департамент создал учебный центр на 6250 человек.





Camps and cantonments built by Construction Division.


	Name.
	Location.
	Max­i­mum ca­pac­i­ty.
	Ap­prox­i­mate cost.
	Contractors.



	Camp Beauregard
	Alexandria, La.
	29,121
	$4,300,000
	Stewart McGehee, Hudson Construction Co., J. W. Snyder.



	Camp Bowie
	Fort Worth, Tex.
	41,879
	3,400,000
	J. W. Thompson, H. G. Bush.



	Camp Bragg
	Fayetteville, N. C.
	11,831
	11,000,000
	James Stewart Co.



	Camp Cody
	Deming, N. Mex.
	44,959
	3,800,000
	J. W. Thompson Co., H. G. Bush.



	Camp Custer
	Battle Creek, Mich
	49,014
	13,000,000
	Porter Bros., R. G. Phelps, W.E. Wood Co.



	Camp Devens
	Ayer, Mass.
	36,832
	11,800,000
	Fred T. Ley Co., Coleman Bros.



	Camp Dix
	Wrightstown, N. J.
	42,806
	12,300,000
	Irwin & Leighton Co., J. S. Rogers Co., J. W. Ferguson & Co.



	Camp Dodge
	Des Moines, Iowa
	49,229
	10,800,000
	Charles Weltz Sons.



	Camp Doniphan
	Lawton, Okla.
	46,183
	2,706,000
	Selden-Breck Construction Co., Trope & Carney.



	Camp Abraham Eustis
	Lee Hall, Va.
	16,759
	11,700,000
	Winston & Co.



	Camp Fremont
	Palo Alto, Calif.
	30,000
	2,556,000
	Lindgren Co., E. A. Hettinger.



	Camp Funston
	Fort Riley, Kans.
	42,806
	10,500,000
	George A. Fuller Construction Co., Henry Bennet & Son, Gray Construction Co.



	Camp Gordon
	Atlanta, Ga.
	46,612
	11,100,000
	Arthur Tufts Co., Mackie Construction Co., Southern-Ferro Construction Co.



	Camp Meade
	Odenton, Md.
	52,575
	16,200,000
	Claiborne Johnson Co., Smith, Houser & McIsaacs.



	Camp Meigs
	Washington, D. C.
	3,774
	655,000
	Philip F. Gormley, Frank L. Wagner.



	Camp Merritt
	Dumont, N. J.
	39,079
	14,500,000
	McArthur Bros. Co., W. H. Fissell & Co.



	Camp Mills
	Garden City, L. I.
	25,000
	13,000,000
	Clough-Bourne Co.



	Camp Hill
	Newport News, Va.
	5,852
	16,125,000
	Westinghouse-Church-Kerr Co., Hampton Roads Engineering Construction Co., Boyle-Robertson Construction Co.



	Camp Stuart
	do.
	24,234



	Camp Oglethorpe, Fort Greenleaf
	
	24,457
	$5,600,000
	Park-Grimes Co.



	Forrest



	Camp Pike
	Little Rock, Ark.
	55,010
	12,700,000
	James Stewart & Co. (Inc.), Stewart McGehee Co.



	Camp Polk
	Raleigh, N. C.
	[37]
	
	Holliday-Krouse Co.



	Camp Sevier
	Greenville, S. C.
	41,693
	6,508,000
	Gallivan Building Co.



	Camp Shelby
	Hattiesburg, Miss.
	36,010
	5,400,000
	T. S. Moudy Co., Richard McCarthy Co.



	Camp Sheridan
	Montgomery, Ala.
	41,593
	3,500,000
	Algernon Blair, Paschen Bros.



	Camp Sherman
	Chillicothe, Ohio
	49,112
	12,900,000
	Thomas A. Bently & Sons, D. W. McGrath & Sons.



	Camp Taylor
	Louisville, Ky.
	45,424
	8,000,000
	Mason & Hanger, Alfred Struck Co.



	Camp Travis
	San Antonio, Tex.
	42,809
	8,200,000
	Stone & Webster, McKenzie Construction Co.



	Camp Upton
	Yaphank, L. I.
	43,567
	13,500,000
	Thompson-Starrett Co., Mark C. Tredennick Co., C. H. & R. C. Peckworth (Inc.).



	Camp Grant
	Rockford, Ill.
	62,675
	14,400,000
	Bates & Rogers Construction Co., Ross T. Beckstrom Co., Henry Erickson Co.



	Camp Green
	Charlotte, N. C.
	48,305
	4,300,000
	Consolidated Engineering Co., J. A. Jones Co.



	Camp Hancock
	Augusta, Ga.
	45,099
	6,000,000
	T. O. Brown Co., William Crawford.



	Camp Humphreys
	Belvoir, Va.
	32,434
	12,745,000
	Phillip F. Gormley Co.



	Camp Jackson
	Columbia, S. C.
	44,009
	10,000,000
	Hardaway Construction Co., Columbia Lumber & Manufacturing Co., H. B. Hann.



	Camp Jackson, No.
	do.
	[37]
	
	Hardaway Construction Co.



	Camp Johnston
	Jacksonville, Fla.
	18,265
	
	T. A. Bentley & Sons., J. Y. Wilson.



	Camp Kearney
	San Diego, Calif.
	32,066
	5,838,000
	W. E. Hampton Co., John Roberts Co.



	Camp Knox
	Stithton, Ky.
	27,805
	18,733,184
	John W. Griffith & Sons.



	Camp Las Casas
	San Juan, Porto Rico
	13,265
	2,500,000
	Purdy & Henderson Co.



	Camp Lee
	Petersburg, Va.
	60,335
	16,500,000
	Rhinehart & Dennis (Inc.), Harrison Construction Co., John T. Wilson & Co. (Inc.).



	Camp Lewis
	American Lake (Tacoma), Wash.
	46,232
	8,400,000
	Hurley Mason Co., The Construction Co.



	Camp Logan
	Houston, Tex.
	44,899
	3,300,000
	American Construction Co., Horton & Horton.



	Camp McArthur
	Waco, Tex.
	45,074
	4,000,000
	Fred A. Jones Construction Co., Blome & Sinek Co., Edgar H. Bruyere.



	Camp McClellan
	Anniston, Ala.
	57,746
	9,800,000
	John O. Chisholm & Co., Labarre & Erwin, A. W. Stoolman.



	Camp Wadsworth
	Spartanburg, S. C.
	56,249
	4,000,000
	Fiske Carter Co.



	Camp Wheeler
	Macon, Ga.
	43,011
	3,200,000
	W. Z. Williams.





[37] Упразднено.








ГЛАВА II. РАЗНОЕ СТРОИТЕЛЬСТВО.


Каким бы грандиозным ни было задание по строительству армейских лагерей и стационарных лагерей, оно тем не менее составляло лишь часть работы, выпавшей на долю Строительного управления, причем при этом меньшую ее часть.

К 11 ноября 1918 года Строительное управление вело 535 строительных работ в 442 населенных пунктах Соединенных Штатов. Они потребовали совокупных расходов на сумму более 1 000 000 000 долларов. С учетом различных лагерей и стационарных лагерей эта деятельность велась или велась во всех штатах Союза, кроме одного. В среднем более 200 000 рабочих, главным образом строительных специальностей, были заняты непрерывно в течение месяцев.

В исполнительном руководстве работами организации требовалось 1487 офицеров и 12 355 гражданских служащих правительства, из которых 2555 находились в офисах управления в Вашингтоне. Только для содержания и эксплуатации различных завершенных объектов требовалось подразделение из 16 359 военнослужащих рядового состава. Чуть более чем за год организация выросла от горстки клерков и руководителей до организации такого размера. Бригадный генерал, возглавлявший Строительное управление, был капитаном, когда была объявлена война.

За этот период организация разместила население, равное населению города Филадельфия, в 40 крупных лагерях, каждый из которых по численности жителей сопоставим по размеру с такими городами, как Расин, шт. Висконсин, Сидар-Рапидс, шт. Айова, или Уилинг, шт. Западная Виргиния. Она построила базы хранения и склады, которые заняли бы 890 акров. Она построила больницы с койками для 128 378 пациентов. Она закупила и забила гвоздями 2 647 605 426 дощечных футов лесоматериалов, достаточных, чтобы опоясать экватор двадцать раз досками шириной 12 дюймов и толщиной 1 дюйм. Загруженный в товарные вагоны до полной вместимости, этот лес потребовал бы поезда, тянущегося от Вашингтона, округ Колумбия, до Канзас-Сити. Она использовала достаточно кирпича для строительства 18-футовой дороги от Канзас-Сити до Чикаго. Она построила 645 миль железных дорог и проложила 1081 милю гужевых дорог, главным образом бетонных. Это лишь немногие из главных вех в этой строительной летописи.

В истории человечества мало начинаний, которые можно сравнить с этим предприятием. Цену, уплаченную за Панамский канал и Суэцкий канал, стоимость перекрытия Нила плотинами и прокладки туннелей в Альпах, а также деньги, потраченные на строительство правительственной железной дороги в сердце Аляски, можно было бы сложить вместе, и все же совокупная сумма не равнялась бы стоимости обеспечения зданиями, за исключением зданий учебных лагерей, которые американская армия должна была иметь в Соединенных Штатах после вступления в войну.

Мы можем получить представление о масштабах этого строительства, рассмотрев строительную статистику Соединенных Штатов. В этой стране насчитывается около 150 городов, достаточно крупных и амбициозных, чтобы вести ежегодную строительную статистику в качестве показателей своего процветания. В этих городах, население которых колеблется по размеру от населения Нью-Йорка до населения общин с 20 000 или 25 000 жителей, проживает почти четверть всех американцев. Они являются горожанами, людьми, которые требуют от строителя больше всего для своего комфорта и роскоши. Тем не менее ни в один из годов строительное строительство в этих 150 крупнейших американских городах вместе взятых не приближалось по объему в пределах 250 000 000 долларов к стоимости нашего военного строительства, предпринятого во время войны.

Правительство стало не только крупнейшим заказчиком для строительной промышленности, но и практически единственным заказчиком. Вся эта великая отрасль, одна из крупнейших в стране, которая была занята своей нескончаемой задачей по возведению особняков мирного времени, была внезапно превращена под военным руководством в машину для строительства титанического военного завода. Прежде чем нация смогла мобилизовать свои материальные ресурсы или обучить свои людские ресурсы для войны, ей потребовались здания — штаб-квартиры для руководства, казармы для людей, сооружения для ее различных арсеналов по производству взрывчатых веществ и химикатов, склады для хранения резервов материалов, терминалы для перевалки зарубежных грузов, школы, лаборатории, полигоны для испытания своего оружия, больницы, пункты отправки и огромное число сооружений для менее заметной деятельности.

Работой Строительного управления было обеспечение этих объектов. За исключением самих стационарных лагерей, эта работа разделялась на проекты, варьирующиеся по размеру от небольших строительных групп стоимостью в несколько тысяч долларов до огромных пороховых заводов, огромных причалов терминалов, обширных складов и других крупных начинаний стоимостью 10 000 000, 16 000 000, 25 000 000, 40 000 000 и доходящих до 70 000 000 долларов за один проект.

АРТИЛЛЕРИЙСКОЕ СТРОИТЕЛЬСТВО.

Пожалуй, самыми поразительными из этих начинаний были различные строительные работы, предусмотренные артиллерийской программой. Их насчитывалось более 60, и их стоимость колебалась от 100 000 до 70 000 000 долларов.

Одним из более крупных из этих проектов был проект Абердинского полигона на Чесапикском заливе, недалеко от Балтимора. Этот резервация с ее площадью в 35 000 акров и великолепными испытательными и наблюдательными директрисами протяженностью 75 миль над водами залива, несомненно, будет сохранена правительством навсегда. В своем нынешнем виде завод обладает способностью испытывать 5000 снарядов между рассветом и закатом.

В Абердине Строительное управление построило казармы для размещения 8000 человек, помещения для 230 офицеров и все принадлежности удобств и развлечений, которыми должна обладать община такого размера.

Орудия прибывали на полигон в разобранном виде, поэтому возникла необходимость построить сборочный завод. Это здание имеет ширину 165 футов и длину 500 футов и обошлось в 1 000 000 долларов. В качестве дополнения к сборочному заводу имеется механический цех, который является одним из крупнейших в Соединенных Штатах.

Следует упомянуть о 25 милях стандартных железнодорожных путей, которые Строительное управление проложило в Абердине. Это было помимо тупиковых путей для тяжелых орудий, установленных на железнодорожных платформах. Эти пути подходили к стрельбищу по по-видимому диковинным кривым и под самыми разнообразными углами. Орудия стреляли под этими различными углами, чтобы определить, столкнет ли отдача платформы с путей или раздвинет рельсы.

Развитие воздушного бомбометания и необходимость испытания наших собственных авиабомб потребовали строительства в Абердине ангаров и помещений для авиационной эскадрильи.

В дополнение к этим объектам проект включал строительство пороховых погребов, заводов по снаряжению снарядов и складов. Было построено 15 миль бетонных дорог и 30 миль дорог других типов. Были предоставлены гаражные помещения для 100 грузовиков и легковых автомобилей. Стрельбища требовали наблюдательных вышок различного рода. Наблюдательные блиндажи должны были обладать особой прочностью, поскольку некоторые из испытаний в Абердине предполагали фактический разрыв стволов орудий, что делало необходимой особо тяжелую защиту для наблюдателей.

Абердин оснащен полной системой водоснабжения и больницей на 250 пациентов. Интересной лабораторией, построенной на полигоне, является та, в которой так называемые «недохраненные» снаряды или снаряды, которые не разорвались, анализируются на предмет их дефектов. Проект в Абердине был начат в декабре 1917 года, и первые испытания были проведены в течение месяца. Весь проект обошелся более чем в 30 000 000 долларов.

Один участок Абердинского резервата, около 4000 акров его, был выделен для нужд организации химической войны армии и позже был известен как Эджвудский арсенал. Успехи в Эджвуде показательны с точки зрения того, как росло значение химической войны в период нашего участия в боевых действиях. Первоначально предполагалось, что 250 000 долларов обеспечат завод в Эджвуде, достаточный для наших потребностей в химической войне. Фактическая стоимость Эджвудского арсенала на дату перемирия, столь великим было расширение химической войны, составила около 43 000 000 долларов. К тому времени были построены или находились в процессе строительства снаряжательные заводы, способные выпускать 120 000 снаряженных газовых снарядов в день. Оборудование в Эджвуде включает стационарный лагерь на 10 000 человек, часть из которого имеет капитальное строительство. Было построено 10 миль шоссейных дорог с макадамовым покрытием в Эджвуде и 15 миль железной дороги в дополнение к крупным складам и причалу, где снаряженные снаряды могли перевозиться на лихтерах на глубокую воду.

Другим проектом, вызванным необходимостью расширения химической войны, были газовые испытательные полигоны в Лейкхерсте, шт. Нью-Джерси, причем весь проект обошелся в 1 500 000 долларов. Участок площадью 5000 акров предоставил пространство для двух мишенных стрельбищ, каждое длиной 4 мили. В Лейкхерсте были построены обширные лаборатории, а испытательный полигон эксплуатировался силами 1500 человек. В дополнение к этому в Лейкхерсте был расположен лагерь для 3400 обучающихся военнослужащих. Все здания для этих объектов были предоставлены Строительным управлением.

В дополнение к Абердину и Лейкхерсту Строительное управление построило испытательный полигон в Клер-Спрингс, шт. Мэриленд, используемый для испытания 37-миллиметровых путей; другое подобное учреждение в Порт-Клинтоне, шт. Огайо, для испытания 155-миллиметровых и 240-миллиметровых гаубиц; и другие в Сситуэте, шт. Массачусетс, и Саванна, шт. Иллинойс. Совокупная стоимость этих последних четырех проектов составила 6 507 520 долларов.

Важной задачей Строительного управления было обеспечение складских баз для артиллерийских материалов. Эти припасы отличаются от обычных армейских припасов тем важным обстоятельством, что с ними нужно обращаться бережно и аккуратно. Квартирмейстерский склад может быть типа временного строительства, то есть более или менее построенным из дерева, но артиллерийский склад, поскольку он обычно содержит фугасные снаряды, должен быть строго огнестойким. Приступая к созданию в рекордные сроки ряда артиллерийских баз, Строительное управление столкнулось не только с проблемой требуемого типа здания, но и с размещением этих зданий. Необходимо было разместить их на глубокой воде во избежание частых перегрузок фугасных снарядов, однако ни одна база не могла быть расположена в каком-либо густонаселенном центре из-за опасности для гражданского населения. В большинстве точек глубокой воды на атлантическом побережье, имевших железнодорожное сообщение, доступные участки уже были заняты. В результате артиллерийские базы пришлось строить на болотах и лугах, на земле, которая для строительных целей всегда считалась непригодной. Тем не менее они должны были быть завершены в такой же спешке, как и любые здания, которые требовала армия.

В настоящее время на атлантическом побережье имеется пять таких крупных артиллерийских баз, построенных Строительным управлением: в Метучене, шт. Нью-Джерси; Кертис-Бей, шт. Мэриленд; Пиг-Пойнт, шт. Виргиния; Чарлстоне, шт. Южная Каролина; и Педриктауне, шт. Делавэр. Крупнейшей из них является база в Метучене, известная как Раританский арсенал. Раританский участок содержит около 2200 акров солончаков. Приливы раньше почти полностью затопляли всю территорию. Прежде чем можно было начать какое-либо строительство, Строительное управление должно было построить дамбу длиной 9 миль вокруг всего резервата. Весь проект был возведен на сваях, и эти сваи десятками тысяч забивались в промерзший грунт в течение суровой зимы 1917–1918 годов. Рабочую силу было трудно получить и трудно удержать. После того как были построены помещения для рабочих и возведено несколько пороховых погребов, стало почти невозможно удерживать людей на работе из-за опасности работы в пороховом арсенале.

Большинство зданий Раритана имеют терракотовую конструкцию. Имеются 85 завершенных пороховых погребов, каждый шириной 51 фут и длиной 218 футов, для хранения снарядов, черного пороха и различных предметов, причем это число не включает 12 погребов листометаллической конструкции, каждый размером 26 на 42 фута, для хранения фугасных снарядов. Когда перемирие было подписано, Строительное управление строило 60 аналогичных погребов, предназначенных для хранения бездымного пороха.

В Раритане также располагалась учебная школа для артиллерийских войск со стационарным лагерем для размещения 10 000 человек. Больница на 150 коек была частью оборудования, как и сборочный цех и школа автомобильной подготовки.

Вдоль реки был построен причал длиной 2000 футов. На причале были построены несколько огромных складов для хранения материалов. Было построено пятьдесят миль железной дороги. Проект на дату перемирия был, вероятно, лучше всего оснащенной артиллерийской базой в мире. Он обошелся примерно в 14 000 000 долларов.

Следующей по величине артиллерийской базой является база в Кертис-Бей близ Балтимора. Она составляет половину размера Раританского проекта и обошлась примерно в 7 000 000 долларов.

Артиллерийская база Пиг-Пойнт расположена в Хэмптон-Роудс, примерно в 12 милях от Портсмута, шт. Виргиния. Для получения причальных сооружений для трансатлантических судов необходимо было построить причал длиной более мили до глубокой воды. Говорят, что этот причал является самым длинным причалом в Соединенных Штатах к югу от Филадельфии. Работы по Пиг-Пойнту обошлись примерно в 3 500 000 долларов.

Чарлстонский арсенал обошелся в 5 000 000 долларов, в то время как 7 000 000 долларов была сумма, выделенная для арсенала в Педриктауне. Однако работы в Педриктауне начались поздно, и к моменту подписания перемирия было потрачено не более 2 000 000 долларов.

В дополнение к этим пяти терминальным базам Строительное управление предоставило два других артиллерийских склада для хранения различных припасов — один в Мидлтауне, шт. Пенсильвания, стоимостью 1 250 000 долларов, а другой в Огасте, шт. Джорджия, стоимостью 250 000 долларов.

Описание заводов по снаряжению пороховых мешков, которые были построены Строительным управлением, содержится в главе этого отчета, касающейся производства пороха и других взрывчатых веществ. Таких заводов было три: один располагался в Вудбери, шт. Нью-Джерси, другой — в Таллитауне, шт. Пенсильвания, а третий — на историческом поле боя в Севен-Пайнс, шт. Виргиния. Поскольку эти заводы по необходимости располагались в изолированных местах, в каждом случае было необходимо обеспечить жилищные условия для работников, многие из которых были женщинами. Строительное управление построило дома в Таллитауне и Вудбери, в то время как дома в Севен-Пайнс были предоставлены Корпорацией промышленного жилищного строительства Соединенных Штатов.

Эти заводы по снаряжению мешков стоили от 4 500 000 до 6 000 000 долларов каждый, и они были возведены за поразительно короткое время. Работы над проектом Вудбери начались 19 марта 1918 года, и завод был готов к работе 28 мая, хотя фактически завод начал работу только 15 июня. Первая лопата была воткнута в землю в Таллитауне 6 марта 1918 года, а 17 июля 250 зданий проекта были готовы. Работы в Севен-Пайнс начались 24 апреля, и завод был готов к работе 24 августа 1918 года.

АВИАЦИОННЫЕ ШКОЛЫ И ИСПЫТАТЕЛЬНЫЕ ПОЛИГОНЫ.

Корпус связи, нуждаясь в специальном типе строительства, предпринял работу самостоятельно в начале войны, но к октябрю 1917 года Строительное управление доказало свою такую высокую эффективность, что все армейские строительные работы в Соединенных Штатах, включая работы Корпуса связи, были переданы ему. Работа для Корпуса связи повлекла за собой строительство необходимых зданий для летных полей, испытательных полей, воздушной фотографии и школ артиллерийского дела, школ наблюдения с аэростатов, ремонтных и испытательных мастерских, а также огромных складских баз, которые должны были иметь специальную огнестойкую конструкцию из-за воспламеняющегося характера масла и других материалов, используемых Корпусом связи.

На авиационных полях был принят специальный тип переносного ангара стальной конструкции размером 65 на 140 футов. Для больших бомбардировщиков потребовались более крупные ангары, но того же типа конструкции. На каждом авиационном поле имелись казармы для большого числа людей, а также водопровод и санитарные удобства. Таких полей насчитывалось 31, расположенных главным образом на Западе или Юго-Западе.

В дополнение к ним имелись четыре испытательных поля для авиационной службы, расположенные в восточной половине Соединенных Штатов, где производились летательные аппараты и двигатели. Одно из них находилось в Дейтоне, второе — в Буффало, третье — в Детройте и четвертое — в Элизабет, шт. Нью-Джерси. Школа воздушной стрельбы в Майами, шт. Флорида, была одним из крупнейших проектов авиационного строительства. Этот завод включал в себя здания, стрельбища, стальные ангары, фотолаборатории и другое оборудование — все построено по цене 1 500 000 долларов.

Школа аэростатов в Ли-Холле, шт. Виргиния, обошлась в 1 000 000 долларов, а школа в Аркадии, шт. Калифорния, — в 500 000 долларов. В каждой из этих школ имелись казармы для людей, помещения для рабочих и экспериментальные здания, не говоря уже об огромных эллингах длиной 200 футов или более, в которых размещались аэростаты.



КВАРТИРМЕЙСТЕРСКИЕ БАЗЫ И СКЛАДЫ.

Строительство для Квартирмейстерского департамента предполагало возведение складов в масштабах, доселе неизвестных в Соединенных Штатах. План складов был тщательно разработан как часть стратегии ведения войны: Совет национальной обороны провел первые исследования надлежащего размещения баз снабжения, а эти ранние выводы были позже изменены Генеральным штабом. Несколько важных соображений определяли размещение этих баз и складов. Во-первых, нам потребовались бы огромные складские и отгрузочные мощности на приливе; тем не менее, если бы все они должны были располагаться в одном месте или в одном общем районе, существовала вероятность того, что подводная блокада у атлантического побережья могла бы остановить отгрузку припасов для Американских экспедиционных сил. Таким образом, первый проект заключался в размещении крупных баз снабжения в Нью-Йорке, Бостоне, Филадельфии и Норфолке. Но было очевидно, что сравнительно небольшое число вражеских подводных лодок, действующих в сравнительно ограниченном районе, может заблокировать отгрузку из этих четырех портов. Поэтому Чарлстон, шт. Южная Каролина, и Новый Орлеан были добавлены к проекту базы снабжения.

Было еще одно обстоятельство, которое необходимо было принять во внимание, а именно обеспечение достаточного складского пространства, с тем чтобы в случае любой блокады океанских перевозок производство припасов могло продолжаться с военными темпами и все же находить места, куда отправлять свою важную продукцию. Тем не менее, если бы все хранение было обеспечено на базах у прилива, существовала бы опасность затора железных дорог в портах. Следовательно, в качестве вспомогательного средства к терминальным складам была предусмотрена система огромных складов, построенных во внутренних районах Соединенных Штатов.

Система, в конечном счете выработанная для обеспечения семи экспедиционных баз снабжения, шесть из которых располагались в только что названных городах, в дополнение к одной, построенной в Порт-Ньюарке, шт. Нью-Джерси, зимой 1917 года, и девяти внутренних баз, расположенных соответственно в Балтиморе, Чикаго, Коламбусе, шт. Огайо, Джефферсонвилле, шт. Индиана, Нью-Кумберленде, шт. Пенсильвания, Филадельфии, Питтсбурге, Скенектади, шт. Нью-Йорк, и Сент-Луисе. Последние находились в центре различных производственных районов.

Только терминальные проекты предполагали строительство в масштабах, не имевших прецедентов. Внутренние склады и огромные терминальные базы обеспечили 690 акров складской площади, полностью заключенной в армированный бетон самого современного типа. Все они были построены чуть более чем за 12 месяцев. На них ушло достаточно строительных материалов, чтобы построить бетонное здание шириной 70 футов от Нью-Йорка до Филадельфии и причал длиной почти 8 миль с причальными сооружениями для 65 судов одновременно. Удобства включали 650 миль железной дороги и 1000 миль бетонного дорожного покрытия.
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Базы армейского снабжения в Бруклине и Бостоне являются примерами необъятности экспедиционных баз, построенных вдоль атлантического побережья. База в Бруклине имеет приблизительно 4 000 000 квадратных футов складской площади в своих двух огромных 8-этажных складах из армированного бетона. Один из этих складов имеет длину 980 футов и ширину 200 футов, а другой имеет длину 980 футов и ширину 300 футов. В дополнение к ним установка на базе состоит из трех двухъярусных пирсов, каждый шириной 150 футов и длиной 1300 футов, и одного открытого пирса шириной 60 футов и длиной 1300 футов. В ее железнодорожных парках имеется складское помещение для 1300 вагонов одновременно. Вместимость базы составляет 700 000 тонн припасов, или эквивалент примерно 100 судовых грузов. Двенадцать судов водоизмещением по 8000 тонн каждое могут быть загружены одновременно, и погрузка этих судов может быть завершена в течение 24 часов, столь обширны и полноценны сооружения на этом проекте.

Строительство на участке началось 15 мая 1918 года. Более 7000 рабочих были заняты на этой работе одновременно, и весь проект должен был быть завершен до 1 июля 1919 года, в то время как он должен был вступить в частичную эксплуатацию к 1 января. Когда было подписано перемирие, было завершено 4 387 360 квадратных футов площади пола и залито 187 173 кубических ярда бетона.

База в Бостоне имеет высоту 8 этажей, построена из бетона и дает 2 750 000 футов складского помещения. Ее причалы имеют длину 4000 футов. Работы на ней начались 14 мая 1918 года и закончились 3 октября. За это время было залито 200 000 кубических ярдов бетона, установлено 22 000 тонн арматурной и строительной стали, уложено 3 000 000 кирпичей, забито 30 000 свай, выдрагировано 1 500 000 кубических ярдов и проложено 30 миль путей. Всего в этом строительстве было перевезено 7000 вагонов материалов.

Норфолкская база расположена в Буш-Блаффе, в 4 милях от города. Главной особенностью этого проекта является группа из восьми 1-этажных бетонных зданий, обеспечивающих 2 000 000 квадратных футов складской площади. Сараи пирсов построены из бетона, нанесенного с помощью сжатого воздуха на стальную сетку. Доки составляют в общей сложности милю в длину. База может обрабатывать 600 вагонов с припасами в день. В дополнение к складам и отгрузочным зданиям Строительное управление предоставило помещения для полка грузчиков и батальона охраны. На объекте была возведена больница на 120 коек. Причальный фронт был выполнен из бетонных свай весом по 12 тонн каждая, и 217 акров земли были созданы путем дноуглубления за пределами свай и засыпки позади них. Работы начались в мае и были почти закончены, когда было подписано перемирие.

Норфолкский и хэмптон-роудский район имеет отличие быть центром большего военного строительства, чем велось в любой другой точке Соединенных Штатов. Здесь располагались военно-морской арсенал, военно-морская верфь, военно-морская учебная станция и великая военно-морская база Норфолк. Крупнейшим строительным проектом из всех в Норфолке был квартирмейстерский терминал, который Строительное управление построило там. Но в дополнение к ним имелись описанный выше артиллерийский склад Пиг-Пойнт, лагерь Стюарт и лагерь Хилл, оба лагеря отправки, Артиллерийская школа в форте Монро, лагерь Юстис и авиационное поле Лэнгли Армии.

При таком количестве одновременно идущих строительных начинаний проблема рабочей силы оказалась ранним затруднением на работе по норфолкскому квартирмейстерскому терминалу. Тем не менее хорошие помещения и хорошая еда для строительных бригад на терминале в значительной степени решили эту проблему. В какой-то момент в ходе развития на берегах этой части Чесапикского залива трамвайная система и система электрического освещения Норфолка вышли из строя под нагрузкой. Правительство поэтому взяло электростанцию и впоследствии эксплуатировало ее в течение всего периода чрезвычайного положения.

Внутренние складские базы Квартирмейстерского департамента обеспечивают 12 000 000 квадратных футов складов. Все они имеют капитальное строительство. Они варьируются по размеру от базы в Питтсбурге со 184 000 квадратных футов до базы в Скенектади с 2 500 000 квадратных футов.

База в Чикаго была построена Центральным производственным районом в качестве подрядчика на участке, проданном его попечителями правительству. Это сооружение, стоявшее 3 000 000 долларов и дающее 29 акров складов, было построено полностью в период с 4 марта по 15 сентября 1918 года.

СТРОИТЕЛЬСТВО АВТОМОБИЛЬНОГО ТРАНСПОРТА.

Шло масштабное строительство для Автомобильного транспортного корпуса. Мало кто из гражданских лиц, пожалуй, осознает размеры, достигнутые этой ветвью армии, с ее более чем 3000 офицеров и 100 000 человек в Соединенных Штатах и за рубежом. Строительное управление разработало стандартизированную ремонтную мастерскую для использования в этой стране или для транспортировки за рубежом по мере необходимости. Имелось три центра ремонта, отгрузки и обучения личного состава для Автомобильной транспортной службы, крупнейшим из которых был лагерь Холабирд в Балтиморе, а другими — лагерь Джесап в Атланте и лагерь Нормойл в Сан-Антонио, шт. Техас.

Когда было подписано перемирие, армия имела в этой стране тысячи грузовых автомобилей, мотоциклов и машин скорой помощи. Пожалуй, 80 процентов из них находились в районах, подчиненных лагерю Холабирд. Следовательно, в Холабирде были построены огромная ремонтная мастерская и цех для разборки и отправки автотранспортных средств. Механические мастерские в этих лагерях имели капитальное строительство. Также были предоставлены крупные складские мощности.

Опыт армии в Мексике научил тому, что для эффективности автомобильный транспорт должен иметь адекватные условия для ремонта. Стандартизированная армейская ремонтная мастерская имеет стеклянную, стальную и бетонную конструкцию. Она управляется 55 офицерами и 1400 людьми.
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Одним из самых интересных зданий, предоставленных для Автомобильного транспортного корпуса, был цех упаковки в ящики в лагере Холабирд. Первые грузовые автомобили, отправленные за рубеж, отгружались полностью собранными. В дополнение к тому, что они занимали излишне много ценного грузового пространства на транспортах, они часто прибывали в плохом состоянии из-за воздействия соленого воздуха на их металлические части.

Следовательно, было решено отправлять грузовики разобранными в ящиках. Одно из этих огромных транспортных средств могло быть разобрано и, за исключением кузова грузовика, завернуто в пакет длиной 20 футов, шириной 40 дюймов и глубиной 40 дюймов. Кузов грузовика мог быть упакован в ящик длиной 12 футов, шириной 6 футов и толщиной 1 фут. Эти ящики были влагонепроницаемыми.

Упаковка грузовиков в ящики сэкономила 75 процентов судового пространства, требовавшегося ранее. Бригады упаковщиков стали настолько искусными, что могли разбирать и упаковывать за один день от полутора до двух миль грузовиков. Этот уникальный цех обошелся в 500 000 долларов.

Строительство в лагере Холабирд началось 4 февраля 1918 года. Лагерь в настоящее время занимает 144 акра и имеет стационарный лагерь на 7000 человек. 22 здания заброшенного винокуренного завода на территории были переоборудованы под постоянные склады для инструментов и деталей моторных транспортных средств стоимостью в миллионы долларов, приобретенных правительством в ходе войны.

АРМЕЙСКИЕ ГОСПИТАЛИ.

Для Департамента генерального хирурга Строительное управление построило больницы в этой стране, обеспечивающие размещение в общей сложности для 121 000 пациентов, 12 000 медсестер, 4000 врачей и 34 000 военнослужащих обеспечения и обслуживания больниц. Всего было 294 таких больницы, построенных общей стоимостью 127 725 000 долларов и разделенных на три типа: базовые больницы, расположенные в различных учебных лагерях, ведомственные больницы, расположенные в различных других армейских постах, и общие больницы для приема больных и раненых людей, возвращающихся из Франции. Строительство общих больниц не прекратилось с подписанием перемирия, и к недавнему времени оно обеспечило 97 000 коек для пациентов.

Строители приняли стандартизированный тип больничного строительства. Единицей в этом типе было одноэтажное палатное здание каркасной конструкции, обшитое изнутри гипсокартоном или аналогичным материалом. Открытая веранда по всей длине одной стороны палатного здания предоставляла возможность вывозить выздоравливающих на улицу на креслах-каталках. Каждая палата имела место на 34 койки, а также диетическую кухню, комнату медсестер, комнату врачей, туалеты и закрытый солярий в торце. Эти здания соединялись друг с другом закрытыми коридорами, проходящими через свет. В госпитале Фокс-Хиллз на Статен-Айленде, шт. Нью-Йорк, имелась миля с четвертью такого коридорного строительства. Коридоры в каждом случае сходились к центральной административной группе зданий, в которых располагались операционные и различные лаборатории.

По мере того как бригады вырабатывали командную работу, были продемонстрированы поразительные примеры скорости при возведении зданий. Одна бригада из 566 человек в Фокс-Хиллз возвела целое больничное крыло за один рабочий день. В 7 часов утра земля на участке была нетронутой. В тот вечер в 6 часов палата на 40 коек стояла готовой на участке — покрашенная, оснащенная отопительной и вентиляционной аппаратурой, установлена вся сантехника, вкручена последняя электрическая лампочка, и во всех отношениях готовая к заселению. Это было похоже на волшебство; тем не менее вскоре после этого Строительное управление установило 10-часовой период в качестве стандартного времени для строительства одного из этих крыльев.

Общий госпиталь № 3, расположенный в Отисвилле, шт. Нью-Йорк, имеет вместимость 579 коек и представляет собой законченный комплекс военного госпиталя, предназначенный для лечения больных туберкулезом. Краткая сводка проделанной на нем работы даст представление об общем характере строительных проблем, сопутствующих строительству военных госпиталей зимы и весны 1918 года.

2 февраля 1918 года квартирмейстер-строитель с несколькими офицерами и клерками прибыл на участок больницы, около 37 акров земли, недалеко от деревни Отисвилл, округ Ориндж, шт. Нью-Йорк, на южном склоне горы Шавангунк. Подрядчик и его организация прибыли в тот же день. Они обнаружили участок покрытым снегом и не имеющим никаких удобств даже для конторского состава квартирмейстера-строителя или подрядчика, за исключением старого здания маслозавода, которое было оперативно арендовано и в которое обе организации переехали на следующий день.

Фактическая работа началась 5 февраля и продолжалась при любой суровости погоды до тех пор, пока проект не был завершен в начале июля. Работа прерывалась, задерживалась и тормозилась снегом и грязью, транспортными заторами, препятствующими доставке материалов вовремя, отсутствием местной рабочей силы и необходимостью импортировать рабочую силу с близлежащих рынков, где бы ее ни удалось добыть, и вытекающей отсюда необходимостью запускать специальные поезда для перевозки рабочих на работу и с работы. Никаких местных условий для размещения кого-либо из рабочих не существовало, и пришлось строить временные помещения для размещения 200 итальянских рабочих как в вопросе жилья, так и питания.

Средняя высота над уровнем моря участка этой больницы составляет чуть более 1000 футов. После начала строительства выяснилось, что участок полон родников, что создало дополнительные хлопоты и трудности при развертывании строительных работ.



Стоимость проекта составила 1 681 000 долларов. Было использовано около 300 вагонов материалов, включая приблизительно 3 000 000 футов пиломатериалов. Наибольшее число рабочих, занятых в любое одно время, составляло 1795 человек, с продолжительностью рабочего дня, как правило, в девять часов, причем профсоюзная и непрофсоюзная рабочая сила нанималась без дискриминации. Водоснабжение, строительство канализации, дороги, 330 футов железнодорожного тупика, очистные сооружения, электроустановка и котельные — все это нужно было построить. Работа была полностью завершена в начале июля 1918 года. В дополнение к коечной вместимости больницы были предоставлены помещения для больничного персонала в количестве 224 человек.

Одной из крупнейших больниц, предполагающих полностью новое строительство, является Общий госпиталь № 21, Денвер, шт. Колорадо. Это также больница для лечения больных туберкулезом. Строительство постоянное, из пустотелой плитки и штукатурки, а больничные мощности достаточны для размещения 2000 коек для восстановительной и лечебной работы. Комплекс состоит из больничных палат, туберкулезных палат, офицерских помещений, помещений для медсестер, столовых, складов, прачечной, школы, силовой установки, водопроводных и канализационных сетей и всех необходимых коммуникаций для надлежащей эксплуатации полностью автономного блока.

Первоначальное разрешение охватывало только 1000 коек. Впоследствии была разрешена такая же большая пристройка, и весь проект был завершен 1 марта 1919 года. Фактическая вместимость больницы превышает вместимость, оцененную при начале работы, и оценивается, что можно обеспечить уход за 2486 пациентами, причем стоимость на койку составляет менее 1350 долларов. Учитывая характер и свойства вовлеченного постоянного строительства и тот факт, что это военный госпиталь с обычными многочисленными строительными деталями, не встречающимися в гражданских больницах, строительство по этой цене расценивается как исключительное.

ИНЦИДЕНТЫ РАБОТЫ.

Когда правительство предприняло всю огромную программу военного строительства, выяснилось, что в Соединенных Штатах мало строителей, имевших достаточно оборудования для обработки более крупных работ. Следовательно, Строительное управление приняло политику приобретения оборудования различного рода, обычно выплачивая за него арендную плату. Такое оборудование включало локомотивные краны, бетономешалки, локомотивы для траншейных машин, дорожную технику и другие тяжелые аппараты. Это оборудование арендовалось по соглашению о том, что всякий раз, когда уплаченная арендная плата достигала стоимости арендованного предмета, последний становился собственностью правительства. Таким образом правительство приобрело имущество такого рода стоимостью около 3 000 000 долларов.



Строительное управление во все времена закупало сырье для подрядчиков, занятых на проектах. Летом 1918 года управление закупало материалы со средней скоростью почти 1 000 000 долларов в день.

Было много интересных инцидентов в связи с этой деятельностью. Летом 1917 года, когда строились стационарные лагеря, возникла необходимость предоставить около 60 000 печей и нагревателей, однако в стране не было столько печей для продажи, включая все существующие запасы, и мощность различных печных заводов не была достаточной для того, чтобы составить это число за трехмесячный период до того, как солдаты отправятся в лагеря. Соответственно, офицеры управления были направлены выступать с речами перед рабочими на печных заводах, и в результате таких усилий компании форсировали свой выпуск до тех пор, пока не смогли обеспечить все лагеря средствами отопления к 1 октября 1917 года. В этих усилиях правительство вышло на рынок и закупило чугун, кокс и другие материалы для печных литейных цехов.

Строительное управление также смогло получить 15 000 армейских кухонных плит за три месяца, хотя это число является нормальным годовым объемом производства всех производственных мощностей страны.

Когда проект экспедиционной базы снабжения в Порт-Ньюарке был принят — поздней осенью 1917 года, — Строительное управление принялось за получение 63 377 свай для фундаментов этого строительства. На работе было 64 копра, забивавших в общей сложности 1566 свай в день; и для их снабжения лесорубы Мэриленда, Виргинии, Северной Каролины и Нью-Джерси были призваны приложить максимум усилий. Из-за непредвиденной суровости зимы реки замерзли, а железные дороги были забиты грузами. Рядом находился судостроительный проект Хог-Айленд в Филадельфии, нуждавшийся в большем количестве свай, чем железные дороги могли доставить. Деревья в лесах промерзали и часто разваливались на части при падении. В южных лесозаготовительных районах чернокожие лесорубы отказывались оставаться на работе из-за холода. Строительное управление тогда взялось за дело, направило солдат в леса, срубило деревья, а затем выставило охрану на вагоны с сваями, чтобы следить за тем, чтобы они не потерялись в пути. В результате сваи для работы в Порт-Ньюарке были доставлены вовремя.

В дополнение к закупке материалов для собственных подрядчиков Строительное управление также закупало строительные материалы для Судоходного совета и для Бюро промышленного жилищного строительства. Пиковая нагрузка рабочей силы на работах по армейскому строительству пришлась на лето 1918 года, когда в ведомости заработной платы числилось 230 000 человек, получавших 7 626 800 долларов в неделю жалованья, и все же на работах не хватало 150 000 неквалифицированных рабочих. В целом были приняты профсоюзная шкала заработной платы и часы труда, но поддерживалось открытое предприятие. Проблемы с рабочей силой были редкими и несерьезными. Для предотвращения забастовок правительство сформировало Комиссию по урегулированию стационарных лагерей, состоящую из трех членов, представителем армии в которой был полк. Дж. Х. Александер из Строительного управления. Из всех забастовок, затруднявших нашу военную деятельность, менее 1 процента составляли забастовки строительных профессий.

Когда нехватка рабочей силы в 1918 году была наиболее острой, Строительное управление обратилось к Пуэрто-Рико и Багамам за неквалифицированной рабочей силой, импортировав 2600 багамцев и 13 000 пуэрториканцев. Эта импортированная рабочая сила использовалась исключительно на южных строительных проектах и была отправлена домой, когда было подписано перемирие.

Строительное управление ведало эксплуатацией и обслуживанием коммунальных услуг различных учебных лагерей, работой, требующей силы из 452 офицеров и 16 559 человек. Всего в этих лагерях имелось 54 808 зданий, подлежащих поддержанию в исправности. Это было сделано по цене 8,10 доллара в год на каждого размещенного человека. Правительство поставляло электричество в лагеря по средней стоимости 0,02½ доллара за киловатт-час. За один год эксплуатации 32 лагеря сожгли около 2 000 000 тонн угля для отопления. Это было по стоимости приблизительно 10 долларов на человека.

Коммунальные услуги лагерей находились под управлением лиц, которые могли претендовать на звание сити-менеджеров. Они осуществляли эксплуатацию систем водоснабжения, пожарных частей и других общих удобств городов. Вода поставлялась из расчета 55 галлонов ежедневно на человека. О чистоте воды и адекватности санитарии можно судить по тому факту, что в июле и августе 1918 года годовой показатель смертности в лагерях составлял 2,8 на тысячу. В нашей Мексиканской войне годовой показатель смертности американских войск от болезней составлял 110 на тысячу; в Гражданской войне он составлял 65 на тысячу; в Испанской войне — 26 на тысячу; а среди японских войск в русско-японской войне он составлял 25 на тысячу. Показатель смертности в гражданской жизни для мужчин призывного возраста составляет 6,7 на тысячу.

Каждый лагерь и стационарный лагерь был адекватно защищен пожарными ротами, оснащенными самой современной аппаратурой, почти вся она была моторизована. Каждая лагерная пожарная рота имела 60 человек. Низкий годовой показатель потерь от пожаров в гражданской жизни составляет 2 доллара на душу населения. В 1917 году 20 американских городов с населением примерно по 31 000 человек каждый показали годовой ущерб от пожаров в 2,15 доллара на душу населения. Средний показатель по Соединенным Штатам составляет 2,42 доллара на душу населения. В учебных лагерях, несмотря на их легковоспламеняющуюся конструкцию, средний годовой ущерб от пожаров на душу населения составлял всего 46 центов.







Table 1.—Army supply bases and interior depots built by Construction Division between
April, 1917, and January, 1919.


	Project.
	Square feet of floor area.
	Ap­prox­i­mate cost.
	General contractor.



	Port Newark terminal
	1,662,400
	$10,260,000
	Mason & Hanger-McArthur Bros.



	[38]357,000



	Norfolk Army supply base
	 2,015,000
	 25,975,770
	Porter Bros.



	[39]884,500



	Philadelphia Army supply base
	345,570
	15,510,112
	Snare & Triest Co.



	Charleston quartermaster terminal
	 1,152,000
	 12,675,000
	Mason & Hanger.



	[38]379,200



	[39]269,000



	Boston Army supply base
	1,651,104
	 28,040,000
	W. F. Kearns Co.



	882,000



	Brooklyn Army supply base
	3,936,000
	 32,500,000
	Turner Construction Co.



	[39]1,143,000



	New Orleans Army supply base
	1,792,000
	 11,660,875
	George W. Fuller Co.



	280,000



	Interior storage depots
	
	
	



	Baltimore Interior depot
	663,800
	2,143,676
	Sanford & Brooks.



	Boston temporary warehouses
	327,600
	1,265,079
	W. F. Kearns Co.



	Chicago interior depot
	580,400
	809,300
	Central Manufacturing District.



	Chicago permanent warehouse
	1,230,400
	3,691,800
	Do.



	Columbus interior storage depot
	2,657,600
	 6,128,022
	Hunkin-Conkey Co.



	[38]246,400



	Jeffersonville quartermaster interior depot
	320,000
	1,282,563
	Caldwell & Marshall Co.



	Hoboken quartermaster expeditionary depot
	162,540
	201,000
	Barney-Hooks-Ahlers.



	New Cumberland interior storage depot
	1,568,000
	 4,700,270
	Bates-Rogers Construction Co.



	[38]400,000



	Philadelphia interior storage
	917,800
	3,470,940
	William Steele & Sons.



	Philadelphia quartermaster expeditionary depot
	208,900
	 1,091,050
	Do.



	[38]51,400



	Pittsburgh interior storage depot
	178,600
	630,900
	The Austin Co.



	Schenectady interior storage depot
	2,080,800
	 6,051,550
	Feeney & Sheehan.



	[38]537,600



	St. Louis interior depot
	384,300
	1,368,540
	Westly Construction Co.





[38] Навесы.



[39] Пирсовые сараи.







Table 2.—Hospitals built by Construction Division between June, 1917, and January,
1919.


	Name.
	Location.
	Capacity (in beds).
	Ap­prox­i­mate cost.
	Contractor.



	Azalea T. B.
	Azalea, N. C.
	1,500
	$2,715,000
	Gude & Co.



	Boston City, west department
	West Roxbury, Mass.
	[40]
	47,000
	Chas. Logue Building Co. Co.



	Cape May General Hospital No. 11
	Cape May, N. J.
	700
	46,150
	Cauldwell-Wingate Co.



	Carlisle General Hospital No. 31
	Carlisle, Pa.
	120
	180,000
	Warren Moore & Co.



	Colonia General Hospital No. 3
	Colonia, N. J.
	1,650
	2,367,884
	Cauldwell-Wingate Co.



	Cooper-Monitah No. 32
	Chicago, Ill.
	500-625
	158,368
	Chas. Logue Building Co. Co.



	Denver General Hospital No. 21
	Denver, Colo.
	2,265
	3,100,133
	C. S. Lambie Co.



	Eastfield General Hospital No 38
	Westchester, N. Y.
	1,550
	237,000
	Frank H. Goble.



	Elks and Robt. Bringham General Hospital No. 10
	Boston, Mass.
	700
	8,000
	Chas. Logue Building Co.



	Ford Hospital, General Hospital No. 36
	Detroit, Mich.
	2,000
	107,750
	Albert A. Albreacht.



	Fort Bayard General Hospital
	Fort Bayard, N. Mex.
	1,046
	650,000
	V. E. Vare.



	Fort Des Moines Hospital
	Des Moines, Iowa
	1,266
	244,148
	Chas. Welts Sons.



	Fort Douglas Hospital
	Fort Douglas, Utah
	227
	690,000
	Lynch-Cannon Eng. Co.



	Fort McHenry General Hospital No. 2
	Baltimore, Md.
	2,800
	2,327,975
	J. Henry Miller Co.



	Fort McPherson Hospital
	Fort McPherson, Ga.
	2,000
	680,000
	Gude-Krebs & Co.



	Fort Oglethorpe General Hospital No. 14
	Fort Oglethorpe, Ga.
	1,300
	967,377
	Park-Grimes Co.



	Fort Ontario Hospital No. 5
	Fort Ontario, N. Y.
	660
	557,000
	J. J. Turner & Sons.



	Fort Root General Hospital No. 33
	Little Rock, Ark.
	500
	16,455



	Fort Sheridan General Hospital No. 28
	Fort Sheridan, Ill.
	5,000
	2,515,786
	Summer-Sollitt Co.



	Fort Snelling Hospital
	Fort Snelling, Minn.
	1,780
	$489,600
	H. N. Leighton Co.



	Fox Hills Debarkation Hospital No. 2
	Fox Hills, Staten Island
	1,808
	2,929,556
	Thompson-Starrett Co.



	General Hospital No. 16
	New Haven, Conn.
	700
	360,670
	Sperry Engineering Co.



	Grand Central Palace Debarkation Hospital No. 5
	New York City
	3,500
	215,000
	Day labor.



	Greenhut Building Debarkation Hospital No. 3
	New York City
	3,130
	420,000
	Do.



	Infirmary
	St. Louis, Mo.
	1,000
	65,000
	March Construction Co.



	Lakewood General Hospital No. 9
	Lakewood, N. J.
	1,020
	282,735
	Geo. D. Morrow.



	Letterman General Hospital
	Presidio, Calif.
	1,250
	112,716



	Madison Barracks Hospital
	Madison, Wis.
	273
	125,535
	J. J. Turner & Sons.



	Markelton General Hospital No. 17
	Markelton, Pa.
	500
	93,580
	Dawson Construction Co.



	Nassau General Hospital No. 39
	Long Beach, Long Island, N. Y.
	1,500
	25,000
	Day labor.



	Norfolk State General No. 34
	Norfolk, Mass.
	700
	120,000
	Chas. Logue Building Co.



	Otisville General Hospital No. 8
	Otisville, N. Y.
	1,020
	1,685,766
	R. H. Howes Construction Co.



	Park View General Hospital No. 24
	Pittsburgh, Pa.
	1,200
	208,940
	Day labor.



	Plattsburg General Hospital
	Plattsburg, N. Y.
	2,000
	231,948
	D. Callahan.



	Richmond College Debarkation Hospital No. 51
	Richmond, Va.
	960
	51,750
	John T. Wilson Co.



	Roland Park General Hospital No. 7
	Baltimore, Md.
	500
	329,617
	J. Henry Miller Co.



	General Hospital No. 35
	West Baden, Ind.
	1,500
	125,000
	Chas. W. Gindle Co.



	United States Army General Hospital No. 12
	Biltmore, N. C.
	551
	37,050
	Gude & Co.



	United States Army General Hospital No. 18
	Waynesville, N. C.
	400
	73,700
	Gude-Krebs & Co.



	United States Army General Hospital No. 23
	Hot Springs, N. C.
	750
	103,200
	Do.



	Walter Reed General Hospital
	Takoma Park, Washington, D. C.
	2,093
	1,675,151
	Skinker & Garrett.



	Whipple Barracks General Hospital No. 20
	Prescott, Ariz.
	1,000
	1,629,683
	James E. Morgan.





[40] Часть Общего госпиталя № 10, Бостон, шт. Массачусетс.






Table 3.—Approximate quantities of materials purchased by materials branch, Construction
Division, June 15, 1917, to Dec. 15, 1918.


	Item.
	Quantity.
	Cost.
	Remarks.



	Brick
	325,783,400
	$2,631,799
	Would build a road 18 feet wide approximately 380 miles long, or equal to the distance from Indianapolis to Pittsburgh; loaded in cars having a capacity of 15,000 brick, would require 21,720 cars to load.



	Lumber
	[41]2,647,605,426
	69,773,825
	If considered 1-inch pieces 12 inches wide and placed end to end, would reach 500,000 miles, or 20 times the circumference of the earth. It would take 175,000 cars to haul this material, figuring 15,000 feet board measure material to each car. Figuring each car 35 feet long, would make a train 1,160 miles long, or the distance from Washington, D. C., to Kansas City. Total weight, 5,000,000 tons.



	Wood stave pipe
	[41]2,900,080
	2,325,000
	If placed in one single line, would extend 550 miles. This is approximately the same miles of pipe as all of the water and gas lines in the city of New Orleans, La., which supplies a population between 400,000 and 500,000 people.



	Structural steel
	[42] 64,000
	6,311,092
	This would require 1,000 cars having a capacity of 80,000 pounds each. It would require structural-steel shops employing 100 men fabricating 2,000 tons per month three years to complete the fabrication. This is sufficient material to erect twenty 20-story buildings 75 feet square.



	Roofing
	[43]1,400,000
	$3,650,000
	Sufficient to roof 5 square miles, or would roof 100,000 ordinary houses of 14 squares to each house.



	Cable
	[44]1,103,560
	257,233
	Approximately 210 miles.



	Copper wire
	[44]33,283,000
	1,409,600
	6,303 miles.



	Cement
	[45]6,181,194
	13,723,153
	36,148 car loads, approximately, of 171 barrels to car load. Loaded on cars 35 feet total length, would make one train 239 miles long, or greater than the distance from Boston to New York.





[41] Футы.



[42] Тонны.



[43] Квадраты по 100 квадратных футов.



[44] Футы.



[45] Баррели.



Отдел закупок за период в 18 месяцев, с 15 июня 1917 года по 15 декабря 1918 года, закупил и распределил материалы на сумму 245 115 443 доллара.








ГЛАВА VII. КОРПУС СВЯЗИ.








РАЗДЕЛ I. МАТЕРИАЛЬНАЯ ЧАСТЬ КОРПУСА СВЯЗИ.


Изнуренный бегун, который бросился через ворота древних Афин и издыхающим голосом выкрикнул весть о блестящем успехе афинских войск против персов при Марафоне в 490 году до нашей эры, стал первым прославленным солдатом корпуса связи; но с тех пор подвиги вестников военных новостей заполнили страницы легенд и рассказов. Подобно тому как другие отрасли военного искусства в современную эпоху достигли высокого совершенства, в равной степени прогрессировала и эффективность искусства военной сигнализации.

Там, где античный атлет когда-то истощал свои силы, доставляя военные донесения на большие расстояния в полевых условиях, современный Меркурий использует беспроводную телефонную связь. Во времена Гражданской войны в США всадник «пони-экспресс» приносил с какого-нибудь отчаянного рубежа весть о нехватке боеприпасов; сегодня организация снабжения боеприпасами находится в постоянной связи с фронтом посредством телеграфа или дальней телефонной связи. Во время индейских кампаний на нашем собственном Западе сообщения от осажденных отрядов иногда передавались с помощью сигнальных дымов; «потерянный батальон» в Аргоннском лесу сообщил о своем бедственном положении с помощью почтового голубя.

Современная война действительно сохранила старые средства передачи военных новостей, но она также разработала и новые. Эта ветвь борьбы настолько важна, что она передана в ведение специализированной организации, которая в американской армии известна как Корпус связи. Корпус связи не только отвечал за эксплуатацию различных средств связи в 1917 и 1918 годах в районе боевых действий (за исключением, в последнее время, авиации), но также ведал производством оборудования для этой работы.

Производство оборудования связи было намного масштабнее, чем может себе представить непросвещенный человек. Например, существовал один особый тип телефонного провода, форма которого до войны не использовалась в коммерческих целях, и который до 11 ноября 1918 года производился со скоростью 20 000 миль в месяц при стоимости 5 650 000 долларов в месяц, требуя полной загрузки круглосуточной работы всего оборудования для производства тонкой проволоки в Соединенных Штатах, за исключением того, которое работало по контрактам ВМФ. Многие другие производственные направления Корпуса связи осуществлялись в аналогичных масштабах.

Вплоть до окончания Гражданской войны управление крупными воинскими соединениями было сильно затруднено ограничениями военной сигнализации в ее тогдашнем виде. Войсковое соединение не могло быть эффективным в бою, если до него нельзя было легко добраться во всех частях с помощью бегунов или всадников либо посредством визуальных сигналов. Развитие телеграфа и телефона, а также изобретение радио изменили все это, так что в великой войне армии растянулись на фронтах протяженностью 100 миль и более, причем каждая их часть находилась в непосредственном контакте с любой другой частью благодаря точным и полным системам сигнализации на поле боя.

Военные сигналы в настоящее время включают в себя телефон, телеграф, радиотелеграфию и радиотелефонию, зуммер, зуммерный телефон, панели, пиротехнику, флаги, дымовые сигналы, голубей, собак, конных ординарцев и бегунов. Каждое из этих средств связи является дополнением к остальным; когда одно выходит из строя, для доставки сообщения используется другое. Некоторые из них имеют специальное назначение для родов войск с особыми требованиями. Радиотелефон особенно удобен для связи с самолетами. Артиллерийский огонь корректируется с помощью проводной и беспроводной связи. Обученные голуби порой способны доставить сообщения тогда, когда все остальные средства связи терпят неудачу.

У армии не было большого количества оборудования связи, когда она вступила в войну с Германией, но то, что имелось, было хорошего качества. Американская экспедиция в Мексику, где потребовались длинные линии связи в пересеченной местности, предоставила возможность испытать современную аппаратуру связи в полевых условиях. Многие устройства связи, использовавшиеся Американскими экспедиционными силами, по крайней мере по своему типу, находились в повседневном использовании гражданским населением; тем не менее закупка этого оборудования представляла собой серьезные трудности. Это объяснялось тем, что армия предъявляла гораздо более высокие требования к качеству используемых материалов, чем коммерческий спрос. Например, полевой телефонный аппарат едва ли может сравниться с телефоном в личном кабинете делового человека. Полевой аппарат требует более прочных соединений, лучшей изоляции от сырости при работах на открытом воздухе и более надежной конструкции, способной выдерживать грубое обращение со стороны марширующей армии.

Одной из крупных задач Корпуса связи во Франции было обеспечение средствами связи тылового обеспечения. Первые офицеры Корпуса связи, отправленные во Франции, вскоре поняли, что будущая американская армия не сможет полагаться на французские телеграфные и телефонные системы в различных зонах боевых действий, поскольку эти системы уже были перегружены нуждами французского правительства. Следовательно, возникла необходимость развернуть собственные телеграфные и телефонные системы, протянув их от портов высадки через различные базы и зоны вплоть до районов боевых действий. Масштабы созданной в итоге системы иллюстрируются тем фактом, что на 11 ноября, день подписания перемирия, во Франции насчитывалось 96 000 миль американских телеграфных и междугородных телефонных линий. Вся эта проволока использовалась тыловым обеспечением и различными армейскими базами в тылу фронта.



Тем не менее в зоне боевых действий потребность в проводе была еще выше. В один из моментов в разгар операций стало очевидно, что недалек тот час, когда Корпусу связи потребуется 68 000 миль в месяц так называемого полевого телефонного провода, предназначенного исключительно для соединения телефонных и телеграфных систем, которые войска брали с собой при наступлении.

Полевой телефонный провод был целиком и полностью разработан в ходе войны с Германией. Первоначальной телефонной системой, использовавшейся на фронте, был один телефонный провод с заземлением для замыкания цепи. Однако все армии во Франции усовершенствовали свои средства прослушивания до такой степени, что могли слышать разговоры, ведущиеся по заземленным телефонным линиям, причем звуки улавливались в самой земле. В связи с этим возникла необходимость брать с собой в войска двухпроводные телефонные линии, отказавшись от заземления. Даже в этом случае приходилось следить за тем, чтобы изоляция этого двойного провода была безупречной, дабы импульсы не уходили в землю через дефекты изоляции. Беспроводная связь для полевой связи была столь же непрактичной, поскольку противник мог легко подключиться и прослушивать разговоры по радиотелефону.

Полевой телефонный провод обеспечивал секретную связь на фронте. Полевой провод представлял собой скрутку из двух проводов, причем каждый отдельный провод состоял из семи тонких проволочек: четырех бронзовых и трех из высокоуглеродистой стали. Они скручивались вместе, покрывались сначала резиной, затем хлопчатобумажной пряжей и в завершение парафинировались. Провод выпускался в шести цветах — красном, желтом, зеленом, коричневом, черном и сером — для удобства идентификации в полевых условиях, причем каждое подразделение использовало свой собственный цвет.

Износ полевого провода был колоссальным. В наступательном движении было безумием пытаться собирать провод. Брошенные мили этого провода приходилось оставлять на поле боя, чтобы впоследствии они были собраны командами по очистке территории.

Задача производства 68 000 миль полевого провода ежемесячно ошеломила производителей проволоки в стране. Оплеточных машин не хватало для выполнения такого заказа, и перед тем, как удастся достичь такого объема полевого провода, пришлось построить новые.

В дополнение к различным средствам связи Корпус связи также должен был поставлять в больших количествах такие другие изделия, как кабельные катушки для повозок, древки для флагов, полевые бинокли, фотооборудование, укладочные ящики, инструменты, метеорологические приборы и наручные часы.

В производстве своих припасов Корпус связи столкнулся с теми же препятствиями в виде неадекватных производственных мощностей, нехватки сырья и перегруженности железнодорожного транспорта, которые затрудняли почти каждую сферу военного производства. Чтобы справиться с этими трудностями, Корпус связи организовал сложную инспекционную службу, которая не только проверяла работу на различных заводах на предмет качества и темпов производства, но и постоянно присутствовала на месте, чтобы помогать изнуренному производителю справляться с возникающими трудностями. Корпус связи никогда не спал. По ночам и в праздничные дни в Вашингтоне на посту находился по меньшей мере один офицер, чтобы принимать телеграммы или междугородные телефонные сообщения и быть готовым действовать оперативно в любой чрезвычайной ситуации.

С производственной точки зрения оборудование связи было разделено на несколько общих категорий: (1) телефонная и телеграфная аппаратура; (2) радиоаппаратура; (3) материалы для строительства линий; (4) батареи; (5) провода и кабели; (6) полевые бинокли; (7) кабельные повозки; (8) фотопринадлежности, голуби и принадлежности для голубей; и (9) укладочные ящики, комплекты и инструменты, механические сигнальные средства, электрические сигнальные средства, метеорологические приборы и наручные часы.

ТЕЛЕФОНЫ И ТЕЛЕГРАФЫ.

В первые дни конфликта производство материалов связи в Соединенных Штатах было сосредоточено на таких базовых припасах, как проволока, кабель, инструменты и стандартные типы телефонного оборудования, такие как телефонные аппараты и коммутаторы. Первой великой задачей во Франции была установка линий связи для тылового обеспечения — системы, которая требовала американского оборудования, поскольку планировалось эксплуатировать ее с помощью обученных в Америке телеграфистов и телефонисток.

Теперь же в Соединенных Штатах производилось множество различных видов коммерческого телефонного оборудования. Поэтому был принят подход, позволяющий различным производственным предприятиям подавать заявки на участие в предварительном производственном графике с предоставлением эксклюзивного контракта наименее дорогому участнику по каждому типу аппаратуры. Эта исключительная политика была принята во избежание множества типов оборудования, используемого за рубежом. Если бы для каждого типа было принято множество марок, это потребовало бы закупки многочисленных типов запасных частей и материалов для замены.

Предприятиями, производившими телефонное оборудование для Американских экспедиционных сил, были Western Electric Co. из Канзас-Сити; Kellogg Switchboard & Supply Co. из Чикаго; Stromberg-Carlson Telephone Manufacturing Co. из Рочестера; Frank Black Co. из Чикаго и Reliable Electric Co. из Чикаго.

На момент подписания перемирия во Франции насчитывалось 282 американских телефонных коммутатора с 14 956 телефонными линиями, обслуживающими 8 959 станций. 282 коммутатора варьировались от небольшого четырехлинейного одношнурового устройства, какое можно увидеть в любом офисе, до стандартной американской многократной коммутационной панели городского телефонного узла. Более 30 таких последних использовались Американскими экспедиционными силами к моменту подписания перемирия.
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МУЛЬТИПЛЕКСНЫЙ БУКВОПЕЧАТАЮЩИЙ ТЕЛЕГРАФ. ШКОЛА РАДИО И МУЛЬТИПЛЕКСНОЙ ТЕЛЕГРАФИИ.
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ШКОЛА КОРПУСА СВЯЗИ ДЛЯ ТЕЛЕФОННЫХ ЭЛЕКТРИКОВ, МИЧИГАНСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ, КЛАСС РЕМОНТА ПРИБОРОВ И КОММУТАТОРОВ.
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ПОЛЕВЫЕ РАБОТЫ С ПЕРЕДАТЧИКОМ НЕЗАТУХАЮЩИХ ВОЛН И ТРАНШЕЙНОЙ АНТЕННОЙ.
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ОБОРУДОВАНИЕ КОРПУСА СВЯЗИ, УСТАНОВЛЕННОЕ В УКРЫТИИ.

Слева направо: полевой телефон К. С., тип «EE-4»; полевой служебный зуммер; сигнальная лампа (прожектор), тип «EE-6»; радиостанция К. С., SCR-76, и радиостанция К. С., SCR-54A.






Специальные телефоны, принятые для использования в полевых условиях, отличались от любых аппаратов коммерческого использования в Америке. Корпус связи разработал определенные специальные приборы, сочетающие в себе как телефонные, так и телеграфные принципы. Полевой телефон образца 1917 года, например, представлял собой телефон, который включал телеграфный зуммер в свою телефонную цепь. Этот прибор использовался, когда требовалась высокая секретность связи. Сообщения передавались телеграфным кодом, а зуммеры прослушивались принимающей стороной. Другой прибор именовался просто зуммером. Это был аппарат, в котором телефонная трубка использовалась для телеграфных сообщений. Он стал высшим достижением для работы на поврежденных линиях. Прибором, тесно связанным с зуммером, но обеспечивающим еще большую секретность, являлся зуммерный телефон. Зуммерный телефон был запущен в производство как раз перед окончанием боевых действий.

Наиболее широко используемый нашими войсками на фронте мобильный коммутатор был изначально разработан французами и назывался монотипом. Он был спроектирован по модульному принципу и мог расширяться для обслуживания до 12 соединительных линий, отходящих от коммутатора. Этот аппарат являлся «центральной станцией» блиндажей передовой линии. Он мог быть введен в действие за несколько минут и легко переносился солдатом.

Блиндажный коммутатор был единственным телефонным оборудованием неамериканской разработки, использовавшимся Американскими экспедиционными силами. Он был запущен в производство осенью 1917 года на трех американских предприятиях в рамках общей политики Корпуса связи заключать контракты более чем с одним заводом на производство любого важного устройства.

Другой тип полевого коммутатора в упакованном для перевозки виде напоминал чемодан коммивояжера. Он использовался в лагерях и был рассчитан на 40 линий. Этот коммутатор постоянно дорабатывался по мере появления полевых потребностей. Новый тип лагерного коммутатора запускался в крупносерийное производство в конце боевых действий.

Наконец, третий тип переносного коммутатора собирался из блоков, напоминавших элементы секционного книжного шкафа, и устанавливался точно так же.

Телеграфная аппаратура линий связи в тыловом обеспечении была спроектирована по чисто коммерческим принципам. Она включала новейший тип буквопечатающей телеграфной аппаратуры, причем первыми были приняты мультиплексные буквопечатающие телеграфы, используемые телеграфной компанией Western Union. Позже также был принят буквопечатающий телеграф Моркрума.

К моменту окончания боевых действий в тыловом обеспечении действовало 133 полных телеграфных станции с полным комплектом оборудования. Пиковая нагрузка этой службы непосредственно перед перемирием составляла 47 555 телеграмм со средней длиной 60 слов каждая, отправленных с этих станций за один день. Суточный показатель в финальные недели боев составлял в среднем 43 845 телеграмм.



РАДИОСВЯЗЬ.

К началу войны полевое радиооборудование, активно используемое армией, ограничивалось двумя комплектами, оба из которых обладали сравнительно высокой мощностью. С другой стороны, союзные войска развили сложное и масштабное применение маломощных радиостанций, многие из которых управлялись с самолетов, и Корпус связи столкнулся с задачей разработки совершенно новой линейки сложной электрической аппаратуры и запуска ее в крупносерийное производство в кратчайшие сроки. Достигнутый прогресс иллюстрируется тем фактом, что к моменту подписания перемирия число типов готовых комплектов, по которым были проведены опытно-конструкторские работы, составляло 75. Из них примерно 25 выпускались серийно. Если учесть, что каждый из этих комплектов состоял из сотен деталей, многие из которых требовали тщательного изучения и экспериментирования, а также проектирования, то можно оценить масштаб проблемы.

Первым шагом в реорганизации этого направления работы Корпуса связи стало создание радиосекции в Вашингтоне и соответствующей секции во Франции. Первая отвечала за проектирование аппаратуры и подготовку производственных чертежей и спецификаций, в то время как вторая выступала в роли непосредственного наблюдателя за реальными требованиями службы и утверждала все оборудование перед его использованием в полевых условиях. Важным вспомогательным звеном разработчиков в Вашингтоне стали радиолаборатории, созданные в Кэмп-Алфред-Вейл, где поддерживались все необходимые технические условия, такие как модельные мастерские, чертежные залы, исследовательские лаборатории, полностью укомплектованное летное поле и т. д. Описанная работа выполнялась силами этой инженерной организации и производственной организации, ведавшей всем оборудованием Корпуса связи.

Вскоре после объявления войны французское правительство направило в эту страну выдающуюся комиссию, в состав которой вошли ведущие специалисты по радиосвязи, отлично знакомые с последними военными разработками. Техническая информация и образцы радиоаппаратуры также были получены из британских источников. С этого начала инженерная работа естественным образом разделилась на две общие проблемы: во-первых, скопировать утвержденные зарубежные образцы, а во-вторых, создать проекты новых типов аппаратуры, которые превосходили бы любые находящиеся на вооружении образцы. Работа по этим двум группам проблем велась одновременно, в результате чего в производстве вскоре появились американские эквиваленты ряда французских и британских радиостанций, а также усовершенствованные оригинальные типы американской радиоаппаратуры.
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РАДИОПРИЕМНИК SCR-54 С КРИСТАЛЛИЧЕСКИМ ДЕТЕКТОРОМ.
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ВИД ЗАДНЕЙ ПАНЕЛИ НАЗЕМНОГО РАДИОТЕЛЕФОННОГО КОМПЛЕКТА ТИПА SCR-67.
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РАДИОТЕЛЕГРАФНЫЙ ПЕРЕДАТЧИК В КЕЙСЕ.
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РАДИОТЕЛЕГРАФНЫЙ ПЕРЕДАТЧИК СО СНЯТЫМ КЕЙСОМ.






Вероятно, наиболее примечательным техническим достижением во время войны, по крайней мере в том, что касается радиосвязи, стало широкое применение электронных ламп. Эти «колбы», которые практически используют электроны новой физики и которые иногда называют диодами или триодами [в оригинале: audions or pliotrons], буквально являются чудесами в сфере инженерии, и их применение пока еще едва осознается. Одна форма использовалась для приема сигналов до войны; но военные разработки, особенно во Франции, продвинулись настолько, что к моменту вступления этой страны в войну они применялись как для приема, так и для передачи сигналов, и на них опиралось большинство наиболее важных радиостанций. Для удовлетворения этого спроса были привлечены силы трех ведущих инженерных организаций страны по производству электронных ламп, и под руководством инженеров-радистов Корпуса связи прогресс в деле удовлетворительного проектирования и конструирования требуемых типов шел быстро. Меньше чем за шесть лет [в тексте оригинала: six months — шесть месяцев] стандартизированные лампы выпускались методом массового производства в объемах, достаточных для обеспечения необходимого снабжения. Тем не менее работа над созданием еще более совершенных типов ламп продолжалась. Вносимые время от времени усовершенствования внедрялись в производимые в больших масштабах лампы, так что лампы недавнего изготовления представляют собой значительное улучшение по сравнению с теми, что выпускались год назад.

В качестве показатель масштаба и разнообразия проведенных работ по разработке радиоаппаратуры ниже приводится неполный список типов комплектов, которые были полностью разработаны и запущены в производство в период войны:

НАЗЕМНОЕ РАДИООБОРУДОВАНИЕ.

	Искровые радиостанции, передающие и принимающие (три типа).

	Армейские радиотелеграфные станции непрерывных волн (три типа).

	Радиотелефонный комплект (один тип).

	Танковая радиотелеграфная станция (один тип).

	Аппараты T.P.S. (наземная телеграфия) (четыре типа).

	Волномеры.

	Агрегаты для зарядки батарей.

	Автомашины радиосвязи и ремонта.

	Прочее специальное оборудование.



САМОЛЕТНОЕ РАДИООБОРУДОВАНИЕ.

	Комплекты самолетного переговорного устройства (для использования от двух до пяти человек).

	Радиотелефонные станции (три типа).

	Радиотелеграфные станции (три типа).

	Радиопеленгаторный радиоприемник (один тип).



Масштабы производства специальной номенклатуры можно оценить по таким показателям расходов, как следующие:



	For vacuum tubes
	$1,650,600



	For storage batteries
	5,315,350



	For dry batteries
	602,470



	For battery charging sets
	1,524,400






Это, разумеется, лишь некоторые позиции. Общая стоимость разрешенного к производству оборудования составила приблизительно 45 000 000 долларов.

Замечательное развитие и усовершенствование военного радиооборудования, осуществленное под руководством Корпуса связи за последние 18 месяцев, несомненно, существенно изменит систему армейской связи и даже тактическое применение военного имущества и личного состава. Типичным примером такого развития является описанный в другом месте самолетный радиотелефон, использование которого сделало возможным появление «авиаэскадрильи с голосовым управлением». Военная ценность авиаэскадрильи возросла колоссальным образом благодаря этому устройству, которое позволяет командиру эскадрильи направлять действия отдельных самолетов любым образом, какого могут потребовать обстоятельства.

Некоторые другие недавно усовершенствованные радиоустройства, природа которых не может быть раскрыта, несомненно, повлияют на тактическое применение войск до такой степени, что сделают определенные виды радиооборудования столь же незаменимыми для действий воинских частей, как винтовка или пулемет.

ЛИНЕЙНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ.

Первая заявка на линейное оборудование для Франции требовала строительства 500 миль основных телефонных и телеграфных столбовых линий, несущих 10 медных телефонных и телеграфных проводов. Выяснилось, что корабельное пространство не может быть выделено под столбы в таком количестве. Вследствие этого во Франции было направлено лесозаготовительное подразделение для добычи этих столбов во французских лесах. Все остальные материалы для 500 миль линий, наряду с материалами примерно для 600 миль ответвлений, были закуплены в Соединенных Штатах и отправлены во Францию в течение шести месяцев после получения заявки. Этот материал был получен в столь короткие сроки только благодаря сотрудничеству крупных коммерческих компаний в Соединенных Штатах, которые буквально дочиста опустошили свои склады.

В конце лета 1918 года американское правительство начало прогнозировать продвижение союзных войск в Германию, и Корпус связи запустил в производство резервное оборудование для дальней линии протяженностью примерно 500 миль. Вскоре из Франции поступила радиограмма с просьбой об отгрузке этого материала, и он был отправлен морем до перемирия. Однако, как выяснилось, это оборудование так и не потребовалось, поскольку условия перемирия передавали американским войскам немецкие телефонные и телеграфные линии на оккупированной территории.

Все это линейное оборудование было стандартного для Соединенных Штатов типа. Для зоны боевых действий требовалось специальное линейное оборудование. До войны с Германией американские войска связи устанавливали свои аварийные телефонные и телеграфные линии на стандартных «жердевых опорах» [lance poles]. Эти столбы отлично служили в маневренной войне, но оказались непрактичными для позиционных условий боев во Франции. После того как за рубеж было отправлено значительное количество жердевых опор, их производство было сокращено. После этого траншейные телефонные и телеграфные линии поддерживались на коротких кольях с особыми траверсами, по внешнему виду представлявших собой уменьшенные копии обычных телеграфных столбов. Огромная протяженность траншейных линий требовала большого количества изоляторов и траверс. Износ этой арматуры из-за ее подверженности артиллерийскому огню становился все более значительным в последние месяцы войны.

Что касается самих проводов, то американское производство было колоссальным. Это производство включало в себя линейный медный провод коммерческого типа и абонентский провод для подключения отдельных телефонов к столбовым линиям. Также потребовалось много коммерческого кабеля для соединения перегруженных центров с разветвительными коммутаторами. И тем не менее весь этот провод, использовавшийся в системе внутри тылового обеспечения, составлял лишь небольшую часть по сравнению с потребностями в зоне боевых действий.

Производство двухпроводного кабеля, или так называемого полевого телефонного провода Ничейной земли, который отправил на свалку стандартный полевой провод маневренной войны, потребовало чрезвычайных усилий. Провод должен был быть достаточно легким для удобства транспортировки и прокладки, достаточно прочным, чтобы выдерживать истирание от пересекающего его транспорта, лежащего на земле, и обладать исключительно хорошей изоляцией. Первоначальная оценка заключалась в том, что американская армия в полевых условиях может расходовать 1000 миль полевого провода в месяц. Когда первая американская армия действительно вступила в бой весной 1918 года, в американских складах во Франции имелся резервний запас в 20 000 миль полевого провода вместе с огромным количеством кабеля в резерве. Кабель, вначале использовавшийся в больших количествах на фронте, неизменно закапывался на несколько футов под землю и бросался при каждой смене штаба.

По мере того как бои становились все более интенсивными и охватывали все большую территорию, износ полевого провода приобретал огромные масштабы. Спрос наших войск на кабель упал до ничтожного количества, но потребности в проводе возросли. Полевой провод стал главной опорой для нас и союзников во всех видах связи на активных участках. Было задано требование к более высокому качеству провода. Настолько велики были разрушения проводов, что к июлю 1918 года первоначальная оценка в 1000 миль в месяц, поставляемых американскими заводами, подскочила до 20 000 миль.

В качестве замены полевого провода для удовлетворения насущных потребностей был принят хорошо знакомый свитой абонентский провод, с помощью которого обычный телефон подключается к основной цепи. Нашим полевым офицерам нравился абонентский провод, причем единственным его нежелательным свойством была относительная громоздкость. Весь имеющийся в Соединенных Штатах абонентский провод был переправлен через океан, и его производство форсировалось до тех пор, пока не удалось наладить выпуск нового типа полевого провода.



Корпус связи обеспечивал растущие потребности Американских экспедиционных сил в течение августа и сентября 1918 года за счет имеющегося абонентского провода плюс растущего выпуска нового полевого провода. В начале августа все производители проводов в Америке были созваны на совещание, на котором Корпус связи заявил о необходимости форсировать производство. Результатом стало расширение, которое достигло общего объема производства полевого провода в ноябре в 40 000 миль.

Незадолго до подписания перемирия Американские экспедиционные силы указали, что им потребуется 50 000 миль полевого провода ежемесячно, начиная с января 1919 года. Эта потребность уже была полностью предвосхищена, поскольку американские производители установили для себя максимальный объем производства в 68 000 миль в месяц к августу 1919 года.

Для обеспечения такого выпуска каждый проволочный завод в Соединенных Штатах работал 24 часа в сутки. Когда производство находилось на пике, от правительств союзников поступали запросы, свидетельствовавшие о том, что они собираются обратиться к американским производителям проволоки за таким количеством проводов, какое последние уже производили для Американских экспедиционных сил. Иными словами, это предложение требовало удвоения производства, которое уже достигло огромных масштабов. Тем не менее, если бы боевые действия продолжались, есть все основания полагать, что промышленность справилась бы с этим требованием.

Производство полевого провода было сложной операцией. Удовлетворение спроса на 50 000 миль полевого провода в месяц требовало 300 000 миль стальной пряди и 400 000 миль бронзовой пряди ежемесячно [в оригинале: steel strand / bronze strand — стальная прядь / бронзовая прядь (или проволочный канат)]. Стальная прядь должна была подвергаться многократной термообработке, прежде чем приобретала необходимую прочность на разрыв.

ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ БАТАРЕИ.

Американские экспедиционные силы потребляли огромное количество электрических батарей, причем чаще всего использовалась привычная коммерческая сухая батарея. Ближе к окончанию боев принимались меры по созданию во Франции предприятия, на котором сухие батареи собирались бы силами французских рабочих с использованием деталей американского производства. Необходимые аппараты и материалы для первой очереди прибыли во Франции до перемирия, но завод в то время еще не выпускал продукцию.

Потребности Американских экспедиционных сил в аккумуляторных батареях были большими и жесткими. Аккумуляторная батарея была единственным практичным источником электроэнергии для работы небольших переносных радиостанций. Полевые условия требовали аккумуляторной батареи, которая не проливала бы свое содержимое, с корпусом, который было бы непросто разбить, причем все оборудование должно было быть как можно более легким. В конце концов был принят корпус из резиновой смеси.



Главной опорой Американских экспедиционных сил были аккумуляторные батареи европейского производства, которые должны были использоваться до тех пор, пока не развернется американское производство. Когда к лету 1918 года Америка усовершенствовала собственные конструкции радиооборудования, Корпус связи занялся вопросом аккумуляторных батарей для радиосвязи и определился с типами. Это произошло в июле 1918 года. Было созвано совещание производителей батарей, и заказы были распределены практически между всеми заводами аккумуляторных батарей в Соединенных Штатах, которые были способны взяться за крупносерийное производство. Окончание боевых действий остановило это производство накануне масштабных поставок.

ПОЛЕВЫЕ БИНОКЛИ.

Когда началась война, на Корпус связи была возложена обязанность по обеспечению полевыми биноклями всех родов войск армии, выдавая их унтер-офицерам и продавая по себестоимости офицерам, участвующим в боевых действиях. Первые расчеты показали, что эти бинокли потребуются в количестве десятков тысяч, в то время как производственные мощности в Соединенных Штатах выпускали их лишь сотнями.

Индустрия оптического стекла в Америке никогда не развивалась, а наши полевые бинокли снабжались линзами из европейского стекла, главным образом немецкого. В 1914 году импорт оптического стекла составил 641 000 долларов в денежном выражении. В следующем году он был практически равен нулю. Наступление германской армии на Париж захватило стекольные заводы Бельгии и многие предприятия Франции. Англии требовался весь объем выпуска ее собственных стекольных фабрик.

Осенью 1914 года американские производители оптических приборов начали развивать индустрию оптического стекла, во многом стимулируемые возможностью получения крупных заказов по высоким ценам от британского, французского и российского правительств. Наиболее важная работа была проделана компаниями Bausch & Lomb Optical Co. из Рочестера (штат Нью-Йорк); Spencer Lens Co. из Буффало и Pittsburgh Plate Glass Co. из Питтсбурга. Им помогали Бюро стандартов США и геофизическая лаборатория Института Карнеги. Бюро стандартов создало в Питтсбурге лабораторию, где проводились эксперименты с 30-фунтовыми тиглями со стеклом.

Оптическое стекло сильно отличается от обычного стекла. Оно должно быть прозрачным, без свилей, и в нем не должно быть напряжений, возникающих в результате окончательного перемешивания и охлаждения. Оно должно обеспечивать высокое светопропускание.

Примерно ко времени объявления войны Америкой в ходе американских экспериментов было получено стекло, пригодное для оптических приборов. Однако это стекло выпускалось в количествах, совершенно недостаточных для удовлетворения спроса в течение первых нескольких месяцев.



В дополнение к трудностям вокруг поставок стекла существовало лишь ограниченное число предприятий, способных производить полевые бинокли после получения стекла. Эти предприятия располагались главным образом в Рочестере (штат Нью-Йорк), где они производили широкий спектр оптических приборов, включая театральные бинокли, объективы для фотоаппаратов, научную и учебную аппаратуру, артиллерийские стереотрубы командиров батарей [battery commanders' telescopes], морские бинокли, микроскопы и орудийные прицелы. Для удовлетворения военных потребностей Америки в полевых биноклях этим заводам пришлось установить большое количество нового оборудования и работать днем и ночью. Оборудование состояло из аппаратов для шлифовки линз, токарных станков, штампов и автоматических резьбонарезных станков.

Помимо заводов Рочестера, существовало предприятие в Денвере (штат Колорадо) — Weiss Electrical Instruments Co., которое в меньших масштабах производило геодезические нивелиры и другую инженерную аппаратуру. Компания Talbot Reel & Manufacturing Co. из Канзас-Сити производила рыболовные катушки на небольшом заводе размером примерно 30 на 30 футов. Этот завод был приобретен в 1917 году господином Л. Харрисом, который, завершив контракт на орудийные прицелы для Артиллерийского департамента, построил фабрику специально для производства армейских полевых биноклей и вышел на серийное производство этих приборов до наступления перемирия. Однако главным центром снабжения оставался Рочестер, где располагаются заводы компаний Bausch & Lomb, Gundlach-Manhattan Optical Co. и Crown Optical Co. Эти заводы многократно расширились, и выпуск полевых биноклей превзошел то, что руководители в начале предприятия считали возможным.

Компания Bausch & Lomb Co. была основана в Рочестере около 50 лет назад уроженцем Германии Дж. Дж. Баушем. Предприятие постепенно развивалось, выпуская полную номенклатуру очковых линз и оптических приборов. Заводы Карла Цейсса в Йене, Германия, имели финансовое участие на предприятии, а компания Bausch & Lomb имела финансовое участие на заводе Цейсса. Однако эта связь была расторгнута в 1915 году, когда Bausch & Lomb заключила контракты на производство биноклей для правительств Великобритании, Франции и России.

До 1914 года это предприятие никогда не производило более 1800 пар биноклей в год. Объемы производства были увеличены настолько, что к ноябрю 1918 года выпускалось в общей сложности 3500 пар каждую неделю, при этом развитие было нацелено на достижение объема производства в 5500 пар биноклей в неделю начиная с января 1919 года. На момент подписания перемирия площадь фабрики Bausch & Lomb составляла 32 акра, а на ней работало 6000 мужчин и женщин.

Компания Gundlach-Manhattan Co., которая занималась преимущественно производством линз для фотоаппаратов, со временем смогла выпускать 600 пар биноклей в неделю. Компания Crown Optical Co. развивалась не так быстро; в конце 1917 года Военно-морское министерство реквизировало ее, и в дальнейшем она работала под руководством лейтенант-коммандера Л. К. Шейблы. Под управлением военно-морского ведомства объем производства этой фабрики увеличился, благодаря чему Корпус связи смог получать от нее около 1200 пар высококачественных биноклей каждую неделю, причем предприятие продолжало обеспечивать и нужды военно-морского флота.

Из ситуации, которая поначалу казалась безвыходной, Корпус связи всего за несколько месяцев создал промышленность, которая обеспечила все бинокли, необходимые для проведения операций Американских экспедиционных сил. Чтобы на оптических фабриках всегда было достаточно работников, Корпус связи часто добивался предоставления отпусков призванным на военную службу мужчинам, имевшим опыт работы в этой сфере, чтобы они могли приступить к работе по производству биноклей.

Все армейские подразделения, за исключением артиллерии, снабжались шестикратным биноклем с угловым полем зрения, охватывающим полосу шириной 150 ярдов на расстоянии 1000 ярдов. Бинокли были призменного типа с раздельной фокусировкой для каждого глаза. Каждый бинокль комплектовался кожаным чехлом для переноски и наплечным ремнем. На верхней крышке чехла устанавливался компас.

Артиллерийские подразделения снабжались восьмикратными биноклями, все из которых были закуплены во Франции.

Общая потребность Американских экспедиционных сил в биноклях шестикратного типа за период боевых действий составляла приблизительно 100 000 пар. Общий объем поставок из Америки составил приблизительно 106 000 пар.

ПРОЧИЕ СНАБЖЕНЧЕСКИЕ МАТЕРИАЛЫ.

Корпус связи обратился к трем компаниям — Hampden Watch Co., Illinois Watch Co. и Elgin Watch Co. — по вопросу обеспечения армии наручными часами. В качестве стандартного механизма на 7 камнях было утверждено изделие для выдачи войскам, а на 15 камнях — для продажи офицерам. Был принят водонепроницаемый корпус с серийным номером механизма на внешней стороне, причем корпус был сконструирован так, что для доступа к механизму требовался специальный инструмент.

Производство кабельных тележек для Корпуса связи до 1917 года не превышало 25 единиц в год. Спрос на эти тележки, которые было трудно строить, возрос настолько, что осенью 1918 года задача их закупки стала одной из самых серьезных производственных проблем, с которыми столкнулся Корпус связи.

Компания Holmes Automobile Co. из Кантона, штат Огайо, прекратила производство автомобилей и в сентябре 1918 года переключила весь свой завод на выпуск кабельных тележек. Другими производителями были компания George B. Marx Co. из Бруклина; компания J. G. Brill Co. из Филадельфии; компания American Instrument & Tool Co. из Нью-Йорка и компания Wesel Manufacturing Co. из Бруклина. Всего было изготовлено 721 кабельная тележка, а за океан отправлено 327.

За период войны было произведено в общей сложности 2402 инструментальных ящика для Корпуса связи. Принятый в конечном итоге план заключался в том, чтобы разделить заказы на инструменты между различными производителями, а изготовление пустых ящиков поручить заключенным в Форте Ливенворт, куда инструменты должны были доставляться и упаковываться в ящики. Однако этот план требовал строительства специального здания в Форте Ливенворт, и тем временем сборка инструментальных ящиков осуществлялась на снабженческом складе Корпуса связи в Филадельфии и в порту отправки. Перемирие остановило строительство сборочного завода в Форте Ливенворт.

Корпус связи изготовил необходимое количество газовых сигнальных устройств, известных как рожки стромбос. Это оборудование состояло из сигнального рожка, работающего за счет давления воздуха, воздействующего на мембрану и создающего тем самым громкий и отчетливый дребезжащий звук. Сжатый воздух подавался в небольших стальных баллонах, соединенных с каждым рожком с помощью шланга. Воздушные резервуары заправлялись в тыловой полосе от переносного воздушного компрессора, который мог накачивать воздух сразу в несколько баллонов. Рожки производились компанией Klaxon Co. из Ньюарка, штат Нью-Джерси; баллоны — компанией Harrisburg Pipe & Pipe Bending Co. из Гаррисберга, штат Пенсильвания; а воздушные компрессоры — компанией Ingersoll-Rand Co. из Нью-Йорка.

Сигнальные флажки не получили широкого распространения в Американских экспедиционных силах, хотя в нашей стране их было произведено в большом количестве.

Первоначально в ведении Корпуса связи находилась вся военная фотография, как наземная, так и воздушная, за исключением небольшой части, выполнявшейся инженерами в связи с их собственными операциями; но позднее аэрофотосъемка стала отделением Управлений военной аэронавтики и самолетостроения. После этого на Корпус связи была возложена обязанность по съемке всех фотографий исторического или иного характера.

В связи с этой работой требовалось два типа фотоаппаратов — фотоаппараты для статичной съемки и кинокамеры. Позднее в ходе войны велась разработка новой кинокамеры, которая, как ожидалось, должна была стать идеальным типом для использования в полевых условиях.

Получить достаточное количество фотообъективов для использования в военных фотоаппаратах удалось с большим трудом, так как крупные заводы по производству объективов в Америке были загружены другими военными заказами. Ведущие газеты и журналы страны провели кампанию, в результате которой правительство получило от фотографов-любителей большое количество высококлассных объективов, преимущественно иностранного производства.

Корпус связи рассредоточил своих операторов по всей стране для фотосъемки лагерей и других военных объектов до мельчайших деталей. Эти фотографии и кинопленки затем публиковались в газетах, периодических изданиях и кинотеатрах по всей территории Соединенных Штатов, в результате чего народ воочию увидел, как их солдаты готовят себя к защите нации.

Интересным направлением развития военной фотографии стало создание кинокартин, демонстрирующих обучение солдат. Было снято множество кадров для наглядного показа на экране различных разделов армейских строевых уставов. Эти картины найдут свое будущее применение у правительства для эффективного обучения солдат в кратчайшие сроки.

Фотографы Корпуса связи также разработали новый вид истории войны — историю, написанную целиком в картинах для изучения будущими поколениями.

ГОЛУБИ.

Хотя почти каждая европейская армия на протяжении 40 лет тренировала почтового голубя в качестве полевого связного, американская армия никогда не принимала эту птицу на вооружение до 1917 года. Всего за один год Корпус связи создал сотни голубиных питомников в нашей стране и за рубежом, а также закупил и обучил более 15 000 голубей для службы во Франции. При реальном использовании на поле боя голуби доставляли более 95 процентов доверенных им сообщений, благополучно пролетая через самые интенсивные заградительные обстрелы и газовые атаки.

Стандартный голубиный питомник, принятый на вооружение Корпусом связи, имел уникальную конструкцию ловушки, которая позволяла возвращающимся голубям залетать внутри, но не позволяла вылетать обратно, а также электрическую сигнализацию, автоматически оповещавшую дежурных о прибытии. Однако такие питомники относились к стационарному типу и были непрактичны для использования во Франции. Для Американских экспедиционных сил Корпус связи закупил мобильные питомники. Было обнаружено, что голуби возвращаются домой в мобильные питомники, которые постоянно меняли дислокацию, так же успешно, как и в стационарные. Первые мобильные питомники, построенные в Соединенных Штатах, были сверху тяжелыми, но этот недостаток был устранен путем увеличения их ширины и установки более тяжелых колес. Все они были построены компанией Trailmobile Co. из Цинциннати, штат Огайо.

К гражданским голубеводам обратились с призывом и убедительной просьбой разводить молодняк для комплектования правительственных питомников. Корпус связи распространил небольшие алюминиевые кольца для надевания на лапки голубят — так называют только что вылупившихся голубей, — предназначавшихся для продажи правительству. Выплачивалась единая цена в размере 2 долларов за птицу, и для целей комплектования было закуплено более 10 000 молодых особей.

Тонны голубиного корма были закуплены и отправлены в Европу. Часть этого зерна, такого как просо, аргентинская кукуруза, попкорн, конопляное семя и канадский горох, было трудно достать; тем не менее снабжение поддерживалось на должном уровне. Оно отправлялось в герметично закрытых контейнерах для предотвращения порчи от плесени.



Американская армия скопировала французские и английские образцы корзин из ивняка и тростника для переноски птиц. Корзины одного типа переносились на спине солдата и содержали небольшие нагрудники, в которых голуби надежно фиксировались. Нагрудники подвешивались по бокам корзины с помощью эластичных приспособлений, допускавших сильную тряску без вреда для птиц. Все эти корзины изготавливались компанией A. L. Randell Co. из Чикаго.

Книжки для сообщений изготавливались по французскому образцу. После написания сообщения оно помещалось в алюминиевую капсулу, которая вставлялась в алюминиевый держатель. Этот держатель крепился к лапке голубя с помощью алюминиевых колец. Было обнаружено, что эти кольца легко ломаются, и позже их заменили на кольца из чистой меди. Держатели для сообщений производились Томасом А. Геем из Норристауна, штат Пенсильвания.

Тысячи наименований снабженческих материалов были включены в планы снабжения Корпуса связи. В следующих списках приведены некоторые из наиболее важных позиций, причем объемы производства в каждом случае указаны за период с 6 апреля 1917 года по 11 ноября 1918 года.



	Telephone equipment.



	
	Produced.
	Floated overseas.



	Batteries, dry
	970,171
	396,427



	Bells:
	
	



	Extension
	865
	470



	Vibrating
	13,756
	12,934



	Blocks, connecting
	6,500
	6,500



	Cabinets, wire chief, testing
	225
	225



	Coils:
	
	



	Induction
	255
	50



	Repeating
	801
	801



	Condensers
	10,205
	6,788



	Cords:
	
	



	For telephones
	5,000
	5,000



	For switchboards
	23,539
	11,890



	Fuses, for monocord switchboard
	670,000
	341,000



	Receiver diaphragms
	2,700
	2,050



	Receivers, telephone
	12,950
	9,354



	Repeaters, telephone
	362
	362



	Staples, insulated
	912,300
	809,800



	Switchboards:
	
	



	Camp, 40-line
	111
	68



	Commercial types
	304
	304



	Switchboard, telephone, monotype
	14,462
	13,264



	Telephones:
	
	



	Artillery type (W. E. 1375)
	66,544
	46,123



	Camp
	38,456
	32,668



	Commercial types
	2,669
	1,514



	Telephone offices, truck
	1
	1



	Telegraph equipment.



	
	Produced.
	Floated overseas.



	Buzzers, service
	3,983
	3,478



	Connectors, stud
	8,027
	8,027



	Disks, cipher
	6,157
	6,157



	Keys
	1,830
	1,830



	Relays
	1,672
	1,147



	Sounders
	1,998
	1,998



	Switchboard, telegraph
	1,321
	550



	Telegraph office, truck
	1
	1



	Typewriters
	920
	880



	Vibroplex, transmitter
	470
	420



	Radio equipment.



	
	Total produced.



	Airplane interphone set
	4,263



	Airplane radio telegraph receiving set
	7,029



	Airplane radio telegraph transmitting set
	3,971



	Airplane radio telephone set
	3,186



	Amplifiers
	1,250



	Battery charging sets
	455



	Ground radio telegraph receiving set
	8,052



	Ground radio telegraph transmitting set
	2,637



	Ground radio telephone set
	527



	Storage batteries
	227,139



	T. P. S. receiving sets
	2,510



	T. P. S. transmitting sets
	1,995



	T. P. S. two-way set
	2,010



	Vacuum tubes
	446,818



	Wavemeters
	8,042



	Photographic equipment.



	
	Production.
	Shipped overseas.



	Chemicals
	pounds
	50,723
	41,881



	Cameras:
	
	



	4 by 5 speed graphic
	541
	283



	4 by 5 RB graflex
	310
	237



	6½ by 8½ cycle graphic
	280
	249



	Miscellaneous still
	40
	40



	Motion-picture
	470
	145



	Paper, photo, all sizes 
	gross
	21,364
	16,364



	Do. 
	rolls
	5,186
	3,686



	Lenses
	2,797
	696



	Tripods, M.P.
	558
	147



	Plates 
	dozen
	68,873
	48,873



	Holders, plate
	28,298
	18,298



	Film, M.P. 
	feet
	7,500,000
	4,000,000



	Film, still 
	rolls
	48,814
	28,814



	Line construction material.



	
	Production.
	Shipped overseas.



	Anchors, guy
	17,360
	17,120



	Belts, lineman's
	6,733
	5,332



	Bolts, lag screws, etc.
	1,139,648
	1,137,928



	Braces, cross-arm
	123,162
	98,440



	Brackets:
	
	



	Oak
	287,000
	287,000



	Pole, galvanized
	13,929
	13,929



	Transposition
	26,905
	26,280



	Cable:
	
	



	Telephone, circular loom 
	feet
	662,978
	396,250



	Telephone, lead covered 
	miles
	80,202
	1,696



	Cable compound 
	pounds
	6,160
	3,760



	Carts, reel
	737
	227



	Clamps, guy
	39,250
	26,000



	Climbers, with straps 
	pairs
	11,828
	10,619



	Cross arms
	38,500
	38,500



	Gloves, lineman's 
	pairs
	849
	748



	Hangers, cable
	51,000
	51,000



	Insulators, for lance poles
	291,124
	26,700



	Insulators, glass
	1,158,836
	1,158,836



	Insulators, porcelain
	2,411,670
	1,798,220



	Knives, electrician's.
	264,754
	141,920



	Knobs, wooden
	953,540
	400,000



	Marlin 
	pounds
	4,527
	1,427



	Muslin, cable-splicers 
	yards
	1,251
	1,251



	Nails, for insulators 
	pounds
	36,000
	36,000



	Pikes, wire
	1,992
	1,728



	Pins, cross-arm
	807,653
	477,400



	Pliers, lineman's
	193,533
	84,642



	Poles, lance
	209,000
	23,685



	Reels, breast
	6,109
	6,108



	Sleeves, copper, splicing
	146,934
	51,934



	Solder 
	pounds
	21,808
	14,606



	Tape:
	
	



	Friction 
	do.
	106,042
	90,318



	Rubber 
	do.
	20,523
	16,713



	Terminals, cable
	1,290
	1,290



	Wire:
	
	



	Stranded, messenger 
	feet
	2,470,577
	2,470,357



	Telephone—
	
	



	Copper, bare 
	miles
	126,664
	78,880



	G.I. bare 
	do.
	14,411
	7,970



	Single, insulated 
	do.
	23,950
	14,011



	Twisted pair, Insulated 
	do.
	75,022
	45,457



	Wire carts
	721
	327










ЗАКЛЮЧЕНИЕ.

Читатель, дошедший до этого места, видит перед собой картину индустрии нации в условиях войны — все кипучее усилие в его основных чертах, бесчисленных ответвлениях, безграничной активности, десяти тысячах предприятий, бесконечном труде, сонмах работников, чудесах научных достижений, результатах и даже неудачах; короче говоря, тот гудящий комплекс труда, планирования, амбиций, разочарований, триумфов, упущений, способностей и движущей силы, который представлял собой могучий народ, сосредоточивший все свои силы на единой цели.

Теперь остается описать место, занимаемое этим усилием в общем стратегическом плане войны против Германии. Мы вступали в борьбу не так, как если бы рассчитывали вести войну в одиночку. Все, что мы делали — будь то в отношении личного состава вооруженных сил или артиллерийского вооружения, — мы делали с учетом того, что делали или могли делать в тех же отношениях союзные с нами нации. Весь план координировался более или менее идеально, и эти международные взаимопонимания и соглашения затрагивали и влияли даже на самые незначительные из наших начинаний.

Читатель, держащий в памяти сведения, изложенные на предыдущих страницах, теперь готов постичь силу и масштаб международного сотрудничества в войне и судить о том, насколько успешно Америка сыграла свою роль в общем плане. Поэтому давайте вернемся назад и рассмотрим историю этих соглашений.

В течение многих месяцев до вступления Америки в борьбу Англия, Франция и Италия были заняты противоборством со научно организованными силами германского военного автократизма. Мировая война стала конфликтом материальных средств почти в такой же мере, как и конфликтом людей. Все участники мобилизовали свои промышленные ресурсы таким образом и в таких масштабах, которые не снились в мирное время.

Союзники сосредоточили все имеющиеся в их странах сырьевые материалы и фабричное производство, но все же столкнулись с колоссальной нехваткой предметов снабжения для своих военных программ. Они были вынуждены обращаться к рынкам всего мира для покрытия этого дефицита. Они прибыли в Америку и разместили крупные заказы на сырье и готовую продукцию. Обычная мощность мирного производства Америки оказалась недостаточной для удовлетворения их огромных потребностей.

В августе 1914 года общая мощность заводов в Соединенных Штатах по производству пороха составляла 6 000 000 фунтов в год. К апрелю 1917 года под влиянием заказов, размещенных союзниками, эта мощность увеличилась более чем в шестьдесят раз. Англия, Франция и Италия забирали всю эту продукцию и просили еще. Они поглотили весь наш объем производства. Огромный поток материалов, припасов и боеприпасов неуклонно шел из Америки к передовым окопам во Франции. Союзные правительства сформировали свои военные программы в расчете на продолжение работы этого источника снабжения. Их войска находились на передовой и в соприкосновении с противником. Срыв снабжения означал катастрофу.

Поток материалов из Америки к армиям во Франции ни при каких обстоятельствах не мог быть нарушен или сокращен. Этот факт был незамедлительно признан Соединенными Штатами, и союзным правительствам было гарантировано, что военная программа Америки будет разработана и выполнена без ущерба для союзных программ снабжения из этой страны.

Промышленный вклад Америки в войну как нации должен был осуществляться сверх промышленного вклада в пользу союзников, который в тот момент вносили наши отдельные производители. Этот фундаментальный пункт межсоюзнической платформы сотрудничества был заложен в самом начале подготовки Америки, и его неукоснительно придерживались до окончания боевых действий.

Комплексный план сотрудничества для участия промышленности Америки в войне еще предстояло разработать. Необходимо было провести обследование сильных и слабых сторон нового партнера в вопросах снабжения. Требовалось определить, что союзники могут дать новому партнеру и что они должны получить от него. Это было сделано Межсоюзническим артиллерийским советом, заседавшим в Париже, иностранными миссиями в Вашингтоне на совещаниях с Военным министерством, а также военными министерствами союзников и генерал-майором Першингом за рубежом.

Анализ фактического положения дел показал, что:

А. Во всем мире —

(1) Наблюдался критический дефицит океанского тоннажа, который, судя по всему, должен был еще более обостриться с течением времени в связи с успехом операций немецких подводных лодок.

Б. Во Франции и Англии —

(1) Выпуск продукции заводов серьезно сокращался и ограничивался нехваткой сырья и полуфабрикатов.

(2) Если бы удалось обеспечить достаточное снабжение сырьем и полуфабрикатами, заводы обладали бы значительными избыточными производственными мощностями, которые могли быть предоставлены в распоряжение Соединенных Штатов.

В. В Соединенных Штатах —

(1) Можно было быстро обеспечить избыток сырья и полуфабрикатов для транспортировки во Францию и Англию.

(2) Было бы невозможно в срок менее чем за год создать в Соединенных Штатах дополнительные производственные мощности, достаточные для снабжения крупной армии.



Нехватка океанского тоннажа признавалась всеми стержневым вопросом проблемы. Франция, Италия и Соединенные Штаты располагали сравнительно небольшим торговым тоннажем. Огромный тоннаж Англии подвергался быстрому истощению из-за потерь от подводных лодок и был совершенно недостаточен для удовлетворения потребностей союзников. Суда представляли собой самый большой отдельный дефицит в межсоюзнической программе.

Совместная промышленная программа союзников и Соединенных Штатов должна была соотноситься с проблемой судоходства. Для этого определение того, какие материалы должны отправляться из Соединенных Штатов, в первую очередь решалось исходя из того, какую экономию можно было достичь в судоходном пространстве. Если сырье для авиации занимало меньше грузового пространства, чем готовое изделие, максимальное использование доступного тоннажа требовало отправки во Францию этого сырья с тем, чтобы оно было переработано в готовое изделие уже там. Если же, с другой стороны, готовый нитроцеллюлозный порох для метательных порохов артиллерийских снарядов или готовая пикриновая кислота для взрывчатых веществ артиллерийских снарядов занимали меньше грузового пространства, чем исходные составные материалы, использовавшиеся при их производстве, дефицит тоннажа требовал производства этих взрывчатых веществ и метательных порохов в Соединенных Штатах. Ни одно судно не могло быть загружено лишним фунтом или кубическим футом груза, который можно было бы сберечь любыми усилиями.

Французская миссия в Соединенных Штатах рано осознала этот факт и настаивала на производстве в Соединенных Штатах пикриновой кислоты для использования в качестве взрывчатого вещества в 75-миллиметровых и 155-миллиметровых снарядах, указывая на то, что готовый продукт занимает лишь одну девятнадцатую часть того грузового пространства, которое требуется для сырья.

Генерал Першинг осознал этот момент и в августе 1917 года направил следующую телеграмму:


Совместная франко-американская комиссия изучила вопрос производства во Франции порохов и взрывчатых веществ и сообщает следующее: Франция должна импортировать к 4 декабря большую часть сырья, используемого в производстве порохов и взрывчатых веществ. Вес необходимого сырья в 10–20 раз превышает вес готового продукта. Ситуация с судоходством такова, что к декабрю объем производства во Франции будет ограничен количеством сырья, производимого во Франции или легко добываемого. * * * Существующие перспективы таковы, что в декабре объем производства во Франции составит не более половины нынешнего объема. Во избежание бедствия Соединенные Штаты должны не только предоставить порох и взрывчатые вещества для всех собственных сил, но и обеспечить около половины потребностей Франции. Поэтому рекомендуется: (A) чтобы правительство Соединенных Штатов предоставило все пороха и взрывчатые вещества, необходимые для текущих контрактов с французским правительством; (B) чтобы правительство Соединенных Штатов подготовилось поставлять к декабрю 300 тонн в месяц взрывчатых веществ и 200 тонн в месяц пороха для французского потребления; (C) чтобы немедленно началось изучение в целях адаптации американских порохов к французским орудиям различных типов, причем это изучение должно проводиться как в Соединенных Штатах, так и во Франции компетентными экспертами; (D) чтобы французское правительство предоставило в распоряжение американского правительства компетентных экспертов как в производстве, так и в применении этих порохов в орудиях. * * *




Последующие расчеты, сделанные по эту сторону океана, показали, что в случае с пикриновой кислотой и другими взрывчатыми веществами это соотношение между сырьем и готовым продуктом по массе было преувеличено, однако в принципе эти расчеты не отменяли целесообразности отправки готового продукта, а не сырья.

Снова генерал Першинг направил телеграмму начальнику Штаба в Соединенных Штатах, в которой настаивал на закупке готовой артиллерии, артиллерийских боеприпасов и самолетов за рубежом в целях «экономии тоннажа» и указывал на экономию грузового пространства в результате отправки во Францию сырья вместо готовой продукции, заявляя:


Ниже приводится сравнение по тоннажу основных изготовленных изделий артиллерийского вооружения, получаемых в Европе, и поставок сырья по контрактам на замену таковых. Все приведенные коэффициенты тоннажа указаны в пользу сырья:




	Field Artillery guns
	1 to 7½



	155 millimeter howitzers and ammunition
	1 to 1¼



	8 millimeter ammunition
	1 to 3-3/16



	Trench mortars
	1 to 12⅓



	Grenades
	1 to 4



	In airplane production:



	Packed airplanes, in weight
	1 to 2



	Packed airplanes, in cubic capacity
	1 to 2½



	Packed airplanes in area covered by boxes on board ship
	1 to 9




В приведенном выше сравнении по статье боеприпасов готовые взрывчатые вещества рассматриваются как сырье.

Межсоюзнический артиллерийский совет, заседавший в Париже и включавший в свой состав лучшие военные и промышленные умы, имевшиеся в распоряжении дела союзников, включая генерал-майора Першинга, генерала Робертсона, начальника имперского генерального штаба Великобритании, и генерала Фоша, в то время начальника генерального штаба французской армии, пришел к такому же выводу, и генерал Блисс передал его выводы в памятной телеграмме, часть которой была воспроизведена в предисловии к этому отчету.

Все были единогласны. Тоннаж необходимо сберечь. Его можно было сберечь в огромных количествах, обратившись к Соединенным Штатам с просьбой поставить сырье и полуфабрикаты, а к французским и британским военным заводам — использовать это сырье и полуфабрикаты в производстве готовой продукции.

Но можно ли было увязать это решение жизненно важного вопроса судоходства с промышленным положением различных заинтересованных наций? Могли ли Соединенные Штаты поставить необходимое сырье и полуфабрикаты в количествах, эквивалентных объемам, расходуемым на производство готовой продукции? Имели ли французские и британские фабрики при доставке этих материалов на свои дворы достаточные избыточные производственные мощности для удовлетворения нужд собственных армий, а также для производства отчасти для армий Америки?



Иностранные миссии находились в Вашингтоне. Они детально знали экономическое и промышленное положение в своих странах; они знали военные планы своих генеральных штабов; они знали, в каких отношениях программы снабжения их армий на передовой нуждались в содействии и в каких отношениях эти программы могли быть выполнены или перевыполнены. Обладая этой информацией, они были готовы дать ответ относительно производственных возможностей союзной Европы.

Британская военная миссия в Вашингтоне передала Военному министерству телеграмму британского министра вооружения, в которой излагалась позиция британского правительства по вопросу взаимного снабжения:


Британское правительство согласно в максимально возможной степени по срочным вопросам производить для использования американцами любые продукты, необходимые для более быстрого оснащения американцев, которые, по мнению американцев, они могут получить в Англии быстрее или лучше, чем в Соединенных Штатах. Кроме того, ситуация с производством стальной продукции лучше, чем прежде. Британское правительство поможет в меру своих возможностей, не делая фактическую и немедленную замену сырья непременным условием при размещении любого заказа. С другой стороны, должен соблюдаться общий принцип замены сырья как можно скорее. Вопрос стал в большей степени вопросом оперативного снабжения союзников, чем простым вопросом возмещения того, что было поставлено американским войскам; иными словами, потребности союзников следует рассматривать как единое целое, и Англия должна производить для союзников все, что необходимо или лучше добывается таким образом, а Америка в общих интересах союзников должна в удобные сроки предоставить сырье взамен использованного. * * *


Обращаясь к генерал-майору Крозье, начальнику Артиллерийского департамента, французская верховная миссия настоятельно рекомендовала разместить во Франции заказы на артиллерию и артиллерийские боеприпасы и указала на наличие избыточных производственных мощностей заводов, доступных для их выпуска. Комиссия резюмировала промышленную ситуацию во Франции в следующих выражениях:


Даже в таких замечательных технических условиях, как ваши, требуется время для реализации такой программы, организации производства и назначения руководящих кадров. У вас это займет меньше времени, чем у нас во Франции, где выпуск тяжелых орудий не соответствовал нашим потребностям до конца 1916 года. Но время — в большей или меньшей степени — должно было стать важнейшим фактором, так что после тщательного рассмотрения было признано: единственный план, который надлежит выполнить для снабжения первых американских дивизий материальной частью по их высадке во Франции, — это задействовать избыточные производственные мощности французских фабрик, которые с начала войны были очень мощно оснащены и могли выпускать большие объемы, чем те, которые соответствовали нашему запасу сырья.


Союзники могли поставить артиллерию, артиллерийские боеприпасы и самолеты, если бы Америка смогла доставить сырье и полуфабрикаты. Америка ответила, что она может и будет производить и транспортировать в Европу сырье и полуфабрикаты в количествах, эквивалентных объемам, потребляемым союзными заводами при производстве готовых орудий, снарядов и самолетов.



Детали еще предстояло проработать. Французская верховная миссия представила ведомости с указанием количеств каждого составного материала, потребляемого на французских заводах при производстве орудий и боеприпасов различных калибров. Со стороны Америки должны были поставляться 6 тонн стали на каждое 75-миллиметровое орудие, 40 тонн стали на каждую 155-миллиметровую гаубицу и 60 тонн стали на каждое 155-миллиметровое орудие, а также соответствующие пропорциональные количества необходимых материалов, используемых в производстве артиллерийских боеприпасов.

Программа промышленного и экономического сотрудничества между Соединенными Штатами и союзниками таким образом приобрела форму. В ней самым эффективным образом использовался каждый уголок и щель каждого доступного судна. В ней максимально задействовались избыточные производственные мощности Франции и Англии. Она включила в войну в самые сжатые сроки ресурсы Америки в виде сырья и полуфабрикатов. Она перекрыла тот период, в течение которого Америка могла продвигаться вперед со своей гигантской мобилизацией производственной мощи и впоследствии убедить Центральные империи в тщетности дальнейшей борьбы.

После того как программа была намечена, оставалось заключить взаимные соглашения о снабжении. Заказы были размещены незамедлительно.

Соединенные Штаты заказали во Франции в общей сложности 5854 единицы полевой и траншейной артиллерии различных калибров, из которых 3834 были поставлены в Американские экспедиционные силы до подписания перемирия.

К августу 1917 года артиллерийских боеприпасов по заказу у французского правительства было больше, чем было израсходовано Американскими экспедиционными силами с 18 января 1918 года, когда первая кадровая американская дивизия вступила в линию, до 11 ноября 1918 года, когда об окончании боевых действий было объявлено всему миру. Из заказанного объема 10 000 000 выстрелов были поставлены до прекращения стрельбы.

В области авиационного оборудования французские заводы также располагали избыточными мощностями и поставили генерал-майору Першингу к 11 ноября 1918 года в общей сложности 4881 готовый самолет.

По условиям нашего соглашения с французским правительством Америка обязалась поставлять сырье и составные части готовой продукции, поставляемой нашим войскам во Франции. Америка выполнила это соглашение в двойном размере. На каждую тонну сырья и полуфабрикатов, которую Америка согласилась поставить во Франции, она поставила две тонны. Согласно французским данным, наше обязательство по замене сырья составляло 350 000 тонн. Америка поставила более 800 000 тонн.

В обмен на артиллерийское вооружение и артиллерийские боеприпасы французского производства, израсходованные Першингом, Америка поставила во Францию только в виде металлов более 700 000 тонн стали, 30 000 тонн чугуна, 5000 тонн латуни и цинка, а также 50 000 тонн меди.



Кроме того, для использования в артиллерийских боеприпасах, поступающих с французских заводов, Америка произвела и поставила во Францию в готовом виде все основные материалы, применяемые при снаряжении всех снарядов, поставляемых американской армии. Эти материалы состояли из бездымного пороха, используемого в качестве метательного пороха для выталкивания снаряда из орудия, и пикриновой кислоты, используемой в качестве мощного взрывчатого вещества для разрыва над позициями противника. Французы использовали 12 000 тонн бездымного пороха в наших снарядах. Америка поставила эквивалентное количество готового пороха. Французы израсходовали 18 000 тонн пикриновой кислоты на снаряжение снарядов для американских нужд. Америка поставила 18 500 тонн.

В обмен на готовые самолеты Америка снова поставила сырье и составные части. Для каркасов французских самолетов, пилотируемых американскими авиаторами, Америка предоставила 34 500 000 футов ели, пихты и кедра, чего достаточно для производства более 16 000 готовых самолетов; для винтов Америка предоставила 7 000 000 футов красного дерева и ореха, чего достаточно для 40 000 винтов; 4000 тонн алюминия, чего достаточно для тысяч самолетов; а также аэролаки для покраски крыльев самолетов и прочие авиационные материалы и припасы в количестве, значительно превосходящем число готовых самолетов, поставленных генерал-майору Першингу. По специальному контракту, заключенному в августе 1917 года и в дополнение к вышесказанному, Америка поставила во Францию все материалы для 5000 готовых самолетов и все детали для 8500 готовых авиационных двигателей, которые должны были собираться во Франции для Американских экспедиционных сил. Детали двигателей представляли собой поковки и нуждались лишь в механической обработке. Для использования французским правительством при механической обработке этих деталей двигателей Америка построила и поставила необходимое оборудование и машины.

Тысячи дополнительных более мелких наименований материальных средств всех видов поставлялись различными правительствами друг другу изо дня в день. Никакой дефицит в военных программах ни одного из них не допускался, если его можно было восполнить силами любого из остальных.

Весь огромный вклад Америки в союзную программу снабжения был не только произведен в Америке, но и доставлен во Францию на армейских транспортах. С августа 1917 года по 11 ноября 1918 года в среднем 2000 тонн американских материалов для французских заводов покидали американские порты ежедневно на борту американских армейских транспортов. Через океан, кишащий подводными лодками, в котором немцы потопили более 21 000 000 тонн торгового судоходства по валовой вместимости, эти материалы перевозились на армейских транспортах под управлением американских экипажей и доставлялись к воротам французских заводов.

К февралю 1918 года генерал-майор Першинг подсчитал, что благодаря принятию этой программы международного и взаимного снабжения было сэкономлено 2 000 000 тонн грузового пространства, что превышало объем тоннажа, доступного в то время для нужд Американских экспедиционных сил. Франко-американская комиссия по взрывчатым веществам оценила сокращение грузового пространства при перевозке одних только взрывчатых веществ в 75 процентов.

Так разворачивалась молчаливая драма международного сотрудничества. История британской и американской взаимопомощи во время войны по сути представляет собой ту же историю, что и франко-американское сотрудничество, с изменениями лишь в цифрах. Была достигнута экономия судоходства. Были задействованы производственные мощности британских и французских заводов. Огромный резерв американского сырья и взрывчатых веществ был брошен против противника. Международное сотрудничество в масштабах и с духом сердечной взаимопомощи, о которых мир никогда не мечтал, помогло экипировать 2 000 000 американских солдат во Франции.

И все это было сделано без сокращения того огромного потока материалов, который шел из Америки к союзникам, когда Соединенные Штаты вступили в войну. Франция и Англия получали постоянно возрастающие объемы вплоть до последнего дня. Более 800 000 тонн материалов на замену для артиллерии, артиллерийских боеприпасов и самолетов, поставленных в Америку, были сверх тех миллионов тонн, которые союзники обеспечили для собственных нужд напрямую от американских производителей.

Отчасти благодаря принятию этой программы и ее полному выполнению генерал-майор Першинг после перемирия мог заявить:


В ходе активных операций, продолжавшихся с января 1918 года, когда наша первая дивизия вступила в линию, до окончания боевых действий 11 ноября, наши войска были обеспечены снаряжением и боеприпасами, необходимыми для успешного завершения их работы.


Помимо всего этого, наше правительство в рамках межсоюзнической программы создало огромные предприятия для производства припасов, которые Англия, Франция и Италия по-прежнему требовали для собственных нужд и которые, как показало всестороннее рассмотрение всей программы с особым учетом судоходства, лучше всего производились в этой стране. Заводы по производству огромных дополнительных количеств пикриновой кислоты, пороха и других материалов были построены нашим Военным министерством для восполнения нехватки в военных программах наших соратников по войне.

И сверх и позади всего этого Америка продолжала свою собственную гигантскую подготовку к разгрому темных сил, угрожавших мировой цивилизации. Именно эта мобилизация ее мощи почти в такой же мере, как и эффект ее непосредственной силы, помогла убедить немецкий генеральный штаб в тщетности дальнейшего сопротивления и способствовала скорейшему завершению войны.






Примечания переписчика:

P. 122 corrected table sum from 284,730 to 331,730.

P. 343 corrected table sum from 1,605,582 to 860,700.

P. 344 corrected table sum Total produced from 17,684,853 to 17,683,353 and Total manufactured from 125,800 to 123,800.

P. 350 corrected table sum from 1,818,182 to 1,818,172 and also 3,360,111 to 3,360,101.

Стр. 400: подписи к иллюстрациям «СНАРЯЖЕНИЕ РУЧНЫХ ГРАНАТ БЕЛЫМ ФОСФОРОМ» и «СНАРЯЖЕНИЕ СНАРЯДОВ С ИПРИТОМ НА АРСЕНАЛЕ ЭДЖВУД» были переставлены местами, поэтому название соответствует фотографии и пояснительным подписям.

P. 451 corrected Hard bread Total Value from 3,614,365 to 3,614,865.

P. 493 corrected table Grand total from 20,520,251 to 20,520,254 and 22,799,263 to 22,799,266.

P. 505 corrected table sum from 4,043 to 3,443.

P. 513 corrected table Total from 9,203,577 to 9,203,575 and 305,909,719 to 305,909,715.

Простые орфографические, грамматические и типографские ошибки были исправлены без оговорок.

Анахроничные и нестандартные варианты написания сохранены в том виде, в каком они были напечатаны.
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