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ГЛАВА III

Рис. 3-1- Вид деталей и узлов винтовки СВТ-38

затвора осуществляется пружиной ударника, размещен

ной в затворе.

Экстракция стрелянных гильз осуществляется под

пружиненным выбрасывателем в затворе, отражение - 

жестким отражателем на дне ствольной коробки. На

правление отражения гильз - вправо вверх и вперед.

Питание патронами осуществляется из двухрядного 

коробчатого магазина емкостью 10 патронов. После из

расходования патронов в магазине подвижная система 

останавливается в заднем положении на затворной за

держке.
Прицельное приспособление представлено механиче

ским секторным прицелом с разбивкой до 1500 м и муш

кой, регулируемой по высоте и горизонту.

Дульное устройство - активно-реактивный дульный 

тормоз щелевого типа.

Для рукопашного боя к винтовке примыкается штык, 

винтовка приводится к нормальному бою без штыка.

Конструктивная характеристика самозарядной винтов

ки обр. 1940 года не отличается от СВТ-38, так как при мо

дернизации винтовки конструкция её основных механиз

мов не изменилась. В этой связи представляется возможным 

произвести описание конструкции винтовок обоих типов 

параллельно, указывая на характерные особенности дета

лей и узлов той или иной модели. Вид основных модифика

ций винтовок Токарева приведен в Приложении III. 1. Вид 

деталей и узлов винтовки СВТ-38 приведен на рисунке 3.1.

3.1 Конструктивная характеристика 
винтовок СВТ-38 и СВТ-40

7,62-мм самозарядная винтовка обр. 1938 года (индекс АУ 

РККА 56-В-223С) относится к классу индивидуального ав

томатического оружия. Принцип действия автоматики 

основан на использовании энергии части пороховых га

зов, отведенных через отверстие в боковой стенке ство

ла. Газовая камера двигателя автоматики закрытого типа 

с патрубком, расположена над стволом. Схема двигателя 

автоматики с коротким ходом поршня.

Закрывание канала ствола осуществляется продольно 

скользящим затвором. Запирание производится переко

сом задней части затвора вниз.

Возвратный механизм состоит из двух отдельных ци

линдрических спиральных пружин, соединенных друг 

с другом направляющей втулкой.

Ударно-спусковой механизм куркового типа, рассчи

тан на ведение только одиночного огня, с принудитель

ным разобщением. УСМ смонтирован на отдельном от

соединяемом основании. Предохранитель от случайных 

выстрелов флажковый, блокирует спусковой крючок. 

Предохранение от выстрела при не полностью закры

том затворе осуществляется автоспуском. Предохране

ние от инерционного накала капсюля при досылании па

трона и вывод бойка за зеркало затвора после отпирания
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Конструкция серийных самозарядных и автоматических винтовок Токарева

3.2. Конструкция винтовок CBT-38 
и СВТ-40

3.2.1. Сборка ствола

Сборка ствола (эта часть винтовки в её чертежах называет

ся «куст ствола») включает в себя ствол, надульник, газоот

водный двигатель и передаточный механизм.

Ствол предназначен для придания пуле поступатель

ного и вращательного движения. Стволы винтовок обоих 

типов изготавливались из углеродистой ствольной стали 

марки 50А и представляют собой тела вращения. Внутри 

канала ствола имеется патронник, пульный вход и направ

ляющая часть с четырьмя нарезами прямоугольной формы, 

вьющихся слева вверх направо, шаг нарезов 240+/-1,3 мм. 

Калибр ствола по полям составляет 7,62+0,0635 мм. Конфи

гурация патронника и нарезов не отличаются от соответ

ствующих элементов канала ствола винтовки обр. 1891/30 

года.
Для облегчения экстракции гильзы в патроннике сдела

ны канавки Ревелли* В дульной части ствола на расстоя

нии 516,5 мм от казенного среза просверлено газоотводное 

отверстие диаметром 2,5 мм. Для установки надульни

ка за газоотводным отверстием на стволе нарезана резь

ба М1бх1. На казенной части ствола нарезана резьба для 

его соединения со ствольной коробкой, на казенном срезе 

ствола выполнена выемка для зацепа выбрасывателя. Ствол 

ввинчен в ствольную коробку с натягом, затягивающий мо

мент - около 7,5 кг/м. Ввинчивание ствола в коробку огра

ничивается буртом на его казенной части.

Вес ствола с коробкой винтовки СВТ-38 - 1,769 кг, вес 

ствола винтовок СВТ-38 и СВТ-40 - 0,8576 кг. Судя по черте

жам основного производства лит. «А», конструкция и разме

ры ствола винтовки СВТ-40 не отличаются от ствола СВТ-38.

Надульник представляет собой деталь, объединяю

щую в себе дульный тормоз, основание мушки, Т-образный 

выступ для штыка (нижний выступ) и газовую камеру. На

дульник изготавливался из стали 50А. Он присоединяется 

к дульной части ствола на резьбе и фиксируется попереч

ным клином.

На переднем конце корпуса надульника размещен дуль

ный тормоз. Дульный тормоз активно-реактивный, щеле

вой, однорядный, камерный, имеет по шесть щелей с ка

ждой стороны, наклоненных к продольной оси винтовки 

на 80°. Эффективность дульного тормоза составляет 35 %г. 

Спереди в трубку дульного тормоза на резьбе ввинчена 

пробка, направление резьбы пробки - левое.

На заднем конце корпуса надульника имеется раструб 

для присоединения наконечника ложи и поперечное гори

зонтальное сквозное отверстие для клина. Слева и снизу

* Канавки Ревелли влияют на усилие экстракции гильзы 
примерно так же, как жирная смазка патронника, существенно 
уменьшая вероятность её поперечного разрыва.

корпуса газовой камеры выполнены два посадочных места 

(ушка) для крепления верхней антабки: боковое для винто

вок кавалерии, нижнее - для винтовок стрелковых частей.

Корпус надульника винтовки СВТ-40 отличается от на

дульника СВТ-38 конфигурацией раструба (он более уз

кий), отсутствием на нем передней антабки и конструкци

ей выступа для штыка, в котором смонтирована защелка 

шомпола.

Газоотводный двигатель автоматики динамоста- 

тический, состоит из газовой камеры, газового патрубка, 

газового поршня и газового регулятора.

Газовая камера закрытого типа (пороховые газы мо

гут выходить наружу только через зазоры между патруб

ком и поршнем), расположена над стволом и выполнена за

едино с надульником.

Газовый патрубок представляет собой трубку с кана

лом внутри, ввинчиваемую в газовую камеру. На переднем 

конце патрубка имеется резьба М9Х1,0, на заднем конце - 

участок квадратного сечения для головки гаечного ключа 

и цилиндрическая часть (утолщение) с кольцевой проточ

кой, выполняющей роль лабиринтного уплотнения.

Газовый поршень кольцевого типа, при работе двига

теля от патрубка не отсоединяется.

Газовый регулятор. Для обеспечения надёжной ра

боты автоматики в различных условиях в конструкции 

двигателя имеется пятипозиционный газовый регулятор, 

позволяющий регулировать скорость отката подвижных 

частей. Газовый регулятор представляет собой закрытый 

с переднего торца цилиндр с продольным глухим каналом 

внутри и пятью радиально расположенными каналами ди

аметром (в мм): 1,1; 1,2; 1,3; 1,5 и 1,7. Спереди газовый регу

лятор имеет пятигранную головку для ключа, на каждой 

грани которой нанесены цифры, соответствующие диаме

тру газоотводного отверстия.

Передаточный механизм. Импульс пороховых га

зов передается от поршня к затворной раме через переда

точный механизм, состоящий из цилиндрического штока 

и толкателя с возвратной пружиной.

Двигатель автоматики и передаточный механизм вин

товки СВТ-40 не отличаются от тех же узлов винтовки СВТ- 

38. Вид элементов сборки ствола приведен в Приложе

нии III. 2.

3.2.2. Ствольная коробка

Ствольная коробка является основой оружия. Она объеди

няет ствол, подвижную систему автоматики, ударно-спу

сковой механизм, магазин и ложу в единую сборку.

Ствольная коробка изготовлена из стали 50А, фре

зерованная из цельной поковки. Сверху коробка откры

та, спереди имеет перемычку с внутренней резьбой для 

ввинчивания ствола. Передняя перемычка ствольной ко

робки винтовки СВТ-38 сверху имеет прямоугольный вы

ступ с продольными пазами на боковых стенках для присо

единения прицельной колодки. Внутри выступа находится 

сквозной продольный цилиндрический канал для толка-
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ГЛАВА III

Чертеж пазов в ствольной коробке СВТ-40 для монтажа 

кронштейна оптического прицела

теля затворной рамы. Выступ передней перемычки выпол

нен таким образом, что образует «козырек» над казен

ной частью ствола, это является характерным отличием 

ствольной коробки винтовки СВТ-38.

Внутри ствольная коробка имеет окно для магазина 

с уступом, нижние пазы, направляюще движение затвор

ной рамы, верхние пазы для установки крышки ствольной 

коробки и на дне - окно для прохода курка. В специаль

ном поперечном канале прямоугольного сечения стволь

ной коробки запрессован опорный вкладыш, в который 

упирается затвор в запертом положении*. Перед окном 

для магазина установлен отражатель, а внутри его корпуса 

смонтирован механизм останова затвора.

Сзади ствольная коробка завершается монолитной зад

ней стенкой, воспринимающей удар подвижных частей ав

томатики в крайнем заднем положении. На нижней части 

ствольной коробки находятся две стойки с полукруглыми 

вырезами для соединения с выступами спусковой скобы 

и задняя ножка, внутри которой размещена защелка спу

сковой скобы.

На наружной поверхности боковых стенок ствольной 

коробки профрезерованы горизонтальные пазы для крон

штейна оптического прицела. Ствольная коробка винтов

ки СВТ-40 отличается от коробки СВТ-38 меньшей на 6 мм 

длиной за счет отсутствия описанного выше «козырька» на 

выступе передней перемычки и большей длиной выреза в 

дне для прохода курка (41 мм против 32,5 мм у СВТ-38), по

скольку курок у СВТ-40 имеет больший радиус обметания 

из-за наличия предохранительного гребня. Вид элементов 

ствольной коробки приведен в Приложении III. 3-

* Опорный вкладыш изготовлен из специальной стали мар

ки ХКМ.

3.2.3. Крышка ствольной коробки

Крышка ствольной коробки предназначена для предохра

нения механизмов винтовки от загрязнения, удержания 

затворной рамы в пазах ствольной коробки и удержания 

обоймы при заряжании. Крышка ствольной коробки изго

тавливалась штамповкой из стали 50А, на её переднем кон

це сделаны пазы для присоединения обоймы с патронами. 

Пазы наклонены вперед на 92,5° по отношению к верх

ней поверхности ствольной коробки. Внутри задней части 

крышки выполнен выступ с полукруглым вырезом для го

ловки направляющего стержня возвратной пружины. На 

обеих сторонах нижней части крышки ствольной коробки 

расположены продольные направляющие выступы для со

единения со ствольной коробкой.

Для повышения прочности и износостойкости наибо

лее нагруженные участки крышки (передняя часть в рай

оне пазов для обоймы на длину 30+5 мм и задняя часть на 

длину 20+5 мм), подвергались закалке до HRc = 30-45 ед.

Крышки ствольных коробок винтовок СВТ-38 и СВТ-40 

конструктивно друг от друга не отличаются. Вид элементов 

крышки ствольной коробки приведен в Приложении III. 4.

3.2.4. Подвижная система автоматики

Подвижная система автоматики состоит из механизма за

пирания и отпирания канала стюла и возвратного меха

низма.
Механизм запирания и отпирания канала ствола.

Данный механизм состоит из затвора в сборе и затворной 

рамы.

Затвор в сборе предназначен для запирания кана

ла ствола, разбивания капсюля патрона, извлечения стре

ляной гильзы из патронника и удержания её до момента 

встречи с выступом отражателя, а также для досылания 

очередного патрона из магазина в патронник. Затвор в сбо

ре состоит из корпуса затвора, выбрасывателя с пружиной, 

ударника, пружины ударника и штифта ударника.

Корпус затвора воспринимает силу давления порохо

вых газов со стороны гильзы и передает её на ствольную 

коробку. На переднем торце затвора выполнена чашечка 

для размещения дна гильзы. В передней боковой части за

твора расположено гнездо для размещения выбрасывате

ля. Боковые стороны затвора имеют вертикальные срезы, 

предотвращающие проворот затвора в канале затворной 

рамы. На боковых сторонах задней части затвора размеще

ны ромбовидные ведомые выступы, которые во взаимодей

ствии с вырезами затворной рамы поднимают и опускают 

его заднюю часть при отпирании и запирании.

Нижняя часть затвора гладкая, спереди имеет пологий 

скат. Вдоль нижней левой части затвора профрезерован 

паз для прохода выступа отражателя, вдоль правой сторо

ны - паз для прохода загиба магазина.

Нижняя часть заднего торца затвора является опорной 

плоскостью, упирающейся в опорный вкладыш ствольной 

коробки при запирании.
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Внутри затвора находится канал для пружины вы

брасывателя и сквозной продольный канал ступенчатой 

формы для ударника и его пружины. Ударник фиксирует

ся в затворе штифтом, размещенном в поперечном отвер

стии корпуса затвора.

Выбрасыватель предназначен для извлечения стреля

ной гильзы из патронника и удержания её в затворе до 

встречи с отражателем. Спереди выбрасыватель имеет 

зацеп для захватывания за закраину гильзы, в нижней его 

части выполнен выступ, ограничивающий смещение вы

брасывателя вперед.

Ударник предназначен для разбивания капсюля па

трона. Передний закругленный конец ударника образует 

боек. Задняя часть ударника имеет утолщение, в которое 

упирается пружина, и поперечный вырез, через который 

проходит шпилька ударника. Пружина ударника предна

значена для исключения инерционного накола капсюля 

при досылании патрона и вывода бойка за зеркало затво

ра после отпирания.

Штифт ударника ограничивает его перемещение в ка

нале затвора, он изготавливался из стали марки 50.

Детали затвора, работающие в условиях высоких на

грузок (корпус, выбрасыватель, ударник) изготавливались 

из специальной стали марки ХКМ (хром-кремний-марган- 

цовистая).

Затворная рама (стебель затвора) является ведущим 

звеном автоматики и предназначена для управления дви

жением затвора при запирании и отпирании. Затворная 

рама изготавливалась из специальной стали марки ХКМ. 

На верхней части переднего торца затворной рамы вы

полнено углубление (гнездо) для заднего конца толкате

ля. Внутри затворной рамы выполнен открытый снизу ка

нал для затвора. Над ним в гребне находится продольный 

глухой канал для пружины возвратного механизму.

С обеих сторон затворной рамы сделаны продольные 

выступы, направляющие её движение внутри ствольной 

коробки. В боковых стенках задней части рамы выполне

ны ступенчатые наклонные ведущие вырезы для подъема 

и опускания затвора при отпирании и запирании и удер

жания его в запертом положении на участке свободно

го хода рамы*. На левой стороне задней части затворной 

рамы позади ведущих вырезов сделан выступ для опуска

ния разобщителя автоматического спуска при полностью 

закрытом затворе. На правой стороне затворной рамы 

имеется рукоятка для отведения подвижных частей на

зад при перезаряжании. В центре рукоятки просверлено 

вертикальное сквозное отверстие.

Интересным является вопрос о цвете химического по

крытия затворной рамы и затвора винтовок Токарева. Все 

металлические детали опытных винтовок и карабинов 

Токарева, а также серийных винтовок СВТ-38, за исклю

чением деталей подвижной системы (затворной рамы, за

твора, ударника и выбрасывателя), цилиндрических пру-

* Величина свободного хода затворной рамы составляет
5 мм, ход до полного отпирания затвора - 8,5 мм.

жин и съемных осей УСМ, защищались от коррозии с 

помощью щелочного оксидирования, при этом на стали 

образовывалась пленка окислов черного цвета с синева

тым оттенком**. В чертежах винтовки СВТ-40, утвержден

ных в январе 1941 года, химическое покрытие (оксидиров

ка) деталей подвижной системы не предусматривалось, 

они должны были полироваться. Но подавляющее боль

шинство осмотренных автором винтовок СВТ-40 и АВТ, 

выпущенных в 1942-1944 годах в гарантированно аутен

тичной комплектации и не проходившие послевоенного 

ремонта на затворных рамах и затворах, имеют ярко вы

раженную оксидную пленку красновато-вишневого цвета 

или четко читаемые её следы. Винтовки, у которых такое 

покрытие отсутствует, встречаются значительно реже. 

Факт химокрашивания указанных частей винтовок Тока

рева в годы войны подтверждается отчетом НИПСВО № 

263 за 27 августа 1942 года. Цвет покрытия объясняется 
особенностями взаимодействия оксидировочного щелоч

ного состава со специальной легированной сталью марки 

ХКМ, из которой изготавливались детали подвижной си

стемы, из-за чего окисная пленка приобретает краснова

тый оттенок (насыщенность цвета может колебаться от 

светло-коричневого до вишневого). По данным НИПСВО, 

оксидировка деталей подвижной системы была введена 

Медногорским заводом № 314 до середины 1942 года.Из 

этого можно сделать вывод, что в этот период в техноло

гию производства винтовки СВТ-40 были внесены измене

ния, при которых детали подвижной системы стали под

вергаться оксидированию.

Возвратный механизм предназначен для возвраще

ния подвижных частей в крайнее переднее положение. 

Возвратный механизм состоит из четырех частей: двух 

пружин и двух направляющих элементов (направляю

щей трубки и направляющего стержня с головкой). Он 

размещается в крышке ствольной коробки, при этом пят

ка направляющего стержня упирается в заднюю стойку 

ствольной коробки.

Элементы подвижной системы винтовок СВТ-38 

и СВТ-40 имеют минимальные отличия друг от друга, 

а именно:

- на заднем торце затюрной рамы винтовки СВТ-40 

выполнен вертикальный вырез для прохода гребня курка. 

Этот вырез и гребень курка образуют дополнительный 

предохранитель от выстрела при не полностью запертом 

затворе - если затворная рама не дойдет до крайнего пе

реднего положения и при этом произойдет спуск курка, 

выстрела не будет, так как ударная плоскость курка не до

стигнет ударника, столкнувшись с затворной рамой;

- на боковых сторонах затворной рамы сделаны облег

чающие долы.

Вид и устройство элементов подвижной системы при

ведены в Приложении III. 05.

** Детали, не подвергающиеся оксидированию, защищались 
от коррозии полированием.
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3.2.5. Магазин в сборе

Магазин предназначен для размещения патронов и их по

дачи на линию досылания. Базирование магазина в вин

товке осуществляется в двух точках: спереди на зацеп и 

сзади на защелку. Наполнение магазина патронами мо

жет осуществляться из штатных обойм винтовки обр. 

1891/30 года, без его отделения от винтовки или по одно

му патрону как на самой винтовке, так и отдельно. Мага

зины винтовок Токарева официально считались не взаи

мозаменяемыми вне специально отлаженного для данной 

винтовки комплекта. Каждая винтовка и карабин Токаре

ва комплектовалась тремя магазинами (по некоторым дан

ным карабины комплектовались двумя магазинами).

Магазин в сборе состоит из коробки, подавателя, пру

жины подавателя, крышки коробки и защелки крышки.

Коробка магазина предназначена для размещения 

подающего механизма и удержания патронов. Она имеет 

передний выступ, заходящий за уступ окна ствольной ко

робки при постановке магазина в оружие, задний выступ 

для защелки магазина, передние загибы для ограничения 

подъема подавателя, загибы (загнутые крылья) для удер

жания и направления движения патронов при досылке, 

вертикальные выступы для удержания второго на подаче 

патрона от продольного смещения, желоб на задней стен

ке для прохода выступа подавателя и два отверстия в бо

ковых стенках магазинной коробки для крепления крыш

ки магазина. Коробка магазина штампосварная.

Подаватель и пружина подавателя предназначены 

для подачи патронов на линию досылки. Подаватель име

ет направляющее ребро для шахматного расположения 

патронов в коробке магазина, заднюю и переднюю стен

ки для направления движения подавателя в коробке и вы

ступ для поднятия останова затвора. Пружина магазина 

винтовая призматической формы, изготовлена из сталь

ной патентированной проволоки из углеродистой стали 

марки 50А.

Крышка магазина является съемной нижней стен

кой магазинной коробки. У винтовки СВТ-38 она крепится 

к коробке с помощью двух пластинчатых пружин с высту

пами, входящими в отверстия в её боковых стенках. В на

чале производства винтовок СВТ-38 эти отверстия имели 

круглую форму, позднее им была придана прямоугольная 

форма с закругленными боковыми сторонами.

Отличия магазина винтовки СВТ-40 от магазина СВТ-38 

состоят в следующем:

- крышка магазина соединяется с коробкой при помо

щи боковых загибов и защелки крышки. Защелка крыш

ки имеет боковые загибы для соединения с пружиной по

давателя, отверстие для выступа крышки, задний выступ 

для направления защелки в коробке и отверстия на кон

цах для облегчения;

- на крышке магазина выполнены цилиндрический 

выступ для соединения с защелкой и отверстие для вы

колотки, при помощи которой защелка разъединяется

с крышкой при разборке магазина. Вид и устройство ма

газина и его элементов приведены в Приложении III. 6.

3.2.6. Ударно-спусковой механизм

Ударно-спусковой механизм (УСМ) предназначен для 

производства удара курка по ударнику при воздействии 

стрелка на спусковой крючок. Ударно-спусковой меха

низм винтовки СВТ-38 курковый, смонтирован на съем

ном основании.

УСМ состоит из основания (спусковой скобы), курка 

с опорной шпилькой направляющего стержня боевой 

пружины, направляющего стержня боевой пружины, 

собственно боевой пружины, автоматического спуска 

с осью и пружиной, шептала (коромысла), спускового 

крючка с осью, спусковой тяги с пружиной, предохрани

теля со стопором и пружиной, защелки магазина с осью 

и пружиной.

Основание (спусковая скоба) является основой для 

всех деталей УСМ. Спереди основание имеет круглые цап

фы для соединения со ствольной коробкой, вырез для 

защелки магазина, отверстия для осей защелки магази

на и автоспуска, а также полукруглые вырезы для цапф 

курка. Сверху расположены две стойки с полукруглыми 

вырезами для цапф шептала (коромысла), стойки с от

верстиями для оси спускового крючка и стойку с попе

речным вырезом для защелки основания. В задней ча

сти спусковой скобы имеется продольный канал для оси 

(стержня) предохранителя.

Курок предназначен для удара по ударнику. Сверху 

он имеет головку для нанесения удара по ударнику и бо

евой взвод для взаимодействия с головкой шептала, сза

ди - продольный вырез со шпилькой для упора направ

ляющего стержня. На боковых сторонах расположены 

круглые цапфы для соединения с основанием УСМ. Сни

зу курка расположен боевой взвод для взаимодействия с 

автоспуском.

Направляющий стержень боевой пружины
предназначен для обеспечения прямолинейности боевой 

пружины при её сжатии и разобщения спусковой тяги с 

шепталом. Спереди на направляющем стержне выполне

на головка с полукруглым вырезом для опорной шпильки 

курка и кольцевой выступ для упора верхнего конца пру

жины. На задней части направляющего стержня выпол

нен скос для опускания спусковой тяги при разобщении.

Боевая пружина цилиндрическая, является аккуму

лятором энергии для курка.

Автоспуск с осью и пружиной служат предохра

нителем от выстрела при не полностью запертом затво

ре. У винтовки АВТ автоспуск производит спуск курка при 

стрельбе очередью. Эта операция осуществляется авто

спуском на последних 2-х миллиметрах свободного хода 

затворной рамы. Автоспуск имеет поперечное отверстие 

для оси, шептало (выступ) для удержания курка на бое

вом взводе, гнездо для пружины и прилив для взаимодей

ствия с разобщйтелем автоматического спуска.
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Шептало предназначено для удержания курка на бо

евом взводе. На боковых сторонах шептало имеет кру

глые цапфы для соединения с основанием УСМ, головку 

для удержания курка, нижний вырез для прохода спуско

вой тяги, овальное отверстие для прохода направляюще

го стержня боевой пружины, гнездо для упора заднего 

конца боевой пружины и поперечный уступ для высту

па спусковой тяги.
Спусковой крючок с осью предназначен для при

ведения УСМ в действие. Он имеет головку для соеди

нения со спусковой тягой, отверстие для оси, вырез для 

прохода длинного пера боевой пружины и хвост для воз

действия на него пальца стрелка.

Спусковая тяга предназначена для поворота шеп

тала с целью освобождения курка с боевого взвода. На 

переднем конце она имеет стойку с выступом для взаи

модействия со скосом направляющего стержня боевой 

пружины, на заднем конце - гнездо для соединения со 

спусковым крючком.

Пружина спусковой тяги предназначена для 

подъема спусковой тяги и отведения назад спускового 

крючка.
Предохранитель со стопором и пружиной пред

назначен для предотвращения выстрела при случайном 

нажатии на спусковой крючок. Предохранитель имеет 

ось (стержень), на которой сделаны упорные вырезы для 

фиксации детали в крайних положениях. На оси предо

хранителя расположен флажок, предназначенный для 

ограничения хода спускового крючка и служащий ры

чагом для поворота предохранителя в выбранное поло

жение. В нижнем положении флажка предохранитель 

включается и блокирует спусковой крючок от поворо

та, при его повороте влево - выключается. Стопор с пру

жиной предназначен для фиксации предохранителя во 

включенном и выключенном положении и монтируется 

в основании УСМ.

Предохранитель серийных винтовок СВТ-38 не имеет 

отверстия во флажке.

Защелка магазина с осью и пружиной предназна

чена для фиксации магазина в ствольной коробке.

Все детали ударно-спускового механизма, за исключе

нием пружин, изготавливались из стали 50А.

Отличия ударно-спускового механизма винтовки СВТ- 

40 от СВТ-38 состоят в следующем:

- в верхней части курка добавлен специальный вы

ступ (гребень), обеспечивающий предохранение от вы

стрела при незапертом затворе;

- хвост защелки магазина выполнен складывающим

ся для исключения отсоединения магазина при случай

ном нажатии на защелку. В крайних положениях хвост 

защелки фиксируется за счет собственной упругости;

- флажок предохранителя имеет круглое отверстие;

- спусковая скоба заужена с обеих сторон.

Вид и устройство ударно-спускового механизма при

веден в Приложении III. 7.

3.2.7. Прицельное приспособление

Прицельное приспособление предназначено для прида

ния стволу винтовки угла возвышения, соответствующе

го дальности до цели. Прицельное приспособление состо

ит из прицельной колодки с прицельной планкой в сборе 

и мушки в намушнике.

Прицельная колодка (колодка прицела) выполнена 

на отдельном основании, монтируемом на казенной части 

ствола и фиксируется от проворота выступами, входящи

ми в пазы верхнего выступа передней перемычки стволь

ной коробки. На месте прицельная колодка фиксируется 

поперечным штифтом. В передней части прицельной ко

лодки имеются проушины для цапф прицельной планки.

Прицельная планка смонтирована на прицельной 

колодке и соединяется с ней цапфами. Снизу планка под

пружинена пластинчатой пружиной. На прицельной план

ке находится хомутик, предназначенный для придания ей 

углов возвышения. Хомутик прицельной планки снабжен 

двухсторонней подпружиненной защелкой. Сзади при

цельная планка имеет гривку с прорезью для прицелива

ния, прорезь полукруглой формы. Планка разграфлена до 

дальности 1500 м с дискретностью 100 м. Цифры дально

стей нанесены только на верхней поверхности прицельной 

планки.

Мушка в намушнике предназначена для наведения 

винтовки в цель. Верхняя часть мушки выполнена в идее 

круглого стержня, ниже которого расположена квадрат

ная часть для взаимодействия с регулировочным ключом 

и нарезная часть для ввинчивания в основание намушника. 

В нарезном конце мушки сделан продольный паз для уси

ления прочности её посадки в намушнике.

Намушник кольцевого типа, снизу имеет трапецеидаль

ный выступ для соединения с основанием и гнездо с резь

бой для ввинчивания мушки. Сверху в своде намушника 

сделано отверстие для прохода ключа мушки.

Прицельные приспособления винтовок СВТ-40 и СВТ-38 

по конструкции не отличаются друг от друга. Вид и устрой

ство деталей прицельного приспособления приведен 

в Приложении III. 8.

3.2.8. Ложа в сборе

Ложа предназначена для соединения частей винтовки 

и удобства пользования ею при стрельбе. Ложа винтовки 

СВТ-38 изготовлена из отборной березы, в собранном виде 

состоит из цевья в сборе, приклада в сборе, ствольной на

кладки, кожуха и двух ложевых колец. Соединение частей 

ложи со ствольной коробкой и друг с другом осуществля

ется ложевыми кольцами и нагелем.

Цевье предназначено для удобства удержания винтов

ки при стрельбе. Сверху в нем выполнен продольный же

лоб для ствола, на правой стороне расположена дорожка 

для шомпола. На переднем конце цевья установлен метал

лический наконечник, вставляющийся в раструб надуль

ника. На заднем конце цевья сделан квадратный выступ
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для соединения с прикладом. Снизу цевья смонтированы 

две пружинные защелки для удержания ложевых колец. 

Вес цевья 0,2 кг.

Приклад предназначен для упора винтовки в плечо 

при стрельбе. В прикладе имеются: окно для ствольной 

коробки и спусковой скобы, квадратный вырез для соеди

нения с цевьем, гнездо для буферной пружины спусковой 

скобы, вырез для удобства пользования предохранителем, 

а также поперечное отверстие для нагеля.

На правой стороне приклада выполнено продолже

ние дорожки для шомпола и вмонтировано металличе

ское гнездо для его складной рукоятки. С тыльной стороны 

в прикладе просверлены два глубоких цилиндрических ка

нала, предназначенных для уменьшения его веса. Тыльная 

часть приклада закрыта стальным штампованным затыль

ником, крепящимся двумя закаленными шурупами. На ниж

ней образующей приклада одним шурупом закреплена ниж

няя антабка. Ширина приклада в районе спускового крючка 

составляет 49 мм. Вес приклада - 0,69 кг.

Соединение приклада со ствольной коробкой осущест

вляется с помощью нагеля* Нагель ложи винтовки СВТ-38 

представляет собой стальной стержень, состоящий из двух 

прижатых друг к другу полукруглых половин (перьев), свер

ху которых приварена плоская круглая головка. Для увели

чения прочности посадки нагеля в гнезде ложи его перья 

несколько разведены в стороны. Нагель вставляется в канал 

ложи справа и крепится в нем от выпадения трением разрез

ного конца о стенки канала и стержнем шомпола, проходя

щим сбоку от его головки.

Ствольная накладка служит для предохранения рук 

стрелка от ожога и для защиты штока передаточного меха

низма от случайных ударов. Задняя часть ствольной наклад

ки охватывает прицельную колодку с обеих сторон и спе

реди, для чего в ней сделан прямоугольный вырез. Снизу 

вдоль накладки проложен желоб для штока, спереди сде

лан уступ для соединения с верхним кожухом. На боковых 

стенках накладки расположены по пять сквозных продол

говатых вентиляционных отверстий (прорезей) с каждой 

стороны. Для предохранения накладки от раскола она скре

пляется двумя поперечными шпильками. Шпильки изготав

ливались из низкосортной стали и ставились в дерево на 

резьбе М3, после чего обрабатывались заподлицо с поверх

ностью основной детали. Деревянные детали ложи просма

ливались специальным масляно-битумным составом или 

пропитывались олифой и покрывались снаружи нескольки

ми слоями лака марки ВК-1 и политурой.

Кожух является продолжением ствольной накладки 

и накрывает сверху всю сборку газоотводного двигателя. 

Кожух стальной, штампованный, на его заднем конце име

ется уширение для соединения со ствольной накладкой 

и отбортовка для ограничения смещения ложевого кольца. 

На переднем конце кожуха сделана прорезь для соедине

ния с раструбом надульника. Для вентиляции газоотводно

* В чертежах винтовки эта деталь называется «болт нагеля».

го узла на боковых сторонах кожуха имеются по четыре кру

глых отверстия.

Ложевые кольца служат для соединения цевья 

ложи, ствольной накладки и кожуха со стволом. Ложевых 

колец два**, они пружинные и устроены по типу ложевых 

колец винтовки обр. 1891/30 года. На правой стороне коль

ца имеют петли, направляющие движение шомпола при 

его установке на винтовку. На ложе кольца удерживаются 

пружинными защелками, расположенными в нижней ча

сти цевья.

Отличия ложи винтовки СВТ-40 от ложи СВТ-38 состо

ят в следующем:

- ложа выполнена цельной и облегчена, её ширина 

в районе спускового крючка составляет 46 мм (у СВТ-38 - 49 

мм), в шейке 36 мм (у СВТ-38 - 40 мм), вес собранной ложи 

СВТ-40 с ложевым кольцом составляет 0,81 кг;

- металлический наконечник на переднем конце ложи 

исключен;

- снизу переднего конца ложи смонтирована защелка 

ложевого кольца;

- на боковых сторонах цевья сделаны выемы для удоб

ства удержания винтовки;

- нагель устанавливается в специальную стальную труб

ку (трубку нагеля) на резьбе. Нагель винтовки СВТ-40 имел 

несколько вариантов исполнения. Первые партии винтовок 

комплектовались нагелем, изготовленным из двух полукру

глых половин с приваренной головкой по типу нагеля вин

товки СВТ-38. На головке нагеля имеется прямоугольный вы

ступ для ключа. От самоотвинчивания нагель удерживается 

в трубке трением разведенных в стороны половин нарезно

го конца. В конце октября 1940 года ЕПБ завода № 314 был 

разработан и в ноябре того же года внедрен в производство 

нагель упрощенной конструкции - точеный с продольным 

разрезом нарезного конца глубиной 12 мм. Нагели этой кон

струкции поступали на сборку винтовок по мере израсходо

вания запасов нагелей прежней конструкции;

- наствольный кожух состоит из двух половин - верх

ней и нижней. Половины кожуха соединяются друг с дру

гом с помощью загибов, при этом верхний кожух отделяется 

при неполной разборке, а нижний можно отделить только 

после отсоединения ствола от ложи. На боковых поверхно

стях верхнего кожуха имеется по восемь вентиляционных 

отверстий с каждой стороны;

- ствольная накладка имеет по четыре вентиляционных 

отверстия с каждой стороны;

- ложевое кольцо одно с вращающейся антабкой для 

ремня;

- в нижней части цевья просверлен продольный канал 

для прохода шомпола.

Вид и устройство лож винтовок СВТ-38 и СВТ-40 приве

дены в Приложении III. 9.

** Целью применения двух ложевых колец является удержа

ние длинной ствольной накладки от выгибания вверх при силь

ном нагреве ствола2.
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3.2.9. Штык

Штык предназначен для поражения противника в рукопаш

ном бою и выполнения различных бивуачных работ. Штык 

винтовки СВТ-38 и СВТ-40 ножевого типа (штык-нож). Штык 

носился на поясном ремне, на левом боку за патронной сум

кой и должен был примыкаться к винтовке непосредствен

но перед штыковым боем. Винтовка приводилась к нор

мальному бою без штыка.

Штык к винтовке СВТ-38 состоит из клинка, крестовины 

(упора рукоятки) с отверстием для втулки дульного тормо

за, шловки рукоятки и двух деревянных щечек с винтами 

и круглыми гайками. Клинок изготавливался из стали 50А, 

имеет обоюдоострый боевой конец и одностороннюю за

точку с одним долом. Поверхность клинка полированная, 

хвостовик клинка оксидировался на участке 127 мм от за

днего среза головки. Крестовина соединена с клинком дву

мя сквозными поперечными штифтами. Внутренний диа

метр кольца крестовины 14 мм. Головка рукояти соединена 

с клинком заклепкой. Для фиксации штыка на стволе в го

ловке рукоятки размещена пружинная защелка с кнопкой, 

выходящей на левую сторону. Хвостовик клинка с обеих 

сторон закрыт двумя деревянными щечками, образующи

ми рукоятку штыка. Щечки изготавливались из березы от

борного сорта и скреплялись с хвостовиком двумя винтами.

Схема крепления штыка на стволе классическая: на 

кольцо в крестовине, одеваемое на ствол и Т-образный паз 

в головке рукояти, в который входит выступ надульника. 

Длина штыка 479,5 мм, длина клинка 360 мм, ширина клин

ка 28 мм, вес штыка 0,397 кг. Твердость клинка - 44-50 HRc.

Ножны предназначены для ношения штыка на пояс

ном ремне. Они изготавливались штамповкой и сваркой 

из стального листа, на устье сделана отбортовка, на ниж

нем конце приварен шарик. В устье вмонтирован пружи

нящий зажим, предназначенный для удержания штыка от 

выпадения. На верхнем конце ножен закреплены две ско

бы (кольца) для крепления ременной петли. Длина ножен 

(чертежная) 378 мм. Защитное покрытие - химическое ок

сидирование. Ременная петля шириной 25 мм изготавлива

лась из кожи и скреплялась четырьмя латунными заклёп

ками.

Штык к винтовке СВТ-40 отличается от штыка к СВТ-38 

меньшей длиной клинка, наличием фаски в пазе для про

хода выступа надульника в головке рукояти, упрощенной 

конфигурацией крестовины и наличием защитного бурта 

у кнопки пружинной защелки. Бурт предназначен для пре

дохранения кнопки штыка от удара по ней в штыковом бою 

и самопроизвольного отсоединения штыка от винтовки. 

Общая длина штыка по чертежам основного производства 

составляет 362,5 мм, длина клинка 240 мм*, ширина 25 мм. 

Вес штыка без ножен - 0,27 кг. В соответствии требования

ми чертежей предусматривалось затачивать лезвие клинка 

на участке 200 мм от острия, верхнюю кромку боевого кон

* В случае излома боевого конца штыка, в ходе войскового 

ремонта допускалось его укорочение на 42,5 мм.

ца-на участке 40 мм от острия. При необходимости штык 

от СВТ-40 можно примкнуть к винтовке СВТ-38, но не нао

борот.

Штык к винтовке СВТ-40 выпускался в двух вариантах, 

различавшихся расположением лезвия клинка в примкну- 

том положении - лезвием вверх и лезвием вниз. Штыками 

с верхним расположением лезвия комплектовались винтов

ки СВТ-40 выпуска до января 1941 года включительно, после 

чего были введены в действие её откорректированные (так 

называемые «новые») чертежи. В них по требованию ГАУ 

лезвие клинка было перенесено вниз, но штыки с верхним 

расположением лезвия еще некоторое время выпускались, 

так как это изменение вводилось по мере израсходования 

задела клинков прежнего образца.

Штыки к винтовкам СВТ-40 и АВТ выпускались с полиро

ванным или оксидированным клинком. Подавляющая часть 

штыков винтовок Токарева имеет полированную поверх

ность клинка, химическим способом у них окрашивалась 

(оксидировалась) в черный цвет только хвостовик клин

ка на участке около 127 мм от заднего среза головки, при 

этом покрытие ложится на небольшой участок пятки клин

ка. Полностью оксидированный вариант штыка встречается 

значительно реже. Кроме того, во время войны выпускались 

штыки с упрощенной конфигурацией вырезов для щечек 

в головке рукоятки. Изображение штыка с такой головкой 

имеется в ремонтных чертежах на СВТ-40 (АВТ) 1953 года.

Ножны к штыку винтовки СВТ-40 стальные, штампо

сварные, на нижнем конце приварен шарик. Длина ножен 

268 мм, вес в собранном виде 0,148 кг. Ранняя модификация 

ножен штыка СВТ-40 имела на устье отбортовку по типу но

жен штыка СВТ-38. В январе 1941 года отбортовка на нож

нах была отменена, но это изменение вводилось в произ

водство по мере израсходования задела ножен прежней 

конструкции.

Штык упрощенной конструкции к СВТ-40 (АВТ)
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В верхней части ножен приварены две скобы (кольца) 

для крепления ременной петли. Конструкция скоб в про

цессе производства винтовки изменялась: первоначальный 

вариант имел нижнюю скобу из плоской стальной ленты, 

одетой, и верхнюю - из толстой проволоки круглого сече

ния, приваренной встык. В первой половине 1942 года для 

упрощения производства обе скобы стали изготавливать

ся из плоской ленты, приваренной вокруг корпуса ножен с 

замкнутыми концами ленты или (редко) с разомкнутыми, 

шарик на конце ножен был упразднен. Удалось обнаружить 

образец ножен переходного типа - со скобами первоначаль

ного исполнения, но без шарика на конце.

Ременные петли на ножнах тоже существовали в не

скольких вариантах: кожаная, скрепленная четырьмя (ино

гда тремя) латунными заклепками (первоначальный ва

риант, выпускавшийся до утверждения в январе 1941 года 

откорректированных чертежей винтовки), из тесьмы типа 

«Мильц» шириной 25 мм, прошитая суровыми нитками (ва

риант, утвержденный в январе 1941 года) и кожаная, про

шитая суровыми нитками. Последний вариант петли может 

встречаться на ножнах штыков и военного выпуска, когда в 

ход шли любые подходящие материалы, которые удавалось 

найти. Вид основных элементов конструкции штыков к вин

товкам Токарева приведен в Приложении III. 10.

3.3. Принадлежность

Все серийные самозарядные и автоматические винтовки 

и карабины Токарева комплектовались набором принад

лежностей для разборки, чистки, смазки и регулировки.

3-3.1. Принадлежность СВТ-38

Принадлежность предназначена для разборки, сборки, 

чистки и смазки винтовки. Комплект принадлежности 

к винтовке СВТ-38 (индекс комплекта 56-Ю-223С) разрабо

тан в 1939 году в ЕПБ (г. Тула) и утвержден ГАУ 23 янва

ря 1940 года. В состав принадлежностей винтовки СВТ-38 

входят: шомпол, комбинированный ключ, ключ-выколот- 

ка, развертка для удаления нагара в камере дульного тор

моза, протирка, щетинный ерш, чехол для принадлежно

сти и масленка.

Шомпол предназначен для чистки и смазки канала 

ствола. Шомпол винтовки СВТ-38 имеет складную шар

нирно установленную рукоятку с пружинной защелкой 

(шомпольный упор), при этом стержень может вращаться 

независимо от рукоятки. В походном положении шомпол 

размещается в открытом желобе (в шомпольной дорож

ке) на правой стороне ложи, сложенная рукоятка распола

гается вдоль его стержня и входит в металлическое гнездо 

в правой стенке приклада, где фиксируется пружинной за

щелкой. На переднем конце шомпола нарезана резьба М4 

для навинчивания протирки или ерша. В походном поло

жении нарезной конец шомпола укрыт в раструбе надуль

ника. Длина шомпола 705 мм.

Комбинированный ключ предназначен для отвин

чивания газового патрубка, втулки надульника и переста

новки газового регулятора. Особенностью комбиниро

ванного ключа из комплекта принадлежности винтовки 

СВТ-38 является специальный вырез для отвинчивания 

втулки надульника.

Ключ-выколотка предназначен для отделения вы

брасывателя при помощи заостренного конца воротка, 

ввинчивания и вывинчивания мушки и выбивания шпилек 

из механизмов винтовки.

Развертка для удаления нагара в камере дульно
го тормоф предназначена для очистки внутренней по

верхности камеры дульного тормоза. Она изготавливалась 

из инструментальной стали У12А и вставлялась в большое 

отверстие комбинированного ключа.

Протирка предназначена для чистки канала ствола 

и состоит из двух частей - неподвижной, навинчиваемой 

на шомпол, и вращающейся, предназначенной для нама

тывания пакли или ветоши. Протирка для принадлежно

сти СВТ-38 заимствовалась из комплекта ЗИП к винтовке 

обр. 1891/30 года (индекс ГАУ 56-Ю-222), но на заднем кон

це её неподвижной части дополнительно делалась кру

глая фаска для беспрепятственного прохода сквозь проб

ку дульного тормоза.

Ерш (ершик) щетинный предназначен для смазывания 

канала ствола после чистки.

Маслёнка двухгорловая (индекс ГАУ 56-Ж-220) предна

значена для хранения смазки. Она имеет два раздельных 

отделения: отделение с буквой «Щ» предназначено для 

щелочного состава, в отделении с буквой «Н» - жидкая 

ружейная смазка.

Элементы комплекта принадлежности (за исключени

ем шомпола и масленки) укладывались в специальную бре

зентовую сумку (чехол), застегивающуюся на три кнопки.

3.3.2. Принадлежность СВТ-40

В начальном периоде производства винтовок СВТ-40 они 

комплектовались принадлежностью, не отличающейся по 

конструкции и номенклатуре от принадлежности винтовки 

СВТ-38 (за исключением шомпола). В январе 1941 года, при 

утверждении откорректированных чертежей винтовки, не

которые предметы, ранее входившие в комплект принад

лежности (например, развертка дульного тормоза), были из 

него исключены. В новый вариант комплекта принадлеж

ности винтовки СВТ-40 вошли: шомпол, комбинированный 

ключ, ключ для регулировки мушки, извлекатель выбрасы

вателя, муфта, шпилька, выколотка, протирка, щетинный 

ерш (ершик), сумка для принадлежности и масленка.

Шомпол винтовки СВТ-40 изготавливался из стали 58А, 

на верхнем конце имеет головку с отверстием и бурт для 

взаимодействия с защелкой, на нижнем конце резьбу для на

винчивания протирки или ерша. В соответствии с чертежа

ми основного производства головка шомпола должна иметь 

прямую накатку, но встречаются шомпола к СВТ-40 с косой, 

сетчатой накаткой и совсем без накатки. Полная чертежная
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длина шомпола составляет 640 2 мм (первоначальный ва

риант имел длину 645.5 мм). Снаружи шомпол полировал

ся и химически окрашивался (оксидировался). На винтовке 

шомпол располагается в канале ложи под стволом и, буду

чи установленным на оружие, предотвращает самопроиз

вольное открывание защелки ложевого кольца.

Комбинированный ключ предназначен для отвинчи

вания втулки надульника, газового патрубка и перестанов

ки газового регулятора. Комбинированные ключи выпуска 

с 1941 года и позднее отверстия для отвинчивания втулки 

надульника не имеют.

Ключ для регулировки мушки предназначен для 

ввинчивания и вывинчивания мушки в ходе приведении 

винтовки к нормальному бою, а также для вывинчивания 

нагеля при разборке винтовки.

Извлекатель выбрасывателя предназначен для отде

ления выбрасывателя от затвора винтовки.

Муфта (шомпольная муфта) предназначена для об

легчения вращения шомпола при чистке и смазке кана

ла ствола.

Шпилька предназначена для удержания шомпола при 

чистке и смазке канала ствола, она продевается в попереч

ное отверстие шомпольной муфты поверх шомпола.

Выколотка предназначена для выталкивания осей 

и шпилек при разборке винтовки и может использоваться в 

качестве рукоятки шомпола вместо шпильки.

Назначение и устройство других элементов принадлеж

ности винтовки СВТ-40 аналогично приведенным выше для 

принадлежности СВТ-38.

Часть комплекта принадлежности укладывалась в сум

ку из брезента оливкового цвета. В отличие от чехла для 

принадлежности винтовки СВТ-38, в клапан сумки для при

надлежности СВТ-40 с целью придания ей жесткости введе

на вставка в виде стального стержня, кнопки заменены од

ной пуговицей.

Состав комплекта принадлежности не был постоянным 

от начала до конца производства винтовки. Например, еще 

до войны из него были исключены извлекатель выбрасыва

теля (взамен него на одном из концов воротка ключа для 

регулировки мушки сделано заострение) и шпилька, взамен 

которой предназначалась выколотка. Вид и устройство эле
ментов принадлежности к винтовкам Токарева приведены 

в Приложении III. И.

3.4. Сумки для переноски магазинов, 
ружейные ремни и другие элементы 
комплекта винтовки

Для переноски магазинов винтовки Токарева комплектова

лись сумкой, в обиходе среди бойцов и даже в ряде офици

альных документов называемой «подсумок». Сумка для ма

газинов должна была носиться на поясном ремне с правой 

стороны. В ней иггатно размещались два магазина, третий 

магазин переносился установленным на винтовку с целью

недопущения попадания внутрь неё пыли и грязи. Сумки до

военного образца изготавливались из толстой кожи черно

го или коричневого цвета, сшивались суровыми нитками 

и скреплялись металлическими заклепками. Внутри сумка 

имела продольную перегородку, предохраняющую магази

ны от соударения друг с другом. На клапан сумки пришивал

ся V-образный язычок, а на передней стенке устанавливал

ся латунный грибовидный шпенек* для крепления язычка. 

К задней стенке пришивалось металлическое прямоуголь

ное кольцо для соединения сумки с ремнями снаряжения 

(в начале войны кольцо было исключено).

С июля 1941 года винтовки Токарева комплектовались 

универсальными патронными сумками. Такие сумки позво

ляли переносить как магазины, так и обоймы с патронами. 

Главной особенностью универсальной патронной сумки яв

ляются две складывающиеся перегородки - продольная 

и поперечная, которые делили полость сумки вдоль и по

перек, позволяя размещать как магазины СВТ, так и обой

мы. Кроме того, поперек сумки наискось пришивалась кожа

ная лента, конец которой, одевался на шпенек на передней 

стенке. Лента предназначалась для удержания содержимо

го от выпадения при открытой крышке. Сверху сумка за

крывалась откидной крышкой с кожаным язычком. В сум

ку могли быть уложены два магазина СВТ или один магазин 

и две обоймы с патронами или один магазин и 25 патронов 

россыпью, из них восемь пулями вверх. Универсальные па

тронные сумки изготавливались из разнообразных матери

алов: кожи, кирзы, дерматина, коленкора различного цвета 

или брезента. Встречаются образцы сумок, изготовленные 

из комбинации некоторых перечисленных выше материа

лов. Существовало несколько вариантов суррогатных су

мок, отличающихся друг от друга как по внешнему виду, так 

и по качеству - вплоть до самых примитивных. Объясняет

ся это тем, что в военное время, при остром дефиците мате

риалов и времени, сумки для магазинов и другие элементы 

походного снаряжения выпускались кожгалантерейными 

фабриками и предприятиями Промкооперации РСФСР (ар

телями) из любых имеющихся в их распоряжении материа

лов, часто даже без чертежей («по образцу»).
В отношении конструкции ружейного ремня для вин

товок Токарева среди исследователей данной темы суще

ствуют большие разногласия, объясняющиеся отсутствием 

его достоверно аутентичного образца. В чертежах винтов

ки ремня нет, поскольку до 1942 года сумки для магазинов, 

ружейные ремни, поясные патронные сумки, кобуры к пи

столетам и револьверам относились к предметам походного 

снаряжения и разрабатывались, изготавливались и постав

лялись в войска по линии вещевой службы.

В этих обстоятельствах основным способом выяснить, 

как выглядел штатный ремень к винтовке Токарева, стал 

анализ военных фотодокументов из отечественных и не-

* В годы войны с целью экономии цветного металла латун

ный шпенек обычно заменяли точеным или штампованным 

из стали, а на сумках, изготовленных в блокадном Ленинграде 

в 1941-42 годов - даже обычной пряжкой.
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мецких архивов. Использование германских фотоматериа

лов стало ценным источником информации, так как благо

даря значительному количеству фотоаппаратов, имевшихся 

у германских солдат в начале войны, сохранилось много от

снятых ими фото военных эпизодов, относящихся к пери

оду, когда количество винтовок Токарева в КА было мак

симальным и они в больших количествах захватывались 

Вермахтом в качестве трофеев.

Проделанная работа позволила установить, что к вин

товкам Токарева выпускались два варианта штатных рем

ней. Ремень первоначального образца, которым винтовка 

СВТ комплектовалась в довоенный период, имел на верх

нем конце кожаную ленту с пряжкой для присоединения к 

антабке ложевого кольца, нижний конец собирался в пет

лю с пряжкой по образцу ремня винтовки обр. 1891/30 года. 

Внутрь петли вставлялось металлическое трапециевидное 

кольцо, через которое продевался короткий кожаный реме

шок с пряжкой. Этот ремешок продевался через антабку на 

прикладе винтовки, и его концы скреплялись пряжкой. Ши

рина кожаной ленты и кожаного ремешка 20-23 мм.

Со второй половины 1941 года на Подольском заводе 

№ 460 винтовки СВТ стали выпускаться с ложей, имеющей 

прорезь («глазок») в прикладе вместо нижней антабки. Вы

пуск винтовок с такой ложей продолжался до эвакуации за

вода в октябре 1941 года*. Судя по фотографиям, ремень 

для них отличался от штатного.

Вновь к такому типу ложи вернулись уже в 1944 году 

в ходе производства винтовок АВТ. Верхний конец ремня 

для них оснащался кожаной лентой с пряжкой, нижний

* Винтовку СВТ-40 с ложей, имеющей «глазок* в прикла

де, можно увидеть даже на одном из агитационных плакатов 

1941 года.

конец собирался в петлю по образцу ремня винтовки обр. 

1891/30 года, сквозь которую продевался тренчик. Такой ре

мень одевался на винтовку аналогично ремню первоначаль

ного образца, при этом тренчик продевался непосредствен

но через «глазок» в прикладе. Этот ремень был максимально 

унифицирован с ремнем винтовки обр. 1891/30 года и мог 

быть без труда установлен и на винтовки СВТ-40 с ложей 

прежней конструкции (с антабкой на прикладе), для чего 

тренчик продевался через антабку, а при изготовлении рем

ня из тесьмы шириной 25-28 мм в антабку продевался сам ре

мень. Удалось найти фотодокументы, подтверждающие на

личие таких ремней в войсках во время войны.

Однако йгганные ремни к винтовкам Токарева можно 

увидеть на фотографиях достаточно редко и в основном 

только на тех из них, что относятся к начальному перио

ду войны. Вероятно, с началом войны выпуск специальных 

ремней к винтовкам Токарева был прекращен или осущест

влялся в минимальных количествах. Целый ряд зафикси

рованных на фото винтовок Токарева ремней, являются 

суррогатным продуктом военного времени, изначально не 

привязанным к конкретному образцу винтовки. Например, 

отмечено появление на СВТ-40 ремней, у которых к верх

нему и нижнему концам тесьмяной ленты пришиты кожа

ные ленты шириной 20-23 мм с пряжками для крепления 

к антабкам винтовки** В то же время, судя по фотогра

фиям, ремнями этого типа комплектовались и винтовки 

обр. 1891/30 года.

В годы войны ремни к винтовкам Токарева, винтовкам 

обр. 1891/30 года и карабинам (в документах военных лет

- «ружейные ремни») выпускались многими предприятия

ми Промкооперации. Вынужденная экономия средств и ма

териалов заставляла импровизировать. На архивных фото

графиях хорошо видно, что для изготовления описанных 

выше вариантов ремней использовалась тесьмяная лента 

шириной как 25-27, так и 35-37 мм. Окрас тесьмяных лент 

также был различным - они могли быть оливкового, зелё

ного, серого, чёрного и даже синего (голубого) цвета. Име

ются изображения суррогатных ружейных ремней, не име

ющих металлических пряжек, у которых крепление одной 

или обеих кожаных лент к антабкам осуществлялось с по

мощью кожаных завязок***.

Но, как показывает анализ фотодокументов военного 

времени, наиболее часто использовавшимся на винтовках 

Токарева, ремнем практически с самого начала войны стал 

обычный ремень к винтовке обр. 1891/30 года, который кре

пился верхним и нижним тренчиками за соответствующие 

антабки.

Снайперские винтовки СВТ-40 для защиты линз оптиче

ского прицела комплектовались колпачками из кожи чер

** Аналогичный по конструкции, но более короткий ремень 

использовался в пистолетах-пулеметах ППД-40 и ППШ-41, что, 

вероятно, является следствием производства ремней данных но

менклатур на одних предприятиях.

*** Аналогичные изменения коснулись и ремней пистоле

тов-пулемётов.
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Немецкие солдаты несут трофейные винтовки СВТ и обр. 1891/30 года 

В правом нижнем углу- фрагмент штатною ремня к СВТ-40. Фото 1941 года

ного или коричневого цвета, соединенными кожаной лен

той и чехлом на прицел. Чехол изготавливался из брезента 

защитного цвета с тканевой оторочкой зеленого или бе

лого цвета по краю. На правой стороне чехла пришит кар

ман для хранения салфетки. Карман закрывается клапа

ном (тканевым или кожаным), закрепляемым посредством 

кнопки, пуговицы или латунного шпенька. Чехол закрепля

ется на винтовке с помощью кожаной ленты и пряжки или 

кожаной ленты и круглого шпенька, чехлы военного произ

водства имели простые завязки из тесьмы. Одетый на вин

товку чехол, помимо прицела, закрывает вырез для руко

ятки затвора в крышке ствольной коробки, дополнительно 

защищая оружие от попадания внутрь него пыли и грязи. 

Вид сумок для магазинов, ружейных ремней и других эле

ментов комплекта винтовок Токарева приведен в Приложе

нии III. 12.

3.5. Упаковка винтовок СВТ-40

Винтовки СВТ-40 поставлялись с завода и должны были 

храниться на складе воинской части в укупорочном ящи

ке типа 56-Я-223С*. Ящик имел емкость на 10 винтовок, из

готавливался из сосновой или еловой доски второго сорта 

и окрашивался снаружи в оливковый цвет. На обоих его 

торцах крепились по две веревочные петли для использо-

* Чертежи ящика для СВТ-40 были разработаны ЕПБ завода 

№ 314 и утверждены АК ГАУ 25 января 1941 года.

вания в качестве ручек при переноске**. Здесь же распола

гались места контрольного пломбирования. Размер ящика 

(в мм): 1386x000x324.

На каждую самозарядную винтовку СВТ-38 и СВТ-40 за

водился специальный формуляр, в него заносились осо

бые и характерные для конкретной винтовки задерж

ки при стрельбе. Формуляр должен был храниться вместе 

с винтовкой и передаваться вместе с ней при перемещени

ях внутри части или из части в часть. Также винтовки То

карева комплектовались Руководством службы, выда

ваемым в подразделение в определенном соотношении 

к имеющемуся количеству винтовок. Вид и устройство 

укупорочного ящика для винтовки СВТ-40, утверждён

ного в начале 1941 года, приведены в Приложении III. 13.

3.6. Отличия элементов конструкции 
винтовок Токарева, выпускавшихся 
в разное время на разных оружейных 
заводах

Несмотря на то что винтовки СВТ-40 изготавливались по 

унифицированным чертежам и технологии, отличия меж

ду винтовками, выпущенными на разных заводах, все же 

имелись. Кроме того, конструкция винтовки СВТ-40 и тех

** В самом конце 1941 года была введена упрощенная кон

струкция ящика.
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нология её изготовления изменялись в процессе производ

ства. Знание этих отличий может помочь идентифициро

вать ранний или редкий образец винтовки или установить 

аутентичность её деталей.
К одному из первых изменений в технологии винтовки 

относится перевод сварки подавателя магазина с газовой 

на электрическую, состоявшийся на заводе № 314 в конце 

августа 1940 года, благодаря чему удалось довести выпуск 

магазинов до 700 штук в день.

Первые большие изменения в конструкции и техноло

гии изготовления винтовки СВТ-40 произошли после кор

ректировки её чертежей, утвержденных ГАУ в начале ян

варя 1941 года. Ниже приведены главные из них3:

- введена закалка ствольной коробки на участке 155 мм 

от заднего среза. Но заводы № 460 и № 74 по каким-то при

чинам допускали отклонения от КД: завод № 460 постав

лял винтовки с незакаленной коробкой, завод № 74 - со 

сплошной закалкой и только завод № 314 осуществлял за

калку в соответствии с требованиями чертежей;

- увеличена глубина ввинчивания пробки дульного тор

моза с 6,5 на 7,5 мм и её натяг с 0,05 до 0,1 мм;

- укорочен шомпол с 645.5 до 640 2 мм;

- изменена конструкция нагеля (ранее выпускались 
нагели с приварной головкой и с двумя вариантами 

исполнения продольного паза: клинообразной формы 

и прямоугольной формы с отверстием) на цельноточеный;

- взамен верхнего кожуха с восемью вентиляционными 

отверстиями с каждой стороны введен кожух с семью от

верстиями*. Выпуск винтовок с верхним кожухом с восе

мью отверстиями продолжался некоторое время и после 

января 1941 года - до тех пор, пока не был израсходован ра

нее изготовленный задел кожухов первого варианта;

- откорректирована схема нанесения клейм на некото

рые детали винтовки.

- уменьшена глубина выреза для фиксирующего штиф

та на ударнике;

- в первой половине 1941 года введен штык с нижним 

расположением лезвия на клинке;

Как уже упоминалось, большинство перечисленных из

менений вводилось в производство по мере расходования 

задела ранее изготовленных деталей прежнего образца, 

что вело к комплектации винтовок СВТ-40, выпущенных с 

января 1941 года, деталями как старого, так и нового об

разца.
В тот же период была произведена корректировка но

менклатуры комплекта принадлежности к СВТ-40, а также 

разработаны и утверждены ГАУ чертежи её ремонтного 

комплекта ЗИП (индекс комплекта 56-Д-223С). Впослед

ствии состав комплекта принадлежности и конструкция 

некоторых его элементов изменялись.

* Кожух с восемью отверстиями с каждой стороны был отме

нен ГАУ. Новый кожух с семью отверстиями с каждой стороны, 

по сравнению с прежним, был на 4 мм короче и имел увеличен

ную на 0,9 мм высоту.

Пенсионер Архип Васильевич Шмитоев провожает своего 

внука комсомольца С.Ф. Варнаиюва на фронт.

12 сентября 1941 года. Во врезке показан оконный дульный 

тормоз СВТ-40. Из фонда ЦГАКФД СПб.

В середине 1941 года, еще перед войной, были разрабо

таны так называемые «новые» чертежи СВТ-40. В числе до

стоверно установленных изменений, содержащихся в них, 

были:

- оконный дульный тормоз;

- нижнее расположение антабки на ложевом кольце;

- прорезь в прикладе вместо нижней антабки;

- газорегулятор с увеличенными отверстиями***;

Внедрение новых чертежей СВТ-40 в производство на

чалось еще до войны. Установлено, что надульник с окон

ным дульным тормозом, ложевое кольцо с нижним рас

положением антабки и прорезь («глазок») в прикладе 

появились на винтовках выпускаемых подольским заводом 

№ 460 в 1941 году. В то же время, по пока не установлен

ным причинам, заводы № 74 и № 314 (Тульский и с 1942 года 

Медногорский) этих изменений не вводили и продолжали 

выпуск винтовок по прежним чертежам.

В годы войны в конструкцию винтовок Токарева вноси

лись следующие изменения:

** Медногорский завод № 314 это изменение не внедрил - 

снайперские СВТ-40 1942 года выпуска, поступившие на НИП

СВО в середине 1942 года, имели регуляторы с отверстиями

прежнего размера.
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Надульник винтовки СВТ-40 выпуска Подольскою завода 

№460 с оконным дульным тормозом

- в период между концом августа и октябрем 1941 года 

рядовые винтовки СВТ-40 на всех трех заводах выпускались 

с упрощенной ствольной коробкой - отсутствовали, за ред

ким исключением, пазы для кронштейна оптического при

цела, а на винтовках выпуска завода № 460 задняя стенка не 

имела скругления. Скругления задней стенки коробки так

же не имели винтовки, выпущенные в самом начале 1942 

года на Медногорском заводе № 314 (возможно - и в конце 

1941 года), но позднее скругление стали делать вновь;

- с конца 1941 года и позднее, вплоть до перехода к вы

пуску АВТ в середине 1942 года, рядовые винтовки СВТ-40, 

выпущенные на Медногорском заводе № 314, за редким ис

ключением не имели пазов для кронштейна оптического 

прицела на ствольной коробке.

- в самом конце 1941 года гладкая строжка канала ство

ла заменена протяжкой;

- в начале 1942 года введена упрощенная конфигурация 

облегчающих вырезов по бокам ствольной коробки (выяв

лено четыре варианта вырезов);

- при переходе на технологии военного времени спуско

вая скоба стала изготавливаться той же ширины, что и ос

нование УСМ (винтовки довоенного выпуска имеют спуско

вую скобу шириной И мм, зауженную с боковых сторон, по 

сравнению с основанием);

- в первой половине 1942 года ложевое кольцо стало из

готавливаться штамповкой заедино с анатабкой4;

- в первой половине 1942 года введена оксидировка де

талей подвижной системы (затворной рамы, затвора и удар

ника), причем без согласования с полигоном и корректи

ровки утвержденных чертежей;

- с 1942 года затворная рама, затвор и ударник изготав

ливались из стали 35ХГСА взамен ХКМ;

- в первой половине 1942 года была упрощена кон

струкция ножен штыка: исключен шарик на конце, введе

ны скобы для ремня из стальных лент, приваренных вкру

говую;

- с середины 1942 года все типы винтовок Токарева 

стали выпускаться с дульным тормозом только оконного 

типа;

- с середины 1942 года флажок предохранителя у вин

товок Токарева всех модификаций изготавливался без от

верстия;

- в августе-сентябре 1942 года введено суррогатное 

покрытие лож жидкой сосновой смолой с последующей 

трехкратной лакировкой;

- в III квартале 1942 года:

а) зуб подавателя магазина и его задний зацеп стал из

готавливаться вытяжкой вместо приварки отдельной де

тали газовой сваркой;

б) хвост защелки магазина стал изготавливаться штам

повкой вместо фрезеровки;

в) упрощена конструкция нижнего кожуха за счет ис

ключения сварочной операции приваривания перемычки;

- в августе 1943 года в производстве освоена прицаль- 

ная планка с хомутиком с односторонней защелкой;

- в 1942 году упрощена конструкция крышки стволь

ной коробки - она стала изготавливаться штамповкой, 

а её внутренний выступ привариваться с помощью элек

тросварки;

- в 1943 году упрощено изготовление магазина, заго

товка магазинной коробки стала изготавливаться выруб

кой на прессе, введена контактная («электроточечная») 

сварка магазинной коробки;

- в середине 1944 года в конструкцию винтовки АВТ 

внесены изменения, уменьшающие вероятность попереч

ного обрыва гильзы:

а) удлинены канавки Ревелли до 14+3 мм;

б) введена подкалка патронника на участке 15-20 мм 

от казенного среза ствола до твердости 32-40 HRc;

в) повышена твердость металла ствольной коробки 

(с 25-37 до 30-40 HRc);

г) введена предварительная осадка упора затвора 

на прессе под давлением 3600 кг;

д) зеркало затвора наклонено на один градус вниз 

и в запертом положении перпендикулярно продольной 

оси канала ствола;

е) уменьшен допустимый зеркальный зазор с 1,65-1,75 

мм до 1,5-1,7 мм;

ж) усилен контроль за качеством изготовления па

тронника, канавок Ревелли и параметрами узла запи

рания.

- с 1942 года с прицельной планки убрана продольная 

канавка;

- в первой половине 1944 года введена усиленная ложа 

с прорезью для ремня в прикладе вместо антабки.

Вид отличий элементов конструкции винтовок Токаре

ва, выпускавшихся в разное время на разных оружейных 

заводах, приведен в Приложении III. 14.

137



ГЛАВА III

3.7. Особенности конструкции 
серийных разновидностей винтовок 
Токарева

3.7.1. Самозарядная снайперская винтовка 
СВТ-40
Снайперская самозарядная винтовка обр. 1940 года со

здана на базе рядовой винтовки, отличаясь от неё более 

точным изготовлением канала ствола и патронника (по

лировка и половинные допуска) и установкой оптическо

го прицела ПУ на специальном кронштейне. К винтовке 

кронштейн присоединяется с помощью двух продольных 

горизонтальных выступов, которые входили в соответ

ствующие пазы на боковых стенках ствольной коробки, 

и фиксировался поперечной разрезной чекой, входив

шей в специальный паз на верхней части задней стой

ки ствольной коробки. Это принципиальный момент, 

так как из издания в издание кочует ошибка о способе 

установки кронштейна оптического прицела на винтов

ку СВТ. Обычно утверждается, что прицел устанавливал

ся на выступе (приливе) на левой стороне ствольной ко

робки или на выступы по бокам ствольной коробки или 

даже на крышке ствольной коробки, что, конечно, невер

но. Конструкция кронштейна позволяла производить не

полную разборку винтовки без его отделения от винтов

ки и прицеливаться с помощью открытого прицела на 

дальность до 600 м.

Пазы для установки кронштейна оптического прице

ла на ствольной коробке не указывают на снайперский ва

риант винтовки, так как по ствольной коробке и механиз

мам автоматики рядовая и снайперская винтовки СВТ-40 

унифицированы. Винтовка СВТ-40 выпускалась на всех за

водах по унифицированным чертежам, поэтому эти пазы 

фрезеровались на ствольных коробках всех серийных 

винтовок и карабинов довоенного выпуска. Внешне снай

перскую винтовку СВТ-40 можно отличить от рядовой 

довоенного выпуска только по пазу для чеки кронштей

на оптического прицела на верхней части задней стойки 

ствольной коробки. Также на снайперских винтовках вы

пуска со второй половины 1942 года отмечена установка 

лож от автоматических винтовок АВТ. По-видимому, это 

объясняется унификацией деревянных деталей снайпер

ской и автоматической винтовок, одновременно находя

щихся в серийном производстве. Вид снайперской вин

товки СВТ-40 приведен в Приложении III. 15.

3.7.2. Автоматическая винтовка АВТ

По устройству основных узлов и механизмов автомати

ческая винтовка АВТ и самозарядная СВТ-40 абсолютно 

идентичны. Отличие состоит в незначительной моди

фикации ударно-спускового механизма АВТ, позволяю

щей переводить его в режим стрельбы очередями. Мо

дификация выражалась в удлинении спусковой тяги на

0,6-0,7 мм, на головке предохранителя сделан скос для 

обеспечения его поворота на правую сторону и спуско

вого крючка на больший угол, на стержне предохрани

теля устроена третья площадка для фиксирующей пру

жины*. При нажатии на спусковой крючок его поворот 

не ограничится упором в головку, он сможет повернуться 

на больший угол, чем при стрельбе одиночными выстре

лами. В этом случае спусковая тяга продвинется вперед 

на большее расстояние, и её стойка попадет в зону, где 

на неё не действует направляющий стержень боевой пру

жины, из-за чего разобщение спускового крючка с шепта- 

лом не произойдет. В этом случае спуск курка с боевого 

взвода будет осуществляться автоспуском.

Продолжительное время винтовки АВТ изготавлива

лись с ложей от винтовки СВТ-40, незначительно моди

фицированной с целью обеспечения возможности пово

рота предохранителя-переводчика вправо. В процессе 

эксплуатации выяснилось, что такие ложи подверже

ны частым поломкам в районе шейки, так как нагрузка 

на дерево при автоматической стрельбе выше, чем при 

стрельбе одиночными выстрелами. Вопрос о проведении 

мероприятий по доработке ложи автоматической винтов

ки, предотвращающих её раскол, был поднят руковод

ством завода № 314 в августе 1943 года, но практически 

реализован только в 1944 году с введением ТУ на усилен

ную ложу (ТУ 2540-44 «Ложа для АВТ. Технические усло

вия»). Усиленная ложа имела увеличенный поперечный 

размер средней части (49 мм против 46 мм у ложи СВТ- 

40) и усиленную шейку приклада. В том же 1944 году на 

прикладах винтовок АВТ задняя антабка была заменена 

прорезью по типу ложи винтовки обр. 1891/30 года (так 

называемый «глазок»). Вид характерных отличий автома

тической винтовки АВТ приведен в Приложении III. 16.

Винтовки АВТ комплектовались магазинами емко

стью 10 патронов, что для автоматического оружия не

достаточно. В 1942-1943 годах Ф.В. Токаревым и други
ми конструкторами для винтовки АВТ были разработаны 

несколько вариантов коробчатых магазинов на 15-25 па

тронов, но ни один из них не удовлетворял требовани

ям надежности и в серийное производство не внедрялся.

В 1943 году конструктором ЦКБ-14 М.И. Скворцовым 

и инженером завода № 314 С. Бубновым был создан бара

банный магазин емкостью 20 патронов для винтовки АВТ. 

Корпус магазина конический, снаружи к нему приварена 

горловина. Внутри корпуса размещены вращающийся ба

рабан с гнездами для патронов, подаватель, ось и витая 

пружина. Подаватель присоединен к барабану шарнирно 

и представляет собой охолощенный патрон, он обеспе

чивает подъем последних трех патронов через горловину

* В постановлении ГКО № 1918сс от 20.06.1942 года упомина

ется еще одно отличие автоматической винтовки АВТ от СВТ-40

- по конструкции курка: «...винтовка Токарева (СВ-40) с изменен

ными деталями (курок и предохранитель спуска), обеспечиваю

щим, наряду с самозарядной стрельбой и стрельбу автоматиче

скую...*.
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магазина. Круглый выступ сзади подавателя обеспечива

ет приведение в действие затворной задержки (остано

ва затвора) после израсходования патронов в магазине. 

Сзади корпус магазина закрыт крышкой, фиксирующей

ся пластинчатой пружиной с крючком. Снаряжение мага

зина Бубнова-Скворцова патронами и его функциониро

вание в целом аналогичны магазину пулемета ДП и здесь 

не приводится. Размеры магазина Бубнова-Скворцова: 

длина 108 мм, ширина 99 мм, высота 151 мм. Вес магазина

0,57 кг. Магазин проходил войсковые испытания, но в се

рию не пошел из-за недостаточной надежности работы 

в затрудненных условиях, неудобных габаритов и негатив

ного влияния на работу автоматики винтовки. Вид мага

зина Бубнова-Скворцова приведен в Приложении III. 16.

В 1944 году с целью увеличения жесткости узла запи

рания и исключения поперечных разрывов гильз, в кон

струкцию и технологию изготовления некоторых дета

лей винтовки АВТ были внесены изменения, существенно 

(в 6-7 раз) уменьшающие вероятность возникновения по

перечных разрывов гилю (перечень изменений приведен 

в подразделе 3 6).

37.3- Учебные и учебно-разрезные
ВИНТОВКИ

Учебные и учебно-разрезные винтовки Токарева пред

назначались для изучения устройства оружия и форми

рования навыков обращения с ним.

Учебные винтовки имеют сточенный боёк ударни

ка, сквозное отверстие в боковой стенке патронника, 

окрашенную в черный цвет ложу, а также особый об

разец клеймения. Анализ конструкции сохранившихся 

учебных винтовок СВТ-40 и архивных документов ору

жейных заводов показал, что существовали две их ос

новные разновидности: изготовленные на заводе и пе

ределанные из боевых в войсках. Учебные винтовки 

заводского изготовления существовали в двух видах: с 

отверстием в стволе и без него. В 1940 году Ижевским 

заводом № 74 для разных заказчиков (ГУВС НКВД, Сна- 

бОСО и др.) была выпущена 5301 учебная винтовка и в 

1941 году Тульским заводом № 314 - 2270 учебных вин

товок. Имеются подтвержденные документами сведе

ния о выпуске учебных винтовок на Медногорском за

воде № 314 в III квартале 1942 года.

Учебно-разрезные винтовки, помимо сточенного 

бойка, имеют вырезы в деталях, позволяющие рассмо

треть устройство и функционирование всех механиз

мов оружия. Вырезы проделывались таким образом, 

чтобы механизмы оставались в функциональном состо

янии. Эта номенклатура винтовок Токарева изготавли

валась только на оружейном заводе № 314 из деталей и 

узлов, не прошедших технический контроль (забрако

ванных ОТК и военной приемкой) и комплектовались 

одним магазином. Вид основных узлов учебных и учеб- 

но-разрезных винтовок Токарева приведен в Приложе
нии III. 17.

Рис. 3-2. Положение умов механизма запирания до заряжания

3.8. Взаимодействие частей 
и механизмов винтовки СВТ-40

До заряжания механизмы винтовки находятся в следующем 

положении. Магазин снаряжен патронами и присоединен 

к винтовке. Газовый поршень находится в крайнем перед

нем положении, упираясь своим передним срезом в газо

вую камору. Пружина толкателя имеет наименьшее поджа

тое, задний конец толкателя находится в канале верхнего 

выступа передней перемычки ствольной коробки. Затвор 

и затворная рама в крайнем переднем положении. Рама упи

рается передним срезом в ствольную коробку, задний ко

нец затвора опущен вниз и опорной поверхностью упирает

ся во вкладыш ствольной коробки. Положение механизма 

запирания до заряжания приведено на рисунке 3.2.

Курок спущен с боевого взвода, боевая пружина имеет 

предварительное поджатое, хвост спускового крючка от
жат вперед, выступ спусковой тяги находится в верхнем 

положении, разобщитель автоматического спуска опущен 

вниз, автоматический спуск отжат вперед и выведен из за

цепления с курком. Зацеп выбрасывателя находится в выре

зе казенного среза ствола, ударник в переднем положении, 

боек выступает за плоскость дна чашечки затвора, пружи

на ударника сжата. Пружина возвратного механизма имеет 

наименьшее поджатое.

Верхний конец защелки магазина отжат вперед и нахо

дится под выступом магазина, хвост защелки магазина при

жат к спусковой скобе. Пружина подавателя сжата, очеред

ной патрон упирается в затвор, а останов затвора опущен 

книзу. Флажок предохранителя отпущен вертикально вниз.

Для заряжания винтовки необходимо отвести подвиж

ную систему за рукоятку затворной рамы назад до отказа 

и отпустить. Двигаясь назад, затворная рама отходит сна

чала на величину свободного хода, при этом затвор оста

ется на месте. В конце свободного хода передние стенки 

вырезов затворной рамы становятся против передних сте

нок ромбовидных выступов затвора. При дальнейшем дви

жении затворной рамы назад передние стенки её вырезов, 

упираясь в наклонные плоскости ромбовидных выступов 

затвора, поднимают его задний конец вверх и выводят опор

ную плоскость затвора из-за опорной плоскости вкладыша 

ствольной коробки, после чего затвор вместе с затворной 

рамой отходят назад. Схема функционирования механизма 

запирания винтовки Токарева представлена на рисунке 3 3.
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Рис. 3-3- Схема функционирования механизма запирания 

винтовки Токарева

Затвор, двигаясь назад вместе с затворной рамой, сво

им задним срезом упирается в головку курка, заставляя его 

поворачиваться. При повороте курка автоматический спуск 

под действием своей пружины заходит под автоматический 

взвод курка и отжимает разобщитель вверх, головка шеп

тала (коромысла) заходит за боевой взвод курка. В процессе 

вращения курка задний конец направляющего стержня бо

евой пружины, действуя своим скосом на стойку спусковой 

тяги, опускает её передний конец вниз и размыкает с шеп- 

талом. Когда направляющий стержень курка займет край

нее заднее положение, стойка спусковой тяги становится 

против выреза в нем, что дает возможность переднему кон

цу тяги подняться вверх и занять положение, необходимое 

для спуска курка с боевого взвода.

После того как передний срез затвора пройдет заднюю 

стенку магазина, патроны в нем под действием пружины 

подавателя поднимутся к загибам и верхний из них вста

нет на пути движения затвора. После отпускания затвор

ной рамы подвижная система под действием возвратной 

пружины пойдет вперед и затвор, встретившись с верх

ним патроном в магазине, продвинет его вперед и дошлет 

в патронник.

В конце наката затвор, упираясь в дно гильзы патро

на, останавливается, при этом выбрасыватель заскаки

вает за закраину гильзы, а опорная поверхность затвора 

располагается над опорной плоскостью вкладыша стволь

ной коробки. Затворная рама, продолжая движение впе

ред и действуя задними скосами ведущих вырезов на ром

бовидные выступы затвора, опускает его заднюю часть 

вниз опорной поверхностью перед опорным вкладышем 

ствольной коробки. При дальнейшем движении затвор

ной рамы вперед на величину свободного хода верхние 

плоскости её ведущих вырезов становятся над верхни

ми плоскостями ромбоидальных выступов затвора, пре

дотвращая его самопроизвольный подъем и отпирание 

канала ствола. Разобщитель автоматического спуска под 

действием выступа на левой стенке затворной рамы опу

скается вниз и выводит автоматический спуск из соедине

ния с курком. Курок при этом удерживается во взведенном 

положении только шепталом. Ударник под действием сво

ей пружины находится в канале затвора в крайнем заднем 

положении, его задний конец выступает над плоскостью 

среза затвора.

Для производства выстрела необходимо повернуть 

флажок предохранителя влево и нажать пальцем руки на 

хвост спускового крючка. При этом спусковой крючок, по

ворачиваясь на своей оси, заставляет спусковую тягу про

двинуться вперед. Спусковая тяга, действуя на нижний ко

нец шептала при помощи выступа стойки, выводит его 

из-за боевого взвода курка. Курок, вращаясь под действи
ем боевой пружины, ударяет по заднему концу ударни

ка, ударник, преодолевая сопротивление своей пружины, 

продвигается вперед и разбивает бойком капсюль патрона

- происходит выстрел.

После прохода пули через газоотводное отверстие 

часть пороховых газов, следующих за пулей, попадает 

в газовую камору и, выходя из канала патрубка, действу

ет на газовый поршень, отбрасывая его, шток и толка

тель назад. Толкатель затворной рамы, упираясь в её пе

редний срез, толкнет раму назад, которая откатываясь, 

в свою очередь, сжимает возвратную пружину. До воз

вращения подвижной системы вперед газовый поршень, 

шток и толкатель затворной рамы под действием своей 

пружины вернутся в исходное (крайнее переднее) поло

жение. При откате подвижной системы назад подвижные 

части функционируют так же, как и при отведении их на

зад вручную, но при этом зацеп выбрасывателя, находясь 

перед закраиной гильзы, извлекает её из патронника. Из

влеченная гильза удерживается выбрасывателем в чашеч

ке затвора до удара в выступ отражателя, после которо

го она удаляется за пределы оружия. В процессе отката 

подвижной системы направляющий стержень боевой пру

жины опускает передний конец спусковой тяги вниз, при 

этом ее выступ смещается вниз и становится напротив вы

реза нижнего конца шептала, которое поворачивается на 

своей оси и его верхний выступ становится на пути курка. 

Для производства очередного выстрела необходимо, по

дав палец вперед, освободить спусковой крючок и снова 

нажать на него. При освобождении спускового крючка он, 

поворачиваясь под действием пружины вокруг своей оси, 

отведет спусковую тягу назад. Выступ стойки спусковой 

тяги выйдет из-под уступа шептала, что даст возможность 

переднему концу тяги подняться вверх и завести выступ 

стойки за заднюю плоскость уступа шептала. При повтор

ном нажатии на спусковой крючок шептало, под действи

ем спусковой тяги, повернется на своей оси и освободит 

курок с боевого взвода.
После израсходования всех патронов в магазине вы

ступ подавателя, действуя на останов затвора, подни

мет его вверх, устанавливая на пути затвора. При накате 

затвор упрется в останов и задержит подвижную систе

му в положении, близком к крайнему заднему, подгото

вив оружие к следующему заряжанию. Порядок разбор

ки и сборки винтовки СВТ-40 приведен в Приложении А.
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Рис. 3-4. Положение частей и механизмов винтовки до заряжания

Рис. 3-6. Положение частей и механизмов винтовки при выстреле
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Рис. 38. Схема функционирования ударно-спусковою механизма винтовки СВТ-40 
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Красноармейцы ведут разведку' населенного пункта

Конвоирование пленных немцев. Битва за Москву. Февраль 1942 года 
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Приложение III. 01

Основные модификации рядовых самозарядных (автоматических) винтовок Токарева

Самозарядная винтовка обр. 1938 г. Самозарядная (автоматическая) Самозарядный (автоматический)

(СВТ-38) винтовка обр. 1940 г. (СВТ-40 и АВТ) карабин 1940 г.
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Приложение III. 02

Вид узлов сборки ствола

Основные размеры ствола винтовок СВТ-38 и СВТ-40

\
! 
1 
j

Сечение клндвни
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Надульник винтовки СВТ-40 и защелка шомпола



Приложение III. 03

Детали газоотводного двигателя автоматики СВТ-40

Передаточный механизм СВТ-40

Вид элементов ствольной коробки

Особенность 

конструкции ствольной 

коробки винтовки СВТ-38

Особенность конструкции ствольной 

Ствольная коробка СВТ-38 коробюки винтовки СВТ-40



Приложение III. 04

Вид элементов крышки ствольной коробки
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Приложение III. 05

Вид и устройство элементов подвижной системы
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Приложение III. 05

Вид затворной рамы винтовки СВТ-38

Характерные отличия затворных рам 

винтовок СВТ-38 (сверху) и СВТ-40 (снизу). 

В задней части рамы СВТ-40 виден паз для 

прохода хвостовика курка

Характерные особенности устройства затворной рамы винтовки СВТ-40



Приложение III. 06

Вид и устройство магазина и его элементов

Магазин винтовки СВТ-38



Приложение III. 06

Магазин винтовки СВТ-40

Магазин к винтовке СВТ-38 (слева) 

в сравнении с магазином винтовки СВТ-40 (справа). 
Фото из коллекции О.П. Николя
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Приложение III. 07

Вид и устройство узлов и деталей ударно-спускового механизма

J f t

Ударно-спусковой механизм винтовки СВТ-38 (в сборе)

Ударно-спусковой механизм винтовки СВТ-40 (в сборе)

Детали ударно-спусковою механизма винтовки СВТ-40



Приложение III. 07



Приложение III. 08

Вид и устройство узлов и деталей прицельного приспособления

Хомутик прицельной планки:

Прицельная танка к СВТ-40 с продольной канавкой (до 1942 г.)

Прицельная планка к СВТ-40 без продольной канавки (с 1942 г.)



Приложение III. 09

Вид и устройство узлов и деталей ложи

Ложа винтовки СВТ-38 (элементы)
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Приложение III. 09

Защелка ложевого кольца СВТ-40

Ложа винтовки СВТ-40 (элементы)
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Вид основных элементов конструкции штыков к винтовкам Токарева

Штык к винтовке СВТ-38

Приложение III. 10

Штык к винтовке СВТ-40
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Ранний вариант штыка с лезвием клинка, обращенным вверх



Приложение III. 10

Основной вариант штыка с лезвием клинка, обращенным вниз
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Приложение III. 10

S айЁ

Ножны к штыку СВТ-38 с самодельной ременной петлей, изготовленной в войсках в военное время

Штык упрощенной конструкции к АВТ (фрагмент ремонтных чертежей на винтовку обр. 1940 г., утвержденных ГАУ в 1953 г.)
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Приложение III. 11

Вид и устройство элементов принадлежности к винтовкам Токарева

Принадлежность винтовки СВТ-38
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Приложение III. И

Чехол для принадлежности винтовки СВТ-40

Выколотка первоначальною образца из комплекта принадлежности СВТ-40

162

Варианты ключей военною выпуска из комплекта принадлежности СВТ-40



Приложение III. 12

Сумки для магазинов, ремни для переноски винтовки и другие элементы принадлежности к винтовкам Токарева

Вид и устройство универсальной сумки для магазинов для винтовки СВТ.. Фото из коллекции О.П. Николя 

Принадлежность к снайперской винтовке СВТ-40
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Приложение III. 13

Вид и устройство укупорочного яцнка для винтовки СВТ-40
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Приложение III. 14

Отличия элементов конструкции винтовок Токарева, выпускавшихся в разное время на разных оружейных заводах

Ложевое кольцо«нового чертежа». 1941 г.

Чертеж удлинненных канавок Ревелли 

в патроннике винтовки АВТ. 1944 г.
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Приложение III. 15

Вид основных узлов снайперской винтовки СВТ-40

Кронштейн оптическою прицела для снайперской винтовки СВТ-38, 

проходивший полигонные испытания в 1940 году



Приложение III. 15

Кронштейн конструкции Токарева для установки оптическою прицела ПУ 

на снайперской самозарядной винтовке СВТ-40

Оптический прицел ПУ для снайперской винтовки СВТ-40*

Оптические прицелы ПУ для снайперской винтовки СВТ-40 выпускались в 1940-1942 годах двумя заводами:

- завод № 3 НКВД, г. Харьков (с февраля 1941 года завод изменил номер на № 296 НКАП, с осени 1941 года находился 

в эвакуации в г. Бердск);

- завод № 357 НКВ «Прогресо, г. Ленинград (с осени 1941 года завод находился в эвакуации в г. Омск).

* По материалам исследований А.С. Ющенко.
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Приложение III. 15

Изображения товарных марок 
(заводских клеим) заводов, 

выпускавших прицелы ПУ для СВТ

а - Завод № 357 НКВ «Прогресо, г. Ленинград 

6 - Завод № 3/296, г. Харьков/г. Омск (в эвакуации)

а 6

>

Все прицелы ПУ, выпущенные заводом № 3/ № 296, являются прицелами ПУ для СВТ. В 1942 году завод № 296 в эваку

ации в Бердске прекратил производство оптических прицелов, так и не успев перейти на выпуск прицела ПУ для снай

перской винтовки обр. 1891/30 года (СВМ).

Все прицелы ПУ, выпущенные заводом № 357 в 1940-1941 годах в Ленинграде и в 1942 году во время пребывания этого 

завода в эвакуации в Омске, у которых в серийном номере содержатся только цифры, являются прицелами ПУ для СВТ. 

В 1942 году, после начала производства прицелов ПУ для СВМ, эти прицелы получили специальный отличительный при

знак в серийном номере - букву «А», в 1943 году замененную буквой «Б». Корпуса прицелов ПУ для СВМ некоторое время 

изготавливались по форме корпуса прицела ПУ СВТ, в том числе на заводах № 297 г. Йошкар-Ола* и № 237 г. Казань**. 

Помимо букв в серийном номере, на шкале дистанционного барабана прицела ПУ для СВМ наносились буквы «СВ».

Прицелы ПУ для СВТ и для СВМ имеют ряд различий во внутреннем устройстве и во внешних элементах. Из внутрен

них отличий - прицел ПУ к СВМ имел иную конструкцию оборачивающей системы, что было связано с совершенствова
нием прицела в процессе производства.

Отличия оптических прицелов ПУ для снайперских винтовок СВТ-40 и обр. 1891/30 года (СВМ)

Отличия в разметке барабана боковых поправок:

а - Барабан боковых поправок прицела ПУ для СВТ. 

б - Барабан боковых поправок прицела ПУ для СВМ.

☆ ☆

C D

Отличия в разметке дистанционного барабана:

а - Дистанционный барабан прицела ПУ для СВТ. 

б - Дистанционный барабан прицела ПУ для СВМ.

Отличия во внутреннем устройстве прицела:

а - Оборачивающая система раннего образца 

прицелов ПУ для СВТ. 

б - Поздняя оборачивающая система, 

в - Объектив прицела ПУ для СВТ (с резьбой на 

внутренней поверхности оправы)

* Приблизительно первые 5000 прицелов ПУ для СВМ, выпущенных заводом № 297 в 1943 году, имели форму корпуса по типу ПУ 

для СВТ.

** Все прицелы ПУ для СВМ, выпущенные заводом № 237 в 1943 году, и большая часть прицелов выпуска 1944 года, имели форму кор

пуса по типу ПУ для СВТ.



Приложение III. 16

Вид характерных отличий автоматической винтовки АВТ

Ложа с прорезью для ремня в прикладе 

(с <глазком») винтовки СВТ-40 производства 

Подольского завода № 4601941 года 

выпуска. Ложа с прорезью была внедрена 

в конструкцию винтовки АВТ в 1944 году
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Приложение III. 16

Винтовка АВТ с опытным коробчатым магазином емкостью 15 патронов

Магазин на 15 патронов конструкции Ф.В. Токарева, изготовленный из двух сваренных маганизов на 10 патронов

Барабанный магазин конструкции Бубнова -  Скворцова для винтовки АВТ
М.И. Скворцов
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Приложение III. 17

Вид основных узлов учебных и учебно-разрезных винтовок Токарева

Учебные винтовки СВТ-40

Учебная винтовка СВТ-40 заводскою изютовления Учебная винтовка СВТ-40, изютовленная в войсках

Учебно-разрезная винтовка АВТ
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Приложение III. 17
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Глава III. Конструкция серийных самозарядных и автоматических винтовок Токарева

Сандружинница Н. Зорина, награжденная орденом Красного знамени, перевязывает раненого. Северный фронт, 1942 год

Морские пехотинцы на командном пункте. Севастополь, 1942 год. Фото В. Микогиа
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ГЛАВА IV

4.1. Анализ конструкции 
винтовки СВТ-40

По большинству схематичных и конструктивных решений 

винтовка СВТ-40 полностью соответствовала современно

му ей уровню развития оружейной техники, а по некото

рым и превосходила его. Но в целом, конструкцию вин

товки нельзя считать доведенной до совершенства, даже 

с позиций своего времени. В ней не был своевременно вы

явлен и устранён ряд серьезных недостатков. Эти недо

статки можно разделить на две группы - конструктивные 

и эксплуатационные. Список первых достаточно обширен.

Механизм запирания. Механизм запирания с переко

сом затвора, реализованный в винтовке Токарева, имел не

сколько недостатков, к которым относятся: недостаточная 

жесткость, несимметричность запирания, а также раскли

нивание затвора при накате.
Недостаточная жесткость узла запирания выражалась 

в наличии упругих деформаций его деталей при выстре

ле, по абсолютной величине находящихся критически 

близко к предельно допустимым значениям, и проявля

лась, при определенных условиях, в виде поперечных раз

рывов гильз. Поперечный разрыв гильзы был и наиболее 

трудноустранимой задержкой, возникавшей при стрельбе 

из винтовок Токарева всех модификаций. Появление такой 

задержки в бою вело к продолжительному выходу винтов

ки из строя и могло стоить жизни стрелку. По данным во

енной приемки Медногорского оружейного завода № 314, 

количество винтовок Токарева, склонных к поперечным 

разрывам гильз, во второй половине 1942 года доходило 

до 5,7 % от общего объема их выпуска за этот период, при 

этом указанные случаи зафиксированы при нормальной 

величине зеркального зазора.
Для выработки действенных способов устранения по

перечных разрывов гильз в 1942-1943 годах, специалиста

ми НИПСМВО ГАУ КА и завода № 314 велись интенсивные 

научно-исследовательские работы, в ходе которых были 

полностью установлены причины этого явления. Главной 

из них является значительное продольное перемещение 

гильзы при выстреле, являющееся результатом несовер

шенства конструкции узла запирания. При перекосе за

твора появлялся дополнительный зазор между гильзой 

и дном чашечки затвора. Штатно в верхней части чашеч

ки его величина колеблется в пределах 0,185-0,190 мм, 

в средней части 0,093-0,096 мм. В процессе эксплуатации 

винтовки за счет износа и осадки деталей узла запира

ния происходило увеличение зеркального зазора. У неко

торых винтовок, особенно 1943 года изготовления, после 

5000 выстрелов отмечалось увеличение зеркального за

зора на 0,25 мм. Такое увеличение зазора хотя и не выхо

дило за пределы, установленные ТУ, но вело к существен

ному повышению числа поперечных разрывов гильз. Для 

восстановления нормальной величины зеркального зазора 

в войсках предусматривалось использование затвора с уве

личенной на 0,5 мм длиной участка от зеркала до опорной

Политрук роты Кузнецов (слева) и снайпер Ибрагимов.

Август 1941 года. Из фонда ЦГАКФФД СПб.

поверхности. Такой затвор назывался «повышенным», осо

бым образом клеймился и входил в состав ремонтного ком

плекта ЗИП.
За счет упругой деформации деталей узла запирания 

при выстреле (особенно за счет изгиба ствольной короб

ки), дно гильзы получало возможность дополнительного 

продольного перемещения на 0,2 мм, из-за чего число по

перечных разрывов гильз резко возрастало. Кроме того, 

перемещение гильзы могло увеличиваться дополнитель

но на 0,13 мм за счет допуска на толщину фланца гильзы. 

Таким образом, даже в исправной винтовке, в которой из

начально имелся номинальный зеркальный зазор, во вре

мя выстрела дно гильзы могло продольно перемещаться 

на 0,20-0,38 мм в нижней части и на 0,386-0,515 мм в верх

ней части чашечки затвора, что и служило причиной её 

поперечного разрыва. Поперечный разрыв гильзы был ха

рактерен для условий стрельбы, при которых нарушались 

нормальные условия трения гильзы о поверхность патрон

ника: при его запылении, загрязнении и коррозии, а также 

при стрельбе из сильно нагретого ствола. Смазка задней 

части гильзы на 10-12 мм способствовала увеличению чис

ла поперечных разрывов гильз до 23 % от общего числа за

держек этого рода.
Поначалу с поперечными разрывами гильз попытались 

бороться путем разработки и отправки в войска специаль

ных инструкций и рекомендаций. Однако эти меры не дали

176
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должного результата - эффективного устранения попе

речных разрывов гильз можно быть достигнуть только за 

счет увеличения жесткости узла запирания. С этой целью 

в 1944 году заводом № 314 произведены изменения в кон

струкции и технологии изготовления ствола и ствольной 

коробки винтовок АВТ*. Испытания усовершенствован

ных винтовок АВТ показали, что приятые меры в шесть- 

семь раз уменьшили вероятность появления поперечно

го разрыва гильзы, но полностью его не устраняли. Таким 

образом, ГАУ и промышленностью были приняты эффек

тивные меры по устранению поперечного разрыва гильз 

в винтовках Токарева, но они сильно запоздали, и изменить 

отношения войск к этому оружию уже не могли.

Помимо описанных выше, механизм запирания с пе

рекосом затвора винтовки Токарева обладает органиче

ским для подобных механизмов недостатком - несимме

тричностью приложения силы давления пороховых газов 

к ствольной коробке со стороны затвора. В результате об

разуется пара сил с плечом, равным приблизительно поло

вине высоты затюра, которая влечет сложное нагружение 

и изгиб затвора и ствольной коробки в вертикальной пло

скости. В случае нежесткой посадки ствольной коробки со 

стволом в ложу (что имело место в СВТ-40), в период вы

стрела происходило её смещение в ложе не только в го
ризонтальной, но и в вертикальной плоскости, и эти до

полнительные возмущения способствовали увеличению 

рассеивания.

При накате подвижных частей возникал эффект так 

называемого «расклинивания затвора», т. е. его принуди

тельного прижатия затворной рамой к направляющей по

верхности ствольной коробки. Расклинивание ведет к по

вышенному трению между затвором и ствольной коробкой 

в месте их контакта и потере энергии подвижной системы 

при накате. В случае попадания грязи, песка или густой 

смазки внутрь ствольной коробки, движение подвижной 

системы в накате сильно замедляется - вплоть до полной 

остановки. Из-за расклинивания все аналогичные механиз

мы запирания в той или иной степени чувствительны к ра

боте в затрудненных условиях эксплуатации.

Недостаточно совершенной была и динамика функ

ционирования механизма запирания. Оценить степень со

вершенства этого механизма и сравнить с другими систе

мами можно по такому параметру, как соотношение веса 

затворной рамы и затвора. Чем выше значение этого пара

метра, тем меньше энергии расходует затворная рама на 

приведение в действие затвора, тем плавнее откат и накат 

подвижных частей. Данный критерий, конечно, не вполне 

учитывает все особенности механизма, но дает достаточ

но точное представление о его энергетическом балансе, 

в первую очередь, при запирании - самом энергозатрат

ном участке работы автоматики ручного оружия. Параме

тры подвижных частей автоматических винтовок и автома

тов различных систем приведены в Приложении Б.

* Перечень изменений приведен в подразделе 3.7 3.

Морские пехотинцы атакуют

В сочетании с расклиниванием затвора и не оптими

зированными величинами зазоров между направляющи

ми элементами ствольной коробки и подвижной системы, 

низкое значение указанного параметра у винтовки Тока

рева вело к излишнему расходу энергии затворной рамы 

на отпирание и запирание затвора и высокой чувствитель

ности автоматики к внешним условиям. Кстати, по дан

ному параметру механизм запирания самозарядной вин

товки Симонова 1938 года при сходной схеме устройства 

почти на 40 % уступает винтовке Токарева, что ведет к су

щественной потере скорости затворной рамой в процессе 

отпирания при присоединении затвора и при накате в за

трудненных условиях эксплуатации, в первую очередь - 

при запылении и густой смазке. Таким образом, уровень 

безотказности винтовок Токарева и Симонова можно счи

тать, в целом, сходным и недостаточным для надежного 

функционирования в затрудненных условиях эксплуата

ции.

В то же время запирание перекосом затвора имеет 

и достоинства, к которым относятся его конструктивная 

и технологическая простота, а также компактность при 

достаточно высокой прочности запирания. Эти достоин

ства в представлении оружейников часто перевешивали 

перечисленные выше недостатки, и в течение нескольких 

десятилетий запирание перекосом затвора широко ис

пользовалось оружейниками многих стран мира.
Газоотводный двигатель и механизмы автомати

ческого перезаряжания (автоматика). Одной из важ

нейших особенностей винтовки Токарева, оказавшей не

посредственное влияние на её безотказность, является 

конструкция газоотводного двигателя автоматики и пере

даточного механизма. К положительным качествам дви

гателя относится возможность регулирования его мощ

ности, закрытая конструкция газовой камеры, которая 

минимизирует истечение отработанных газов наружу и их 

выход на линию прицеливания. Применение кольцевого 

поршня позволяет обойтись без газоотводной трубки, так 

как его движение направляется патрубком. Это упроща

ет конструкцию двигателя, хотя и требует его прикрытия
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Велограммы движения подвижных частей самозарядных винтовок Симонова и Токарева при полных магазинах: 

слева - СВС-06, справа - С ВТ-40 на газоотводном отверстии 1,7 мм

специальным кожухом. Но именно газоотводный двига

тель был «ахиллесовой пятой» автоматики винтовок Тока

рева, так как имел весьма несовершенную конструкцию. 

Малый объем газовых путей между каналом ствола и га

зовым поршнем (так называемая «газовая подушка») при

водил к существенному динамическому эффекту и зна

чительному ускорению затворной рамы в начале отката. 

Для перестановки регулятора на другую позицию или для 

чистки газовых путей необходимо отделить две детали 

винтовки, а процесс регулировки требовал применения 

специального ключа из комплекта ЗИП. Сам газовый ре

гулятор - деталь небольшого размера, цифры позиций, 

нанесенные на нем, плохо заметны. Фиксация регулято

ра в выбранном положении отсутствовала, что при неточ

ной установке делало работу автоматики неэнергичной

- вплоть до отказа в действии. Патрубок не имеет устрой

ства фиксации в завинченном положении и склонен к са- 

моотвинчиванию при стрельбе (этот недостаток двигате

ля СВТ НИПСВО зафиксировал еще в феврале 1940 года 
и требовал устранить его при модернизации винтовки, 

но данное требование полигона не было реализовано). 

Все это делало двигатель автоматики винтовки Токарева 

очень чувствительным к обращению с ним.

Конструкцию передаточного механизма, состоящего 

из длинного штока круглого сечения и толкателя с пру

жиной можно оценить достаточно высоко. При работе 

двигателя шток слегка изгибается, демпфируя ударное 

воздействие пороховых газов на затворную раму, что бла

гоприятно сказывалось на живучести запирающего меха

низма винтовки в целом. Позднее аналогичную конструк

цию передаточного механизма применили немцы в своей 

самозарядной винтовке G.43.

Но самой главной причиной недостаточного уровня 

безотказности винтовки Токарева является отработка 

функционирования механизмов автоматики в нормаль

ных условиях на низких скоростях подвижных частей (на 

газоотводном отверстии 1,3 мм максимальная скорость 

затворной рамы около 5,5 м/с). Данные велосиметриро- 

вания винтовок СВТ-40, проводившегося на НИПСВО 

в разные годы, показывают, что на всех газоотводных от

верстиях, кроме 1,7 мм, подвижные части в конце отката 

не ударялись о ствольную коробку, т. е. работали с недо- 

катом около 1-5 мм. Это значит, что почти во всем диа

пазоне мощности газоотводного двигателя, даже в нор

мальных условиях, подвижные части не получали запаса 

энергии, позволяющего им преодолеть весь конструк

тивно обеспеченный путь отката, при том что максималь

ная величина перебега патрона затвором составляла все

го 15 мм. Тем не менее, под эти изначально неудачные 
параметры движения подвижной системы, Ф.В. Токаре

вым был отработан магазин, что в еще большей степени 

снизило общий уровень безотказности автоматики вин

товки. В случае снижения скорости подвижных частей, 

вызванного попаданием на них пыли, грязи, замерзшей 

смазки, автоматика винтовки выходила из оптимального 

(и достаточно узкого!) диапазона скоростей - возника

ли большие недокаты подвижных частей и связанные с 

ними задержки (незахват очередного патрона, вялое от

ражение и ущемление гильзы затвором). Попытка вос

становить параметры функционирования автоматики с 

помощью газового регулятора тоже не всегда давала эф

фект - скорость отката подвижных частей восстанав

ливалась, но время подъема патронов в магазине, кото

рый в затрудненных условиях тоже работал медленнее,
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отрегулировать невозможно. В результате магазин «не 

успевал» за перемещением затвора и задерживал пода

чу патрона на линию досылания - возникала задержка 

«Пропуск очередного патрона». Тот же эффект возни

кал и на чистой винтовке, но при загрязненном магази

не или при установке излишне большого газоотводного 

отверстия. Ярким примером, иллюстрирующим приве

денные выше соображения, является эффект резкого 

увеличения количества задержек, связанных с недока- 

том подвижных частей при стрельбе из винтовки СВТ- 

40 «на весу», т. е. не прижатой или неплотно прижатой 

к плечу. В этом случае воздействие передаточного ме

ханизма двигателя автоматики на затворную раму и её 

движение в откате начиналось тогда, когда ствольная 

коробка под действием отдачи уже приобрела опреде

ленную скорость отката (как показали послевоенные ис

следования профессора М.А. Мамонтова - около 2 м/с), 

и раме приходилось её «догонять». Поскольку параме

тром движения ведущего звена, непосредственно влия

ющим на безотказность оружия, является динамика из

менения его скорости относительно ствольной коробки, 

то значение этой характеристики при стрельбе на весу 

будет определяться как разность значений скоростей 

затворной рамы и ствольной коробки (оружия) в каж

дый момент времени периода отката. Совершенно оче

видно, что в условиях свободного отката относительно 

легкого оружия, автоматика которого отработана в усло

виях низких скоростей подвижных частей, их результи

рующая скорость относительно коробки будет меньше, 

чем требуется по условиям безотказности. Этот эффект 

отмечался еще во время конкурсных испытаний 1938 

года. Дневник Ф.В. Токарева содержит сведения о том, 

что сам он знал об этой особенности функционирова

ния автоматики винтовки и в ходе испытаний следил за 

тем, чтобы стрелки плотно прижимали оружие к пле

чу, но никаких мер для её устранения не предпринимал. 

В этой связи можно выдвинуть гипотезу, объясняющую 

мотив, которым руководствовался конструктор при про

ектировании оружия. Заниженные скорости подвиж

ных частей автоматики позволяли избежать ударов под

вижных частей о ствольную коробку в крайнем заднем 

положении, что давало возможность изготавливать её 
из обычной углеродистой стали без термической обра

ботки (что было задано условиями конкурса 1938 года) 

и увеличить живучесть других деталей оружия. В ходе 

модернизации винтовки в 1940 году, из-за выявившихся 

во время Советско-финской войны случаев появления 

трещин в ствольной коробке, пришлось ввести её закал

ку, но параметры работы автоматики корректировке не 

подвергались.

Недостатками автоматики винтовки Токарева были 

и свойственные ей раннее отпирание канала ствола, 

а также тугая экстракция гильз. Исследования, проведен

ные специалистами НИПСВО в годы войны показали, что 

у СВТ-40 отпирание (подъем задней части затвора) проис

ходит при значительном давлении в канале ствола (около

Разведчик комсомолец Е.Е.Котелъников с подарками, 

полученными от  рабочих. 23 октября 1941 года.

Из фонда ЦГАКФФД СПб.

100-120 кг/см2). Это вело к повышенному износу опорных 

поверхностей затвора и ствольной коробки и способство

вало росту количества случаев обрывов гильз.

Тугая экстракция гильз - достаточно сложное яв

ление, возникающее при стрельбе из стрелкового ору

жия, при котором в результате нарушения нормальных 

условий взаимодействия гильзы с патронником, усилие 

её извлечения возрастает до ненормативных величин - 

вплоть до заклинивания в патроннике. В большинстве 

случаев тугая экстракция возникает из-за увеличенного 

сверх нормальных величин зазора между стенками па

тронника и гильзой и (или) недостаточной радиальной 

жесткости патронника, хотя и качество обработки по

верхности патронника играет в этом процессе большую 

роль.

В соответствии с нормативно-технической документа

цией тех лет различались два вида тугой экстракции: «от 

руки» и «шомпольная». У винтовки СВТ тугой экстракци

ей «от руки» считался случай, когда после выстрела под

вижные части отошли в заднее положение, но гильза не 

была извлечена из патронника и извлекается после до

сылки затвора в переднее положение и после не более 

трех ударов рукой по рукоятке затворной рамы. «Шом

польной» тугой экстракцией считался случай, когда выбра

сыватель сорвался с гильзы и не извлек её, и после повтор

179



ГЛАВА IV

ного захвата фланца выбрасывателем затвор не удалось 

открыть после трех ударов по рукоятке затворной рамы. 

Тугая экстракция может иметь место и тогда, когда гиль

за все же извлекается из патронника, но из-за воздействия 

указанных выше факторов, на её экстракцию затрачивает

ся больше энергии подвижных частей, чем в нормальном 

случае. И это тоже очень вредно для автоматического ору

жия, так как ведет к неэнергичному откату подвижной си

стемы и вялому отражению гильз - вплоть до отказа ору
жия в перезаряжании.

У винтовки Токарева тугие экстракции гильз возника

ли в основном из-за дефектов изготовления патронни

ка* и его расширения при интенсивной стрельбе, сопро

вождающейся перегревом ствола. Винтовки СВТ-40 и АВТ 

были весьма подвержены тугой экстракции: в соответ

ствии с ТУ № 2644 от 14 сентября 1942 года, количество за

держек в виде тугой экстракции гильз для винтовок АВТ в 

заводских условиях и при соблюдении режима огня допу

скалось не более 2,5 % на 5000 выстрелов (шомпольная ту

гая экстракция не допускалась), что в 3,8 раза больше, чем 

их количество, допускаемых для винтовки обр. 1891/30 

года. В условиях фронта, при неблагоприятных услови

ях эксплуатации винтовок, и, особенно при интенсивной 

стрельбе очередями из АВТ, количество тугих экстракций 

гильз было существенно большим**.

Ударник винтовки Токарева имел недостаток конструк

ции в виде поперечного выреза для шпильки, который ос

лаблял ударник и способствовал его поломкам. Для по

вышения живучести ударника в процессе производства 

винтовки глубина выреза была уменьшена на 1 мм, но 

в полной мере это проблему не решило - поломки удар

ника были характерны для винтовок Токарева, особенно 

АВТ при стрельбе очередями.

Магазин. Винтовка Токарева и образцы, созданные на 

её базе, имели универсальный магазин, преимущество ко

торого перед постоянным или только сменяемым мага

зином состоит в разнообразности способов его наполне

ния патронами. Универсальный магазин можно снарядить 

с помощью обойм или по одному патрону без отделения 

от оружия, или, в моменты интенсивной стрельбы, заме

нить новым, заранее снаряженным. Эти однозначно по

ложительные, на первый взгляд, свойства можно рассмо

треть под разными углами. Сменяемость магазина является 

ценным качеством оружия, однако оно сводится на нет их 

малым количеством в комплекте винтовки (три шт.). Уве

личить или пополнить комплект магазинов, заимствовав

* Претензии к плохому качеству обработки патронника 

и «провалу» его важнейших размеров, имеются практически 

в каждом отчете НИПСВО о квартальных испытаниях винто

вок СВТ-40 и АВТ в 1942-1943 годах.

** В мемуарной литературе есть упоминания случаев шом

польных тугих экстракций при стрельбе из СВТ-40. Количе

ство тугих экстракций существенно увеличивалось при при

менение для стрельбы патронов со стальными гильзами без 

покрытия (неплакированными).

их от других винтовок, не всегда возможно, так как ма

газины не взаимозаменяемы между собой. По мере уте

ри магазинов винтовка Токарева утрачивала существен

ную часть своей огневой мощи и после утраты последнего 

магазина становилась непригодной к бою. Массовая поте

ря магазинов винтовок СВТ-38 наблюдалась еще во время 

Советско-финской войны. Тогда их причиной посчитали 

неудачную конструкцию защелки магазина, при модер

низации она была усовершенствована (в СВТ-40 защелка 

имеет складной хвост). Но, как показал опыт Великой От

ечественной войны, потери магазинов от этого не умень

шились, так как дело было не в конструкции защелки, 

а в особенностях боевых столкновений, когда при дефици

те времени опустошённый магазин не вкладывался обрат

но в сумку, а бросался***. Выходов из положения было два: 

оснастить винтовку Токарева неотъёмным магазином или 

попытаться добиться полной взаимозаменяемости магази

нов, организовать их массовый выпуск и с избытком удов

летворить потребности фронта. В годы войны прорабаты

вались оба варианта, но разработать удовлетворительно 

действующий образец неотъемного магазина не удалось, 

как не удалось и добиться от завода № 314 удовлетвори

тельного качества изготовления и отладки серийных мага

зинов (об их взаимозаменяемости речь даже не шла).

Требование обеспечить заряжание магазина из штат

ных винтовочных обойм привело к открытости подвиж

ной системы сверху, что увеличило доступность её и ма

газина к попаданию в них пыли и грязи и способствовало 

увеличению количества задержек. В целом, магазин вин

товки Токарева не обеспечил требуемого уровня надежно
сти подачи патронов. Обычными задержками при эксплуа

тации винтовки были утыкания патрона пулей в казенный 

срез ствола, пропуск подачи, выбрасывание патрона. Ра

бота магазина осложнялась использованием патронов со 

стальными неплакированными гильзами типа ЛИМ, имев

шими острую кромку на фланце, которой досылаемый па

трон врезался в гильзу нижележащего патрона и тормозил 

накат подвижных частей.

Ствольная коробка. Ствольная коробка винтовки 

СВТ-40, по сравнению с современными ей образцами вин

товок, имеет небольшие вес и габариты. Передний срез ма

газина расположен на небольшом удалении от входа в па

тронник, при этом продольная ось находящегося на линии 

досылания патрона незначительно удалена от оси канала 

ствола, что определяет хорошие условия движения патро

на в патронник. Вход в патронник открыт снаружи, что об

легчает его осмотр и чистку. В отношении конструкции 

ствольной коробки винтовка Токарева была одним из наи-

*** Проблема утери магазинов по тем же причинам и с теми 

же последствиями вновь остро встала в ходе боевых действий 

на Северном Кавказе 1994-1996 годов. После интенсивных 

боев инспекции служб РАВ обнаруживали, как правило, толь

ко один магазин при большинстве автоматов. Потери магази

нов восполнялись их сбором на поле боя, так как подача из 

центра отсутствовала.
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более совершенных образцов среди отечественных авто

матических винтовок. Характерным недостатком стволь

ной коробки винтовки Токарева была её недостаточная 

прочность и жесткость, ставшие следствием стремления 

конструктора к снижению веса оружия. Из-за этого ещё до 

войны на винтовках СВТ-38 полигоном ГАУ фиксировались 

отдельные случаи возникновения трещин коробки в райо

не гнезда опорного вкладыша, а также её растяжения. Во 

время войны такие дефекты стали отмечаться значитель

но чаще - прочностного резерва, позволявшего компенси

ровать издержки производства военного времени, стволь

ная коробка не имела.

Дульный тормоз. Дульный тормоз винтовки СВТ-40 

оказался достаточно эффективным (по данным НИПСВО 

его эффективность составляла 35 %). В то же время эф
фективность оконного дульного тормоза признавалась 

недостаточной (26 %). По отзывам из войск, требовалось 

увеличить эффективность дульного тормоза или совсем 

убрать его с винтовки1. Кроме того, оконный дульный тор

моз с широкими отверстиями в стенках оказался легко

доступным к попаданию внутрь его камеры посторонних 

предметов (тряпочных пыжей, земли, веток и т. п.), что 

вело к разрыву тормоза при выстреле. В 1942 году коли

чество винтовок Токарева с разрывом дульного тормоза, 

зарегистрированных комиссиями фронтов и ГАУ, состав

ляло от 1,8 до 6,5 % от числа неисправных винтовок этого 

типа. Таким образом, в эксплуатационном отношении ще

левой дульный тормоз оказался более совершенным, чем 

оконный, хотя и менее технологичным.

Ложа. Еще одним проблемным узлом винтовок Тока

рева была ложа. У винтовки СВТ-38 она состояла из двух 

частей - приклада и цевья, соединявшихся друг с дру

гом с помощью шипа и со ствольной коробкой и ство

лом - с помощью нагеля и ложевых колец. Применение 

составной ложи в винтовке СВТ-38 является результатом 

выполнения Токаревым требований второго этапа кон

курса 1938 года, предъявлявшихся ко всем его участни

кам*. Практика эксплуатации винтовки СВТ-38 показала, 

что в существующем виде составная ложа имеет низкую 

прочность, склонна к расшатыванию соединения частей 

и коробится от высокой температуры, ухудшая меткость 

стрельбы. По этим причинам в ходе модернизации винтов

ки в 1940 году Токарев отказался от составной ложи.

Винтовка СВТ-40 имела цельную ложу, соединяющу

юся со ствольной коробкой и стволом с помощью наге

ля и одного ложевого кольца. С современных позиций 

такое конструктивное решение не оправдано, так как ве

дет к сильному влиянию гигроскопичности дерева ложи 

на геометрию ствола и к ухудшению кучности и метко

сти стрельбы. Однако в то время такая конструкция ложи 

была обычной и использовалась в винтовках большинства 

стран мира. Решение использовать шомпол в качестве 

предохранителя от самопроизвольного открывания за-

* Самозарядная винтовка Симонова 1938 года тоже имела 

составную ложу.

Трещина в шейке ложи винтовки СВТ-38

щелки ложевого кольца у винтовки СВТ-40 тоже имеет по

рок - в случае утери шомпола (во время войны это было 

массовым явлением), защелка ложевого кольца остается 

без блокировки. В этом случае ложевое кольцо под дей

ствием отдачи может сдвинуться с места и перестать удер

живать верхний кожух и ствольную накладку.

Но самые важные недостатки ложи винтовки Тока

рева состояли в слабости её конструкции и недостаточ

ной прочности соединении со ствольной коробкой. Сла

бость конструкции ложи выражалась в её склонности 

к возникновению трещин и поломок, особенно в районе 

шейки и при боковых ударах. Этот недостаток проявился 

уже в самом начале войны, когда винтовка стала эксплуа

тироваться в тяжелых условиях, и отмечался практически 

всеми её пользователями. Его причиной были облегчен

ная конструкция ложи с недостаточным запасом прочно

сти в критических сечениях и неудачная схема приложе

ния к ней усилия отдачи. ЦКБ-14 вместе с заводом № 314 

оперативно взялись за устранение недостатка: уже в ав

густе 1941 года и в середине сентября на НИПСВО посту

пили для испытания винтовки СВТ-40 с усиленной ло

жей (увеличены сечение шейки приклада и ширина ложи 

в средней части с 46 до 49 мм). Усиленные ложи успешно 

прошли испытания, по прочности не уступив ложе вин

товки обр. 1891/30 года, но в массовое производство, к со

жалению, не пошли по причине эвакуации завода № 314. 

Такие ложи пошли в серию только в 1944 году, когда армия 

уже не нуждалась в винтовках Токарева.

Одновременно с усиленными ложами в сентябре 

1941 года на полигоне испытывались ложи к СВТ-40, из

готовленные из материалов-заменителей (суррогатов) 

и с суррогатными покрытиями. Потребность в сурро

гатных ложах была вызвана резким увеличением объе

мов производства винтовок Токарева в августе-сентябре 

1941 года и планируемым его дальнейшим ростом, что 

требовало большого количества дефицитного специаль

ного дерева. На испытания были представлены шесть ва

риантов лож, изготовленных из многослойных плит, скле

енных из шпона разных пород древесины. Наилучшие 

результаты по прочности и стабильности боя винтовок (не
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хуже штатной ложи) показали ложи из березового и из 

комбинированного (береза с сосной) шпона, их рекомен

довали к валовому производству, но по указанным выше 

причинам этого не произошло.

Эффект «отрыва первой пули» - хорошо известный 

и существенный недостаток винтовки СВТ-40, тоже был 

связан с ложей, а точнее - с недостаточной прочностью её 

соединения со стволом и ствольной коробкой. Он возни

кал при первом выстреле из каждого вновь присоединен

ного магазина, при этом пуля отклонялась вверх на 10-26 

см от СТП (на дальности 100 м), на следующих выстрелах 

кучность восстанавливалась до нормальной. После уда

ров прикладом о твердую опору характер отрывов менял

ся, появлялись отрывы вниз и в стороны.

Продолжительное время не удавалось установить при

чину возникновения отрыва первой пули. Изначально счи

талось, что он происходит из-за неплотного прилегания 

задней ножки ствольной коробки к торцевой стенке окна 

ложи* и возникающего по этой причине продольного пе

ремещения ствола со ствольной коробкой в ложе под дей

ствием отдачи. Восстановление кучности после первого 

выстрела объяснялось осадкой ствола с коробкой до упо

ра в ложу под действием отдачи и занятия ими определен

ного и стабильного положения, исключающего свобод

* По чертежу винтовки в этом месте мог быть как натяг 

(+0,42 мм), так и зазор (-0,21 мм), но в процессе эксплуатации 

из-за ударов по дереву ложи откатывающейся ствольной короб

кой возникал зазор (предельно допускаемое значение - не бо

лее 0,5 мм).

ный откат. Новый магазин вновь сдвигал ствол с коробкой 

с занятого ими места, и цикл повторялся. Правда, эта тео

рия не объясняла существования отрывов на винтовках, 

у которых в месте соединения коробки с ложей имелся на

тяг, а также отсутствие отрывов пуль у некоторых винто

вок не зависимо от наличия зазора между ложей и стволь

ной коробкой.

Для выявления причин отрыва первой пули и поис

ка способов его устранения в июне 1942 года на НИПСВО 

было проведено специальное экспериментальное иссле

дование. Оно показало, что существовавшее до этого вре

мени объяснение причин отрывов не верно - отрыв пер

вой пули сохранялся при заряжании винтовки по одному 

патрону с магазином и без него, при выключенной авто

матике (газоотводный патрубок заглушен), причем во всех 

случаях остальные пули очереди группировались силь

но по вертикали. Исключение продольного перемещения 

ствольной коробки со стволом в ложе за счет установки 

различных прокладок под нагель, а также снизу и сзади 

коробки тоже не дало результата. Отрыв удалось устра

нить неожиданно простым способом - введением толстой 

проволочной прокладки между нижним кожухом и пе

редним торцом ложи. Стало очевидно, что отрыв первой 

пули вызывается продольным и вертикальным перемеще

нием ствола с коробкой в ложе при неплотно пригнанном 

нижнем кожухе, когда он не создает прочного (плотного) 

соединения передней части ствола с ложей. В этом слу

чае усилие отдачи прилагается от ствола к ложе нецентре- 

но, из-за чего ствол изгибается вверх и направляет туда же 

пулю. После первого выстрела ствол осаживается назад,
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выбрав зазоры в соединении, и кучность восстанавлива

ется. Интересно, что эффект отрыва первой пули исчезал 

при замачивании винтовки в воде на 12 ч., осуществляв

шегося в ходе некоторых испытаний - ложа разбухала 

и прочно фиксировала ствол от смещений при выстреле.

Полигон рекомендовал заводу № 314 усилить кон

троль за качеством подгонки кожухов и провести кон

структивные изменения, обеспечивающие прочное и ста

бильное соединение нижнего кожуха с ложей, но эта 

рекомендация, как и многие другие, не была выполнена

- отрыв первой пули сопровождал винтовки Токарева до 

самого окончания их производства. Именно отрыв пер

вой пули являлся основной причиной негативного отно

шения основной массы снайперов к снайперской винтов

ке СВТ-402. Кроме отрывов пуль, на ухудшение кучности 

стрельбы снайперской СВТ-40 влияла и недостаточная 

жесткость кронштейна оптического прицела.

Другие узлы и механизмы. Винтовкам Токарева 

были свойственны выходы из строя по причине утери не

которых деталей, отделяемых при разборке в полевых ус

ловиях из-за не вполне продуманного их соединения друг 

с другом. Например, возвратный механизм состоит из 4-х 

последовательно соединяющихся друг с другом деталей 

(в том числе двух пружин), не сцепленных друг с другом. 

При неумелой или небрежной разборке детали возврат

ного механизма свободно рассоединяются и разбрасыва

ются в стороны. Достаточно вероятна утеря деталей га

зоотводного двигателя (газового патрубка и регулятора) 

при чистке винтовки. В Руководстве службы на СВТ-40 

имеется специальное указание по предотвращению уте

ри мелких деталей, но выполнить его в условиях фрон

та оказалось сложно, в результате чего процент выхода 

из строя винтовок Токарева из-за утери деталей от обще

го числа неисправных винтовок доходил до 30 %, что по 

сравнению с винтовкой обр.1891/30 года (0,6 %) и даже 

пулеметами Максим (21 %)3 было, конечно, много.

Отделение крышки ствольной коробки тоже требова

ло от стрелка определенной ловкости, так как при не

умелой или небрежной разборке сорвавшаяся крышка 

может травмировать пальцы. Непродуманно было орга

низовано хранение принадлежности - отдельно от вин

товки, что способствовало её утере и ухудшению ка

чества обслуживания оружия. Представители войск 

неоднократно высказывали пожелания разработать спо

соб размещения принадлежности на винтовке, но они 

остались не реализованными.

Причинами возникновения описанных выше не

достатков винтовки являются ошибки, допущенные 

Ф.В. Токаревым при её проектировании. Сейчас это ка

жется очевидным, но в середине 1930-х годов, когда 

сформировалась конструкция будущей винтовки СВТ, в 

СССР ещё не было комплекса методик проектирования 

автоматического стрелкового оружия, позволяющих 

оценить грамотность применявшихся в нем технических 

решений. Отечественная научная оружейная школа в это 

время только начала формироваться и сложилась как са

мостоятельная и значимая сила только перед войной, 

когда винтовка Токарева уже состояла в массовом произ

водстве. К этому же периоду относятся и первые попыт

ки устранения её самых главных недостатков. В октябре

1940 года, уже после проведения модернизации винтов

ки Токарева, в План опытных работ НИПСМВО на 1941 

год было включено проведение цикла исследований по 

оценке существующих и перспективных конструктив

ных, технологических и эксплуатационных решений, 

применяемых в стрелковом оружии. Их цель состояла 

в уточнении ТТТ и выработке путей совершенствования 

состоящих на вооружении КА образцов стрелкового ору

жия. В перечне работ значилось4:

- выработка оптимальной конфигурации ствола вин

товки СВТ-40 с точки зрения теплового режима (в отчете 

должен быть представлен чертеж ствола);

- исследование зависимости кучности стрельбы вин

товок от длины и веса ствола, а также от конструкции 

его крепления в ложе и определение оптимального спо

соба соединения ствола с ложей и накладкой (в двух или 

трех точках, с зазором и без него);

- исследование надежности действия автоматики от 

типа и параметров двигателя, конструкции запирающего 

механизма, веса подвижных частей;

- определение оптимальной конфигурации ложи 

винтовки и её элементов, обоснование преимуществ 

сплошной или составной ложи;

- определение оптимальных и обоснованных параме

тров спускового механизма;

- определение оптимальной дистанции приведения 

снайперской винтовки к нормальному бою с открытым 

и оптическим прицелом.

Серьёзной проблемой, осложнявшей доводку винтов

ки Токарева, было отсутствие в предвоенные годы в СССР 

методик испытаний опытных образцов стрелкового ору

жия, в полной мере воспроизводящих реальные условия 

эксплуатации, отсутствовал комплекс методик его до

водки. Разработка новой, значительно более жесткой по 

сравнению с действующей, методики испытания оружия 

на безотказность функционирования в различных усло

виях началась в январе 1941 года. Предполагалось по ней 

проверить все штатные образцы стрелкового оружия КА, 

в том числе в винтовку СВТ-40. Закончить проведение ис

следований и разработать новую методику испытания 

оружия планировалось в IV квартале 1941 года. В случае 

успешного завершения перечисленных работ советские 

оружейники получили бы теоретическую и методиче

скую базу высокого качества, позволяющую создавать со

вершенные образцы стрелкового оружия или проводить 

их эффективную модернизацию. К сожалению, начавша

яся война не позволила закончить эти работы и провести 

эффективную доработку винтовки Токарева.

В ходе войны специалисты ЦКБ-14, НИПСВО и заво

да № 314 неоднократно пытались усовершенствовать
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винтовку Токарева. Часть предложений, не требующих 

существенного изменения технологического процесса 

изготовления её основных частей и их взаимозаменяемо

сти, удалось внедрить в производство. Но на проведение 

глубокой модернизации с устранением главных недостат

ков винтовки руководство КА и НКВ не решилось. При

чина такой инертности состоит в условиях, в которых 

работала советская оборонная промышленность в годы 

войны. Важнейшим требованием к заводам по производ

ству вооружения было непрерывное увеличение объе

мов его выпуска, причем в 1942 году в пользу количества 

часто приходилось жертвовать качеством. В производ

ство могли быть внедрены только те усовершенствова

ния, которые прошли тщательные полигонные испыта

ния и не уменьшали объемов выпуска оружия - спрос 

с директоров заводов за выполнение плана был персо

нальный и строгий. Поэтому промышленность неохотно 

шла на изменение отработанных техпроцессов, а Медно

горский завод N» 314 в особенности, так как он до 1944 

года с трудом справлялся с выполнением плана по выпу

ску винтовок Токарева. Так что ни о какой серьезной мо

дернизации винтовки не могло быть и речи, и почти все 

её недостатки оказались «законсервированы» до конца 

производства.

Что касается достоинств конструкции винтовки То

карева, то они, конечно, имелись, хотя и в существенно 

меньшем количестве. В винтовках серии СВТ Токарев ре

ализовал ряд удачных конструктивных решений узлов 

и механизмов, некоторые из которых впоследствии ши

роко применялись в отечественных и зарубежных систе

мах стрелкового оружия. К ним относятся:

- агрегатирование УСМ в виде отдельного легкосъем
ного блока;

- оригинальная схема УСМ с использованием силово

го замыкания курка и шептала, построенная на одновре

менном приложении к ним усилия боевой пружины;

- простая и удобная в обращении конструкция предо

хранителя.

Для своей длины и мощности применяемого патро

на винтовка СВТ-40 обладает небольшим весом. В табли

це 4.1 приведены сравнительные весовые характеристи

ки штатных винтовок СССР, США и Германии.

Как можно заметить из данных таблицы, лучшие са

мозарядные винтовки ведущих стран мира оказались 

в той или иной степени тяжелее национальных магазин

ных винтовок. Особенно не повезло немцам - их винтов

ки оказались самыми тяжелыми, что сильно не устраи

вало руководство Вермахта. На это имеется указание 

в послевоенной германской военно-исторической лите

ратуре: «...неудобную в обращении обычную винтовку 

98К предлагали заменить самозарядной. Однако опыт 

показал, что самозарядная винтовка, предназначенная 

для стандартных боеприпасов,"была слишком тяжелой»5. 

Только у советских самозарядных винтовок Токарева вес 

был меньше современной ей обычной трехлинейки.

В данных обстоятельствах ссылки некоторых авторов 

на претензии наших бойцов к излишнему весу самозаряд

ной винтовки Токарева как к аргументу, доказывающему 

её несовершенство, не имеют под собой фактическо

го основания. Конечно, желание солдата иметь винтов

ку меньшего веса понятно, но здесь должен соблюдаться 

известный предел, иначе пострадают главные качества 

оружия. Именно так и произошло с винтовками Токаре

ва - жёсткое ограничение веса, не поддержанное соот

ветствующими техническими решениями (многих из них 

в то время еще не существовало) при значительной мощ

ности патрона, пагубно сказалось на её живучести. Ряд 

узлов (ствольная коробка, узел запирания) работали в на

Таблица 4.1. Сравнительные весовые характеристики винтовок СССР» США и Германии

Модель винтовка
Вес без штыка

А, % Вес без штыка
А, %

■ патронов, кг с патронами, кг

обр. 1891/30 года 4,50* 0 4,62* 0

СССР СВТ-38 4,22 -6,6 4,45 -3,8

СВТ-40 3,8 -18,4 4,03 -14,6

США
М1903 3,94 0 4,06 0

GarandMl 4,05 +2,8 4,24 +4,2

Mauser 98К 3,90 0 4,02 0

Германия G.41(W) 4,88 +25,0 5,13 +21,6

G.4l(M) 4,70 +20,5 4,95 +23,1

* Вес винтовки обр. 1891/30 года приведён со штыком, так как данный образец приводился к нормальному бою, должен был пере

носиться на походе и применяться в бою только с примкнутым штыком.
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Анализ конструкции винтовки Токарева и её сравнение с образцами-аналогами

7,92-мм самозарядная титовка G.41(M)

7,62-мм автомат конструкции Н.В. Рукавишникова АР-44

пряженных режимах и были чувствительными к соблю

дению технологии изготовления. В условиях войны, ког

да качество оружия всегда так или иначе ухудшается, 

оказалось, что ответственные узлы и механизмы винтов

ки Токарева почти не имеют резервов прочности и про

цент отказов и поломок резко возрос.

В конструктивном плане винтовка Токарева проще 

большинства современных ей самозарядных и автомати

ческих винтовок, имела небольшое число отдельных ча

стей (при неполной разборке -17 шт. без штыка), её ме

ханизмы легкодоступны для чистки и смазки. В 1945 году 

академик А.А. Благонравов дал винтовке Токарева следу

ющую характеристику: «Винтовка относительно проста 

по конструкции, имеет небольшое число деталей. Дета

ли имеют сравнительно простые очертания, вследствие 

чего в производственном отношении система является 

сравнительно простой». Ствольная коробка - «...значи

тельно проще, чем у коробок других систем»6.

Одним из самых удачных агрегатов винтовок Токарева 

был ударно-спусковой механизм (УСМ), в котором реше

на известная и трудно поддающаяся устранению пробле

ма трения курка о нижнюю поверхность затвора. Дости

галось это тем, что при постановке курка на боевой взвод 

шептало, благодаря скошенной форме своей головки, не

много доворачивает курок вниз, вследствие чего он отсо

единяется от нижней поверхности затвора и трение меж

ду этими деталями подвижной системы отсутствует. Это 

ценное и оригинальное решение впервые было опробо

вано Ф.В. Токаревым в карабине 1918 года и использова

лось во всех последующих самозарядных и автоматиче

ских винтовках.

Агрегатирование УСМ позволяет производить каче

ственную чистку и смазку механизма без его разборки. 

В конструкции УСМ минимум съемных осей (спусково

го крючка, автоспуска, защелки магазина), из них только 

ось автоспуска несет нагрузку во время стрельбы. Нагру

женные оси (курка и шептала) выполнены заедино с са

мими деталями. Такое решение увеличивает служебную 

прочность этих деталей и позволяет разбирать УСМ без 

применения инструмента. Собранный УСМ устанавлива

ется в винтовку тоже без применения инструмента через 

буферную пружину в ложе на защелку спусковой скобы. 

Этот способ крепления УСМ критикуется в труде «Ма

териальная часть стрелкового оружия» за возможность 

утери механизма при небрежной сборке7. Однако такие 

неисправности винтовок Токарева не зафиксированы ин

спекциями фронтов, да и маловероятны, так как защелка 

спусковой скобы имеет надежное блокирующее устрой

ство, функционирующее независимо от ударно-спуско

вого механизма.

Предохранитель выключается быстро, удобно и прак

тически бесшумно. Большинство специалистов считают 

схему предохранителя Токарева одной из лучших в мире. 

В мемуарной литературе имеется пример, показываю

щий, как конструкция предохранителя СВТ-40 позволила 

нашему бойцу в быстротечной схватке на короткой дис

танции опередить противника и сохранить себе жизнь: 

«... я по сей день вспоминаю СВТ с благодарностью - 

именно она спасла меня в критической ситуации. [...] Вин

товку СВТ, направленную прямо на немцев, я держал у бе

дра в правой руке, с пальцем на спусковом крючке. У этой 

винтовки предохранитель был сзади спусковой скобы, я

185



ГЛАВА IV

одновременно одним пальцем нажал на него, а другим - 

на спусковой крючок. Выстрел - и оба немца повалились 

на землю - на таком расстоянии я поразил одной пулей 

обоих. Конечно, будь у меня трёхлинейка, передёрнуть 

затвор я бы не успел...»8.

Высокое качество конструкции УСМ Токарева под

тверждено в отчете № 232 НИПСМВО 1947 года об ис

пытаниях автоматов под патрон обр. 1943 года: в автома

те Н.В. Рукавишникова использовался ударно-спусковой 

механизм от винтовки АВТ и специалисты полигона вы

делили его конструкцию в лучшую сторону по просто

те устройства9.

К положительным качествам винтовки Токарева, 

отмеченным инспекциями фронтов, относятся ком

пактная конструкция прицела без резко выступающих 

частей, хорошо защищенная от повреждений при слу

жебном обращении, а также конструкция узла крепле

ния шомпола с помощью пружинной защелки, который 

значительно совершеннее применявшегося в винтов

ке обр. 1891/30 года, шомпольного упора. Помимо это

го, винтовка Токарева имеет привлекательный внешний 

вид, она хорошо сбалансирована и удобна в обраще

нии, что отмечалось многими военными специалиста

ми и исследователями.

4.2 Краткое описание иностранных 
образцов-аналогов винтовки 
СВТ-40 и их сравнительный анализ

Для более зримой оценки качества конструкции СВТ-40 

уместно провести её сравнение с наиболее широко упо

треблявшимися образцами - аналогами самозарядных 

винтовок главных воюющих во II Мировой войне сторон

- германской самозарядной винтовкой G.4l(W) и её усо

вершенствованной версии G.43, и американской самоза

рядной винтовкой Garand Ml.

Рис. 4.1. Схема устройства 

газоотводною двигателя винтовки G.41(W).

1 - надульник; 2 - канал надульника; 3 - газовый поршень;

4 - ствол; 5 - цилиндр поршня; 6 - бурт ствола;

7-толкатель

4.2.1 Самозарядная винтовка Gewehr 
4l(W ) (Германия)

Автоматика винтовки G.4l(W) построена по принципу 

отвода пороховых газов с дульного среза ствола в осо- 

бый надульник и их последующим воздействием на 

кольцевой поршень, одетый на дульную часть ствола. 

По немецкой терминологии, такой принцип автомати

ки называется «отвод отработанных пороховых газов». 

Данная схема газоотводного двигателя была результа

том реализации фирмой «Walter» требований Управ

ления вооружений Вермахта к новой самозарядной 

винтовке, в которых применение отвода газов через 

отверстие в стенке ствола официально запрещалось. 

Примененная в винтовке G.4l(W) схема двигателя 

с отводом пороховых газов с дульного среза исключа

ет влияние работы автоматики на кучность стрельбы 

и создает хорошие условия экстракции гильзы. В этом 

плане двигатель винтовки СВТ проигрывает герман

скому образцу.

Штж
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7,92-мм самозарядная винтовка G.41(W)

Однако указанные преимущества имеют и негативную 

сторону в виде особенностей рабочих процессов, проис

ходящих в двигателе при выстреле. Они выражаются 

в коротком промежутке времени воздействия порохово

го газа на поршень и, соответственно, резком характере 

функционирования автоматики, ведущем к значительным 

ударным нагрузкам на детали подвижной системы, что 

предъявляет повышенные требования к их прочности. 

Примененный в винтовке G.4l(W) небесспорный принцип 

действия двигателя автоматики был осложнен его крайне 

неудачной конструкцией. Схема устройства газоотводно

го двигателя винтовки G.4l(W) приведена на рисунке 4.1.

Надульник представляет собой полую втулку с отвер

стием для прохода пули, навинченную на дульную часть 

ствола, и выполняет функцию газовой камеры. Он соеди

няется со стволом прерывающейся резьбой с двумя оваль

ными окнами, через которые пороховые газы попадают 

к поршню. Газовый поршень в виде втулки со сквозным 

цилиндрическим каналом свободно одевается на дульную 

часть ствола, длина поршня 22,8 мм, наружный диаметр

- 22,7 мм, внутренний диаметр -16,5 мм. При существую

щей длине поршня не обеспечивается его предохранение 

от перекоса, что усугубляется нецентренным присоедине

нием к нему толкателя. При интенсивной стрельбе дуль

ная часть ствола расширяется, зазор между ней и порш

нем уменьшается, вызывая повышенное трение поршня о 

ствол, и в конечном итоге приводит к его заклиниванию и 

отказу винтовки в стрельбе. Расположение резьбы надуль

ника в зоне действия пороховых газов крайне негативно 

сказывается на разборке оружия, вызывая затрудненное 

отвинчивание надульника после стрельбы, а при сильном 

нагаре или коррозии - к невозможности его отвинчива

ния в полевых условиях.

Ствол винтовки G.41(W) короткий, его длина составля

ет всего 550 мм, что соответствует карабинам тех лет.

Винтовка имеет сложный по устройству и неудобный 

в разборке и сборке затвор. Он движется внутри цилин

дрической ствольной коробки и её крышки. Несмотря на 

примитивную схему базирования затвора в оружии, она 

обеспечивает большие зазоры внутри системы, делая ав

томатику винтовки малочувствительной к загрязнению 

и запылению. Размещение боевых упоров затвора над бор

тами ствольной коробки минимизировало влияние рас

клинивания на скорость подвижных частей при накате 

(это явление было свойственно винтовкам G.41(W) в той 

же степени, что и пулемету ДП и винтовке СВТ) и избав

ляло систему от чувствительности к состоянию трущихся 

поверхностей боевых упоров и ствольной коробки.

Выбрасыватель размещен в затворе в поперечных па

зах на его переднем торце. Пружина выбрасывателя рас

положена в канале выбрасывателя и закрепляется внутри 

него поворотным гнетком весьма малого размера. Разбор

ка и сборка выбрасывателя требуют большого внимания, 

так как все детали малого размера и легко могут быть уте

ряны. В сравнении с ним выбрасыватель винтовки СВТ-40 

существенно проще как в технологическом, так и в экс

плуатационном отношении.

Отражатель рычажный, подпружиненный, смонтиро

ван на оси в левой стенке ствольной коробки. Пружина 

отражателя цилиндрическая, находится внутри специаль

ной трубке, закрепленной на левой стороне ствольной ко

робки. Цель применения такой достаточно сложной кон

струкции - исключить прокладку продольного паза для 

жесткого отражателя вдоль корпуса затвора, так как при 

данной схеме запирания его пришлось бы вести через ле

вый боевой упор. В принципе, для затворов с отдельны

ми запирающими элементами такая конструкция отража

ющего механизма является обычной.

УСМ спроектирован по схеме чехословацкого кон

структора Холека, реализованной в самозарядной винтов

ке ZH-29. Однако его конструктивное воплощение недо

статочно продумано и уступает как прототипу, так и УСМ 

винтовки СВТ-40. В частности, корпус УСМ выполнен зае

дино со ствольной коробкой. Оси УСМ от выпадения кон

структивно не зафиксированы, их поперечное смещение 

ограничено стенками канала ложи. Осмотреть и почи

стить УСМ можно только отделив ствол со ствольной ко

робкой от ложи, при этом его оси легко выпадают из сво

их гнезд. Количество деталей в УСМ германской винтовки 

(24 шт.) больше, чем у винтовки СВТ-40 (19 шт.). В то же 

время ударный механизм германской винтовки обеспечи

вает большую надежность воспламенения патрона, чем 

СВТ-40, так как энергия, которую имеет ударник в мо

мент разбития капсюля у него на 42 % больше (0,078 кгм 

у G.4l(W) против 0,045 кгм у СВТ-40)10.

Положительным качеством УСМ можно считать кон

струкцию предохранителя - удобного в обращении и бо

лее надежного, чем предохранитель винтовки СВТ-40, так 

как он блокирует спусковой рычаг, а не спусковой крючок. 

Предохранитель работает только при взведенном курке: 

при флажке, повернутом вправо, выстрел невозможен, 

влево - положение «огонь». По способу приведения в дей
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Таблица 4.2. Основные технические данные винтовок G.4l(W) и СВТ-40

Характеристика G.4l(W) СВТ-40

Вес без штыка и патронов, кг 4,88 3,85

Длина без штыка, мм 1138 1226

Длина ствола, мм 550 610

Длина прицельной линии, мм 540 409

Начальная скорость пули, м/с 712 840

Вес подвижных частей, кг 0,613 0,346

Вес затвора в сборе, кг 0,240 0,130

Ход затвора, мм 138 105

Ход штока поршня, мм 65 36

Кол-во деталей полное, шт 122 96

Кол-во деталей, отделяемых при полной разборке, шт 51 17

Кол-во деталей, отделяемых при неполной разборке, шт 13 6

ствие предохранитель винтовки G.4l(W) аналогичен пре

дохранителю карабина Mauser 98К, что упрощает обуче

ние стрелков.
Магазин двухрядный, коробчатый, постоянный, напол

няемый из обойм, вставляемых в пазы на переднем конце 

затворной коробки. После израсходования патронов под

вижные части останавливаются на затворной задержке 

и система остается открытой для следующего заряжания. 

Для проведения разборки оружия подвижные части мо

гут быть застопорены в крайнем заднем положении с по

мощью специальной защелки на затворной раме.

Прицел механический секторный, обычной конструк

ции. Мушка расположена на цилиндре поршня. Цилиндр 

необходимо отделять всякий раз при чистке винтовки, 

что делает положение мушки не стабильным, ухудшая 

кучность стрельбы. Мушка у винтовки G.4l(W), в отличие 

от СВТ-40, не имеет регулировки по высоте, что является 

недостатком прицела германской винтовки.

Ложа изготовлена из буковой фанеры, очень прочная, 

соединяется со стволом с помощью двух винтов и нагеля*. 

Нагель у этой винтовки является силовым элементом, вос

принимающим отдачу. Такое решение обеспечивает хоро

шую прочность соединения сборки ствола с ложей, чем 

не может похвастаться отечественная винтовка. В прочно

сти ложи и её соединения со стволом состоит важное кон

структивное и эксплуатационное преимущество винтовки 

G.4l(W) над СВТ-40. Однако вес ложи весьма значителен - 

1250 г против 800 г у СВТ-40.

* Идея ложи из многослойной фанеры, пропитанной фенол- 

формальдегидными смолами, была положительно оценена от

ечественными оружейниками, после войны аналогичные ложи 

стали изготавливаться и в СССР.

Ствольная накладка изготавливалась из пластмас

сы, её крепление осуществляется съемными ложевыми 

кольцами, запирающимися пружинными защелками, 

что, как и у СВТ-40, является устаревшим способом. Ос

новные технические данные винтовок G.4l(W) и СВТ-40 

приведены в таблице 4.2.
Для сравнения надежности функционирования от

ечественной и германской самозарядных винтовок, 

в 1943 году специалистами НИПСВО и артиллерийской 

академии им. Дзержинского были проведены специ

альные исследования. В их ходе было установлено, что 

у винтовки G.41(W) при максимальной скорости под

вижных частей в откате около 8 м/с, их скорость в край

нем заднем положении перед ударом о ствольную ко

робку составляет 2,5-3 м/с и около 1 м/с - в начале 

наката. Это свидетельствует о наличии у подвижных ча

стей винтовки запаса энергии, достаточного для функ

ционирования в затрудненных условиях - как на участ

ке отката, так и наката. В значительной степени это 

достигается незначительными потерями энергии веду

щего звена на отпирание затвора (около 9 %).
У винтовки СВТ-40 в нормальных условиях при га

зоотводном отверстии 1,3 мм (рабочее значение после 

приработки автоматики), максимальная скорость под

вижных частей в откате составляет 5,0-5,5 м/с. При этих 

условиях подвижные части останавливаются, не дохо

дя до упора в ствольную коробку около 2 мм, и начина
ют накат с нулевой скорости. При газоотводном отвер

стии 1,7 мм максимальная скорость отката подвижных 

частей составляет 7,0-8,5 м/с, и только на этом режи
ме двигателя подвижные части проходят весь конструк

тивно обеспеченный путь отката и ударяют в ствольную 

коробку.
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Таблица 4.3. Результаты сравнительного исследования надёжности 
функционирования автоматики винтовок G.4l(W) и СВТ-40

Условия стрельбы
Кол-во
выстр.

G.4l(W) СВТ-40

Кол-во
задержек

%
Кол-во

задержек
%

Летали нормально смазаны 50 0 0 3 6

Детали густо смазаны 50 0 0 5 10

Сухие детали 50 0 0 4 8

Запыленные сухие детали 50 6 12 6 12

При угле возвышения 80° 50 0 0 3 6

При угле склонения 80° 50 0 0 3 6

Уменьшенный заряд на 10 % 50 0 0 5 10

Увеличенный заряд на 10 % 50 4 8 4 8

Оружие и патроны нагреты до 70° 50 0 0 8 16

Оружие и патроны охлаждены до -50° 50 14 28 9 18

Запыленные смазанные детали 50 1 2 - -

Всего выстрелов / задержек 550 25 4,5 50 10

уточнение - речь идет о стрельбе без перегрева ствола, 

что для германской винтовки было критическим режи

мом, ведущим к гарантированному отказу в стрельбе из- 

за заклинивания поршня на стволе. Также на качество ра

боты автоматики германской винтовки G.41(W) негативно 

влияли низкие температуры и запыление (т.е. типичные 

условия для эксплуатации оружия на территории СССР 

в течение большей части года).

По данным американских исследователей, из-за боль

шого количества отказов германские солдаты, по боль

шей части, быстро выбрасывали свои G.4l(W), предпочи

тая им советские самозарядные винтовки, более надежно 

функционирующие в данных условиях11. Таким образом, 

боковой газоотводный двигатель с регулятором является 

гораздо более гибкой по своим возможностям системой, 

что в дальнейшем подтвердилось её широким распро

странением в мире.

Что касается кучности стрельбы, то по параметру R50 

винтовки G.4l(W) и СВТ-40 практически равноценны. 

По параметру R100 винтовка G.4l(W) превосходит СВТ-40, 

в зависимости от дистанции, на 22,7-31,3 %. Объяснить 

такую значительную разницу только лишь худшим каче

ством отечественных патронов военного выпуска затруд

нительно, скорее всего здесь проявляется эффект отры

ва отдельных (в данном случае - первых) попаданий пуль 

от основной группы пробоин, свойственный винтовкам 

СВТ-40.

В производственно-технологическом и эксплуатаци

онном отношении германская самозарядная винтовка 

G.4l(W) заметно уступает отечественной СВТ-40. Общее 

количество деталей в ней на 26 шт. больше, чем у СВТ- 

40, очертание и устройство главных из них (ствольная ко

Таблица 4.4. Параметры кучности стрельбы 
винтовок G.4l(W) и СВТ-40

Дистанция, и
G.4l(W) СВТ-40

^ .см

100 9,2 4,3 13,4 3,8

300 39,8 14,3 46,3 14,7

600 72,7 27,8 94,0 27,0

Таким образом, автоматика винтовки G.4l(W) работа

ет энергичнее, плавнее и с меньшими потерями энергии, 

чем автоматика СВТ-40. Это достигается благодаря высо

кому значению отношения веса затворной рамы и запира

ющих элементов (6,97 против 2,2 у СВТ-40) и избыточной 

мощностью двигателя автоматики, специально заложен

ной конструкторами винтовки, отказавшимися от введе

ния в его конструкцию устройства газорегулирования. Ви

деосъемка стрельбы из винтовки G.41(W) подтверждает 

приведенные выше соображения - отражение гильз энер

гичное, их траектория стабильная от выстрела к выстрелу 

как по дальности, так и по направлению. Результаты экс

периментальных исследований винтовок G.4l(W) и СВТ-40 

приведены в таблицах 4.3 и 4.4 и в целом подтверждают 

тезисы, изложенные выше.

Данные таблицы 4.3 показывают, что при большинстве 

условий стрельбы автоматика винтовки G.4l(W) работала 

более надежно, чем СВТ-40. Здесь следует сделать важное
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ГЛАВА IV

7,92-мм самозарядная винтовка G.43

робка, затворная рама, затвор) весьма сложное*. Винтовка 

G.4l(W) требовательна к квалификации стрелка в служеб

ном обращении и при техническом обслуживании име

ет обременительный вес, который в снаряженном состоя

нии на 0,93 кг превышает вес СВТ-40 и на 0,98 кг (на 21,6 %)

- вес германского карабина К.98. В то же время специали

сты полигона ГАУ отмечали хорошее качество отладки гер

манской самозарядной винтовки и удовлетворительный 

уровень надежности, при условии соблюдения ряда огра

ничений и эксплуатационных требований. Вид узлов и ме

ханизмов самозарядной винтовки G.4l(W) представлен 

в Приложении IV. 1.

Усовершенствованным вариантом винтовки G.4l(W) яв

ляется самозарядная винтовка G.43. В конструктивном пла

не она отличаются от прототипа главным образом газоот

водным двигателем, в основе которого лежит конструкция 

Токарева, а также отъемным магазином. Применение апро

бированной в винтовке СВТ-40 конструкции газоотводного 

двигателя сделало винтовку G.43 существенно менее чув

ствительной к состоянию газовых путей, режиму стрель

бы, качеству и периодичности обслуживания газоотводно

го узла. Сборка двигателя не выходит за пределы ложи и 

сверху накрывается ствольной накладкой. Это позволило 

германским конструкторам избавиться от металлических 

кожухов, закрывающих газоотводный двигатель, и умень

шить вес винтовки.

Следует обратить внимание на отсутствие в конструк

ции двигателя винтовки G.43 газового регулятора. Пред

ставляется, что это сделано целенаправленно - копиро

вать газовый регулятор СВТ-40 из-за его несовершенства не 

имело смысла, а кроме того, само по себе наличие такого 

устройства в конструкции оружия усложняет его эксплуа

тацию. Поэтому германские конструкторы отказались от 

регулятора, изначально обеспечив газоотводному двига

телю избыточную мощность, позволяющую придать под

вижной системе большую скорость отката и запас энергии, 

достаточный для надежного функционирования автома

тики во всем диапазоне условий эксплуатации**.

В винтовках G.43 германским технологам и производ

ственникам удалось добиться взаимозаменяемости магази

* Особенно выделяется в этом плане ствольная коробка.

** Высокая скорость отката подвижных частей винтовки G.43 

вела к большой дальности полета отражаемых гильз (около 

7 м), что, как отмечается некоторыми западными исследовате

лями, было небезопасно для соседних стрелков

нов, что является ценным преимуществом перед винтов

кой СВТ-40.

Ложа винтовки G.43 по сравнению с ложей G.4l(W) уко

рочена и облегчена на 25 % (вес 1,0 кг), что хоть и меньше 

прототипа, но все же тяжелее ложи СВТ-40. Спусковая ско

ба штампованная, расширена для обеспечения стрельбы 

в рукавицах. Защелка магазина устроена по типу винтов

ки СВТ, но имеет более короткий хвост, что делает рабо

ту с защелкой неудобной, особенно в рукавицах. Рукоятка 

затворной рамы перенесена на левую сторону винтовки из- 

за размещения на правой стороне оружия направляющей 

шины для кронштейна оптического прицела.

К менее заметным, но очень значимым изменениям от

носится значительное упрощение технологии изготовления 

винтовки. Ствольная коробка и затворная рама изготавлива

лись из отливок с размерами, близкими к окончательным, 

отделка внешних поверхностей этих деталей отсутствует. 

Станочная обработка применялась только по посадочным 

местам и взаимодействующим поверхностям, при этом точ

ность и чистота их обработки достаточно высокая.

Детали УСМ изготовлены горячей штамповкой с после

дующей минимальной механической обработкой. Газовая 

камера посажена на ствол с натягом и закреплена прогрес

сивным способом - поперечным цилиндрическим штиф

том. У винтовок Токарева это соединение осуществлялось 

с помощью резьбы, что дорого и не технологично.

Винтовка G.43 заметно легче G.4l(W), хотя сравняться 

по весу с СВТ-40 ей не удалось. Она по-прежнему остава

лась неудобной в разборке, сборке. Её конструкция инте

ресна, прежде всего, реализацией концепции «глубокой 

модернизации» с широким и удачным применением сурро- 

гатирования. Вид узлов и механизмов самозарядной вин

товки G.43 приведён в Приложении IV. 2.

4.2.2. Самозарядная винтовка Garand Ml 
(США)
В основе конструкции американской самозарядной винтов

ки Garand Ml лежат сходные с винтовкой Токарева прин

ципы, но при близком рассмотрении становится ясно, что 

воплощены они по-разному и в конструктивном плане это 

совершенно разные системы. Кроме того, на конструкцию 

американской винтовки серьезный отпечаток наложил об

стоятельный и многолетний характер её отработки, а так
же высокий уровень машиностроения и металлообработ

ки в США.
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7,62-мм самозарядная винтовка Garand Ml

Винтовка Ml имеет газоотводную автоматику, но газовая 

камера, в отличие от СВТ, расположена под стволом. Удале

ние газоотводного отверстия от дульного среза составляет 

38 мм, диаметр газового поршня -13,5 мм. Такой газоотво

дный двигатель по своим параметрам ближе к образцу, ре

ализованному в винтовке G.4l(W) со всеми вытекающими 

отсюда достоинствами и недостатками, за исключением чув

ствительности к нагреву ствола (у винтовки Ml поршень со 

стволом непосредственно не соприкасается).

Схема механизма запирания с поворотом затвора 

у винтовки Ml разработана весьма удачно. Узел запирания 

с короткой размерной цепью имеет высокую жесткость 

и устойчивость к большим давлениям выстрела. Газовый 

поршень объединен с затворной рамой, что увеличивает вес 

сборки, но степень совершенства механизма запирания (со

отношение веса затворной рамы и затвора) недостаточная и 

составляет 1,98 :1 против 2,2 :1 у СВТ-40. Удачная кинема

тическая схема механизма поворота затвора обеспечивает 

большой вращающий момент на боевых упорах затвора при 

запирании и отпирании. Свободный ход затворной рамы у 

винтовки Ml больше, чем у СВТ-40, что позволяет ей разо

гнаться и приобрести значительную энергию для осущест

вления отпирания. Кроме того, размещение газоотводного 

отверстия у дульного среза гарантирует систему от раннего 

отпирания, что в сочетании с достаточно большим свобод

ным ходом затворной рамы обеспечивает хорошие условия 

экстракции гильзы. Все это вместе делает работу механизма 

запирания надежной в тяжелых условиях эксплуатации, а 

тугую экстракцию и обрыв гильзы маловероятными. Меха

низм запирания затвора винтовки Ml совершеннее не толь

ко аналогичного механизма СВТ, но и всех прочих систем 

автоматических винтовок того времени. Но это совершен

ство достигнуто за счет применения при её изготовлении 

большого количества специальных станков и сложного 

инструмента.

Интересно оформлен узел возвратной пружины: она ра

ботает одновременно как пружина возвратного механизма и 

как пружина магазина, что достигнуто благодаря нижнему 

расположению газового поршня. Пружина имеет большое 

число витков, что способствует её высокой живучести.

Извлечение стреляных гильз осуществляется подпружи

ненным выбрасывателем достаточно сложной формы, отра

жение гилю производится подпружиненным стержневым 

отражателем, расположенным в затворе. Отражатель это

го типа обеспечивает независимость скорости отражения 

гильз от скорости подвижных частей и безударность про

цесса отражения, увеличивая живучесть выбрасывателя, но 

в условиях загрязнения, запыления, излишка смазки и низ

ких температур надежность функционирования такого вы

брасывателя недостаточная. Кроме того, при интенсивной 

стрельбе пружина отражателя нагревается и может поте

рять свои свойства. В этом плане жесткий отражатель Тока

рева, не содержащий движущихся частей, является идеаль

но надежной конструкцией, пригодной для самых суровых 

условий эксплуатации. Впоследствии в отечественном инди

видуальном оружии утвердилась именно схема жесткого от

ражателя.

Ствольная коробка винтовки Ml - деталь очень слож

ной формы, требует применения при изготовлении специ

альных фрезерных станков и большого количества фасон

ных фрез. С целью повышения прочности вся ствольная 

коробка закалена.

Ударно-спусковой механизм винтовки Ml курковый с пе

рехватом курка, боевая пружина цилиндрическая, воздей

ствует одновременно на курок, спусковой крючок и шепта

ло. Данный механизм обладает интересным свойством - за 

счет поворота спусковой скобы вперед он позволяет повтор

но взвести курок в случае осечки без отведения затворной 

рамы назад. Это достигается за счет оригинального реше

ния - поворотной спусковой скобы, которая является одно

временно рычагом для взведения курка. С практической точ

ки зрения такое решение малоценно, так как намного более 

правильным решением будет удалить отказавший патрон и 

заменить его новым. Автоспуска УСМ винтовки Ml не име

ет, предохранение от выстрела при не полностью закрытом 

затворе осуществляется за счет обеспечения возможности 

удара курка по ударнику только при определенном (запер

том) положении затвора. Несмотря на непривычность дан

ного решения, в плане безопасности такой УСМ не уступает 

классической конструкции Токарева.

Спуск с предупреждением, короткий, типичный для 

американских армейских винтовок. Предохранитель 

от случайного выстрела рычажный, его флажок распо
ложен внутри передней части спусковой скобы, удобный 

для переключения тем же пальцем, что и производит на

жатие на спуск, т. е. без отрыва рук от оружия и прекраще

ния наблюдения за целью.

Ударно-спусковой механизм винтовки Ml целиком собран 

на легкосъемном основании и крепится на месте спусковой 

скобой. УСМ винтовки Ml и винтовки Токарева являются од

ними из первых в мире удачных примеров агрегатирования 

механизмов оружия.
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ГЛАВА IV

Патроноподающий механизм винтовки Ml представлен 

постоянным магазином, заряжаемым двухсторонней пачкой 

с 8 патронами, пачка вкладывается в магазин вместе с патро
нами. Двусторонность пачки достигнута за счет усложнения 

подающего механизма, в котором приметена подвижная сту

пенька подавателя. После отражения гильзы последнего па

трона пустая пачка выбрасывается через верхнее окно стволь

ной коробки. Удобное пачечное заряжание винтовки Ml, даже 

при меньшей, чем у СВТ-40, емкости системы питания обеспе

чивает ей большую боевую скорострельность (30-35 выстр./ 

мин против 25-30 выстр/мин. у СВТ-40), но демаскирует стрел

ка видом и звуком её экстракции. Интересно, что некоторые 

американские специалисты высказывают мнение, что магазин 

винтовки СВТ-40 является более совершенной конструкцией, 

чем пачечный магазин винтовки Ml12.

Прицел винтовки Ml диоптрический, обеспечивает точное 

внесение боковых поправок. Конструктивно и технологически 

прицел выполнен чрезвычайно сложно. В данном случае ос

нование целика имеет форму сектора, взаимодействующего 

с соответствующими пазами в основании. Точная перестанов

ка прицела в условиях плохой видимости или при дефиците 

времени затруднена. В отношении конструкции и эксплуата

ции прицела отечественная винтовка СВТ-40 превосходит аме

риканскую Ml.
Винтовка Ml имеет массивную и прочную ложу составного 

типа с отдельными прикладом и цевьем. Ложа соединяется со 

стволом в двух точках вполне современным образом - спереди 

с помощью специальной обоймы на стволе и сзади с помощью 

ударно-спускового механизма. Аналогичная схема соединения

ствола с ложей применена Токаревым в его карабине 1934 года, 

т. е., как минимум, не позднее Гаранда. Нагель как силовой эле

мент ложи у винтовки Ml отсутствует, отдача ствола переда

ется на неё через опору обоймы на стволе на металлический 

наконечник на переднем торце приклада. Примененное в вин

товке Ml оформление узла передачи энергии отдачи от ство

ла к ложе выглядит более предпочтительным, чем у СВТ-40.

Американская винтовка Ml чувствительно тяжелее совет

ской СВТ-40, но в целом, обладает более прочной конструкци

ей. Она не имеет винтов, как отдельных деталей, хотя винто

вые соединения в её конструкции присутствуют. В этом плане 

американская винтовка Ml не превосходит советскую СВТ-40, 

которая тоже имеет незначительное количество винтовых со

единений. Внешние и внутренние поверхности основных и 

второстепенных деталей винтовки Ml отличаются высоким 

качеством отделки, что можно объяснить спецификой орга

низации оружейного производства в США, не испытавшего 

тех потрясений и гонки, через которые прошла отечествен

ная оружейная промышленность в годы войны. Основные тех

нические характеристики винтовок Ml и СВТ-40 приведены 

в таблице 4.5. Основные технические характеристики винто

вок Токарева в сравнении с другими штатными винтовками КА 

приведены в Приложении В.

С эксплуатационной точки зрения конструкция винтов

ки Ml оформлена достаточно своеобразно. Оружие устрое

но так, что затворная рама с затвором могут быть извлечены 

из него только после отделения ствольной коробки со ство

лом от ложи. Для этого необходимо отделить четыре части, 

после чего ствол со ствольной коробкой можно отсоединить

Таблица 4.5. Основные технические характеристики винтовок Ml и СВТ-40

Характеристика Ml СВТ-40

Вес без штыка и патронов, кг 4,520 3,9

Вес без штыка с магазином с патронами, кг 4,755 4,355

Емкость магазина, шт. 8 10

Длина без штыка, мм 1110 1225

Длина ствола, мм 614 627

Длина прицельной линии, мм 710 577

Начальная скорость пули, м/с 810 840

Вес подвижных частей, кг 0,480
0.505»

0,492**

Вес затвора в сборе, кг 0,161 0,158

Свободный ход затворной рамы, мм 8,5 5

Ход подвижных частей, мм 96 106

Ход газового поршня, мм 96 38

Кол-во деталей общее, шт. 73 96

Кол-во деталей (сборок), отделяемых при неполной разборке, шт. И 6

* До прекращения воздействия передаточного механизма на затворную раму.

** После прекращения воздействия передаточного механизма на затворную раму.
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Анализ конструкции винтовки Токарева и её сравнение с образцами-аналогами

Таблица 4.6. Результаты сравнительного исследования 
надежности функционирования автоматики винтовок Ml и СВТ-40

Условия стрельбы
Кол-во
выстр.

Garand Ml СВТ-40

Кол-во
задержек

%
Кол-во

задержек
%

Детали нормально смазаны 50 2 4 3 6

Детали густо смазаны 50 - - 5 10

Сухие детали 50 - - 4 8

При угле возвышения 70°-80° 50 1 2 3 6

При угле склонения 70°-80° 50 - - 3 6

Оружие и патроны нагреты до +70° 50 - - 8 16

Оружие и патроны охлаждены до -50° 50 1 2 9 18

Запыленное оружие при сухих деталях 50 3 6 6 12

Всего задержек 550 7 1,75 41 9,75

от ложи и извлечь из них подвижную систему. Таким образом, 

в плане удобства разборки винтовка Токарева является более 

совершенным образцом.

В целом, по уровню большинства технических решений 

американская самозарядная винтовка Ml не превосходит со

ветскую СВТ-40, но выделяется в лучшую сторону по совер

шенству механизма запирания затвора, а также по качеству из

готовления и отделки деталей и узлов. Несколько превысив 

ограничения, установленные при проектировании винтовки 

(не более четырех кг), Гаранд сделал достаточно прочное и 

надежное оружие.

Для сравнения надежности функционирования винтовок 

СВТ-40 и Garand Ml, на НИПСВО были проведены специаль

ные исследования. В ходе этих исследований было установ

лено, что по безотказности винтовка Garand Ml существенно 

превосходит винтовку СВТ-40. Результаты сравнительного ис

следования надежности функционирования автоматики вин

товок СВТ-40 и Garand Ml приведены в таблице 4.6.

По американским данным, при испытаниях винтовки Ml на 

живучесть стрельбой на 6000 выстрелов, допускалось не бо

лее 0,26 % задержек, что почти в 10 раз меньше, чем в анало

гичных условиях допускалось для винтовки СВТ-40 (АВТ). Как 

можно заметить из таблицы 4.6, винтовка Ml при испытани

ях в СССР не вписалась в требования американских ТУ по без

отказности, но существенно превзошла по этому показателю 

СВТ-40.

Опыт войсковой эксплуатации винтовки Ml выявил неко

торые недостатки винтовки Ml: отмечалась чувствительность 

к наличию смазки в механизме отпирания затвора, трудности 

заряжания патронной пачки и нарушения в работе механизма 

её выбрасывания при загрязнении пазов для неё в ствольной 

коробке, попадании в них густой смазки и при незначительном 

отклонении размеров пачки от номинальных. Но в целом, по 

сведениям, приведенным в американских источниках, в ходе 

войсковой эксплуатации, в том числе в боевых условиях, вин

товка Ml зарекомендовала себя надежным образцом оружия 

и серьезных проблем с надежностью функционирования не 

имела.

Вид узлов и механизмов самозарядной винтовки Ml Garand 

приведён в Приложении IV. 3.
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Приложение IV. 01

Солдат войск СС, вооруженный винтовкой 

G.41(W). Курская дуга, лето 1943 года.

Фото из книги: WeawerD. Hitlers Garands: German 

self loading rifles of World war II
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Приложение IV. 02

Вид газоотводных устройств винтовок G-43 (вверху) и СВТ-40 (внизу)
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Приложение IV. 03

Вид узлов и механизмов самозарядной винтовки Ml Garand

Основные части и механизмы винтовки Ml Garand
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Глава IV. Анализ конструкции винтовки Токарева и её сравнение с образцами-аналогами

Портрет партизана Медведева. Март 1942 года. Из фондов ЦГАКФД СПб.

Разведчица Наталия Владимировна Малышева. 1941 год



Бойды, прибывшие из числа пополнения в Литовскую дивизию, 

получают личное рружие (снайперские СВТ-40). 1943 год.
Из фонда РГАКФД, г. Красногорск

Винтовки Токарева 
на вооружении 
Красной Армии



ГЛАВА V

7,62-мм автоматическая винтовка Симонова обр. 1936 года (АВС-36)

Первым образцом автоматической винтовки, 

в 1931 году признанной пригодной к принятию на воору

жение РККА, стала винтовка конструкции С.Г. Симоно

ва. В 1936 году, после проведения нескольких этапов ис

пытаний и доработок, винтовку официально приняли на 

вооружение РККА под наименованием: «7,62-мм автомати

ческая винтовка обр. 1936 г.» (индекс АУ 56-А-225) и запу

стили в массовое производство на Ижевском оружейном 

заводе № 180.

22 августа 1939 года в стрелковых войсках РККА состояло 

всего 18 546 винтовок ABC, некомплект при этом состав

лял 22 740 штук. Эти цифры показывают, что винтовка 

ABC, по сути, находилась в войсках в опытной эксплуата

ции, в ходе которой, еще до Советско-финской войны вы

яснилось, что ее придется заменить более совершенным 

образцом. Поэтому в 1938 году в СССР состоялся очеред

ной конкурс на разработку новой, на этот раз самозаряд

ной винтовки. В конкурсе победила и была принята на во

оружение РККА винтовка Токарева. Модернизированный 

в 1940 году образец этой винтовки можно считать первым 

по-настоящему массовым образцом самозарядной винтов

ки Красной Армии.

Впервые винтовки Токарева показали широкой обще

ственности на военном параде 7 ноября 1940 года - ими 

были вооружены парадные расчеты 1-й Московской мото

стрелковой (бывшей Пролетарской) дивизии2. В том же

1940 году винтовки СВТ-40 начали поступать на вооруже

ние военно-учебных заведений КА: Тульского и Московско

го оружейно-технических, Алма-Атинского стрелково-пу

леметного, Московского, Ленинградского и Подольского 
пехотных училищ*.

Бойцы 1-й Московской мотострелковой дивизии, 

вооруженные винтовками АВС-36 

на параде на Красной площади

Это событие стало серьезным успехом советской ору

жейной школы и позволило сделать прогноз о грядущем 

перевооружении армии новым высокоэффективным ви

дом стрелкового оружия. Видный советский военный те

оретик В.К. Триандафилов в своей работе 1936 года «Ха

рактер операций современных армий» на этот счет сделал 

следующее заключение: «Магазинная винтовка уже не 

является тем оружием, над которым работают заводы в 

мирное время. Ее производство сократилось, а в некото

рых странах даже приостановилось. С объявлением вой

ны, когда развернется военная промышленность и арми

ям потребуются новые запасы оружия, промышленность 

будет изготовлять современное автоматическое ружье по 

изготовленным в мирное время образцам. Так как во вре

мя войны в течение одного года требуется почти полная 

замена ручного оружия, то вся или большая часть пехоты 

может оказаться к концу первого года войны с новым руч

ным оружием»1.

Но, несмотря на начало производства винтовки АВС-36, 

считать ее появление в армии началом ожидаемого мас

сового перевооружения РККА нельзя. По состоянию на

Саперы подразделения Г. Осипова старшина А.Т. Крупин 

и красноармеец Д.З. Глушков устанавливают 

противотанковые мины. 6 декабря 1941 года.

Из фонда ЦГАКФФД СПб

* Из 1684 винтовок, состоявших в штате Ленинградского 

пехотного училища, винтовок СВТ-40 насчитывалось 1157, т. е. 

68,7%.
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Винтовки Токарева на вооружении Красной Армии

Дозор советских пограничников. Июнь 1941 года. 

(•Военный альбом»)

В соответствии с Планом обеспечения РККА миномет

нострелковым вооружением, винтовками СВТ-40 предусма

тривалось вооружить в первую очередь войска пригранич

ных западных округов. В конце 1940 года начался процесс 

перевооружения ими стрелковых дивизий, бригад и меха

низированных корпусов, пограничных войск*, а с весны 

1941 года - формируемых воздушно-десантных корпусов 

и Отдельной мотострелковой бригады особого назначения 

(ОМСБОН) НКВД СССР3.

Динамику поступления в войска винтовок Токарева 

можно проследить по следующим данным. По состоянию 

на 1 января 1941 года в войсках имелось 378 946 винтовок 

СВТ обеих модификаций4. С учетом планов полного пере

вооружения КА новым вооружением до 1942 года, такие 

темпы насыщения войск винтовками СВТ-40 руководство 

армии сочло медленными.

Но уже в первые месяцы 1941 года, после «выхода на ре

жим» всех задействованных в производстве СВТ-40 ору

жейных заводов, положение с насыщением войск новой 

винтовкой стало меняться в лучшую сторону - за 6 меся

цев 1941 года в войска их поступило в 2,36 раза больше, чем 

за все время с начала производства. Масштабность и сроч

ность задачи перевооружения армии и обычный во все 

времена консерватизм армии в этом вопросе потребова

ли от руководства армии проведения разъяснительных ме

роприятий. Не остался в стороне от участия в этом деле 

и И.В. Сталин. В своем втором выступлении на приеме 

в Кремле по случаю выпуска слушателей академий Крас

ной Армии 5 мая 1941 года он остановился на значении само

зарядной винтовки: «А возьмите нашу старую винтовку 5-за

рядную и самозарядную винтовку с десятью зарядами. Ведь 

мы знаем, что - целься, поворачивай, стреляй, попадется 

мишень - опять целься, поворачивай, стреляй. А возьмите 

бойца, у которого 10-зарядная винтовка, он в три раза боль

ше пуль выпустит, чем человек с нашей винтовкой.. Боец 

с самозарядной винтовкой равняется трем бойцам. Как же 

после этого не переходить на самозарядную винтовку, ведь

* До июня 1941 года погранвойска получили около 

33 ООО винтовок СВТ.

Бойцы 16 стрелковою полка 87 стрелковой дивизии КОВО 

в летних лагерях в районе Когильно. Июнь 1941 года.

это полуавтомат. Это страшно необходимо»5. Выступле

ние показывает глубокую заинтересованность И.В. Стали

на в вооружения армии своей страны самым современным 

оружием, и эта работа не была «забавой» вождя. Многие со

временники И.В. Сталина отмечали1 его широкую эруди

цию, позволявшую разбираться в очень специфических во

просах, связанных с производством и применением новых 

образцов вооружения.

В соответствии с проектом мобилизационного плана на 

1941 год, к 1 июля этого года штатная численность самоза

рядных винтовок в Красной Армии при общей мобилизации

И.В. Сталин
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Таблица $.1. Обеспеченность КА самозарядными винтовками на 22 июня 1941 года7

Винтовки

СВТ

(рядовые)

Потребность, тыс. шт.

Н
ал

и


ч
и
е

Процент обеспеченности

намоб.
развертывание

вмоб.
запас

Всего моб. разверты
вания

общей
потребности

716 119 835 897 125,3 107,4

должна была составлять 751 500 шт6. Данные по фактиче
ской обеспеченности КА самозарядными винтовками СВТ 

на 22 июня 1941 года представлены в таблице 5.1.

Данные таблицы показывают, что к началу войны вой

ска были обеспечены самозарядными винтовками в преде

лах штатно-табельной потребности, в том числе с учетом

Таблица $.2. Наличие стрелкового оружия в КА 

накануне войны8

Номенклатура вооружения
Кол-во,

шт.

Винтовки обр. 1891/30 года 6 472 034

Карабины обр. 1938 года 326000

Всего винтовок и карабинов магазинных 6 798 034

Самозарядные винтовки СВТ-38 и СВТ-40 897000

Автоматические винтовки АВС-36 48 555

Всего винтовок автоматических 

и самозарядных
945 555

Всего винтовок всех систем 7743 589

Пистолеты-пулеметы 90911

Ручные пулеметы 170435

Станковые пулеметы 76265

потребности для мобилизационного развертывания, но без 

учета убыли в ходе войны. Наличие стрелкового оружия 

в КА накануне войны представлено в таблице 5.2.

В предвоенные годы основу системы огня стрелко

вых частей и соединений в обороне должен был состав

лять огонь стрелкового оружия, дополненный огнем ар

тиллерии9. В соответствии с Полевым Уставом РККА 1939 

года огонь стрелкового оружия должен был открываться 

с дальних дистанций, с целью поразить пехоту противника 

на подходе или в исходном для наступления положении10. 

В наступлении (атаке) особый упор делался на безостано

вочное движение подразделений с непрерывным усиле

нием огня, что обеспечивалось в том числе стрельбой из

винтовок на ходу. Образцом индивидуального стрелкового 

оружия наиболее полно соответствующим приведенным 

выше тактическим положениям была, без сомнения, само

зарядная винтовка.

Советско-финская война выявила недостаток такой си

стемы организации огня пехоты, в первую очередь его не

достаточную плотность в ближнем бою. В отечественной 

военной литературе он обычно объясняется отсутствием 

в войсках РККА пистолетов-пулеметов. В то же время от

мечается успех применения пистолетов-пулеметов про

тивником, при этом финский опыт оценивается только по

ложительно. Но зачастую из поля зрения исследователей 

выпадает тот факт, что источник этого успеха кроется не в 

выдающихся характеристиках финского пистолета-пулеме- 

та «Суоми», противопоставляемого советской самозарядной

Пистолеты пулеметы (сверху вниз): ППД-34/38, ППД-40

винтовке Токарева, а в удачном сочетании общих свойств 

этого вида оружия с особенностями театра военных дей

ствий, на котором оно применялось. Условия, при которых 

наилучшим образом проявляются боевые свойства пистоле

та-пулемета, причем как в наступлении, так и в обороне - ма

невр, сближение на короткое расстояние и быстрый огневой 

налет. В условиях лесистой пересеченной местности Каре

лии имелась возможность незаметно близко подобраться к 

врагу, накрыть его огнем большой плотности, а затем так

же быстро укрыться. Это, несомненно, очень эффективно и 

производило сильное впечатление на советские войска, но 
на открытых пространствах такой способ ведения боя боль

шинство военных специалистов тех лет, и не только совет

ских, считало маловероятным, что делало пистолет-пулемет 

хоть и нужным, но потенциально вспомогательным оружи

ем. Тем не менее уже в начале Советско-финской войны во-
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енжмюлитическое руководство СССР оперативно вникло 

в потребности сражающихся войск, производство пистоле

тов-пулеметов ППД было срочно восстановлено и их стали 

поставлять в войска.

После окончания Советско-финской войны её опыт и уро

ки были изучены и учтены при формировании структуры во

оружения стрелковой дивизии нового штата № 04/400-416 от

5 апреля 1941 года. В неё вошло значительное количество 

не только самозарядных винтовок, но и пистолетов-пулеме- 

тов, что придавало системе огня стрелковых подразделений 

дивизии большую мощь и гибкость. Соединения этого типа 

должны были составить основу стрелковых войск КА в по

следующие годы.

Представляется целесообразным провести анализ боево

го и численного состава стрелковой дивизии КА, организо

ванной по штату №04/400-416 и определить в нем место са

мозарядных винтовок и пистолетов-пулеметов.

Основное количество самозарядных винтовок состояло 

на вооружении стрелковых полков и входящих в их состав 

стрелковых батальонов, рот и взводов. Стрелковый взвод со

стоял из четырех отделений по И человек в каждом. В со

ставе отделения самозарядными винтовками вооружались 

командир отделения (сержант), помощник пулеметчика (ря

довой) и стрелки (6 чел.). Также в состав отделения входили 

пулеметчик (помимо пулемета ДП он вооружался пистоле

том) и два автоматчика, вооруженные пистолетами-пулеме- 

тами. Заместитель командира взвода вооружался пистоле

том-пулеметом. Общая картина оснащенности стрелковой 

роты личным и индивидуальным стрелковым оружием при

ведена в таблице 5.3.

Таблица 5.3. Оснащение стрелковой роты личным 
и индивидуальным стрелковым оружием*

Общая картина оснащенности стрелкового батальона 

личным и индивидуальным стрелковым оружием приведе

на в таблице 5.4.

* Четыре человека из состава санитарного отделения не 

вооружены.

Таблица 5.4. Оснащение стрелкового батальона лич
ным и индивидуальным стрелковым оружием**

Количество

Шт. %

Личный состав 778 100,0

Пистолеты ИЗ 14,5

Пистолеты-пулеметы 86 11,1

Винтовки и карабины 262' 33,7

Самозарядные винтовки 288 37,0

Z  за батальон 749** 96,3

В стрелковом полку, помимо стрелковых; батальо-

нов, самозарядными винтовками вооружалась часть сол

дат взводов конной и пешей разведки и солдаты комен

дантского взвода. Наиболее оснащенным самозарядными 

винтовками подразделением стрелкового полка был са

перный взвод, все солдаты которого вооружались этим 

оружием.

Пистолетами-пулеметами в стрелковом полку вооружа

лись заместитель командира полка, начальник штаба пол

ка, командир взвода конной разведки, все командиры отде

лений и часть рядовых взводов конной и пешей разведки, 

командир комендантского взвода и командиры отделений 

этого взвода. Общая картина оснащенности стрелкового 

полка дивизии штата 04/400-416 личным и индивидуаль

ным стрелковым оружием приведена в таблице 55.

В структуре частей и подразделений общедивизионно

го подчинения самозарядными винтовками вооружались 

командиры отделений и стрелки мотострелковых рот от

дельного разведывательного и отдельного саперного ба

тальонов, рядовые комендантского отделения медсанбата, 

часть рядовых комендантского взвода и отдельного взвода 

регулировщиков. В артиллерийских подразделениях диви

зии самозарядные винтовки полагалось иметь только в ар

тиллерийском полку - по одной винтовке на расчет 76-мм 

пушки. Пистолетами-пулеметами на этом организацион

ном уровне дивизии вооружалось существенно больше 

должностных лиц. К ним относится ряд офицеров штаба 

дивизии, командиры и заместители командиров рот и взво

дов, командиры отделений, автоматчики и помощники пу

леметчиков в отдельном разведывательном батальоне, мо

тоциклисты автобронетанковой и танковой рот, командир 

отделения и солдаты отделения фельдъегерско-почтовой 

связи, старшина отдельного батальона связи и И человек 

солдат автомобильного батальона. Также пистолетами-пу

** 29 человек не вооружены (из состава санитарных отделе

ний стрелковых рот, а также часть солдат санитарного и хозяй

ственного взводов).

Количество

Шт. %

Личный состав 178 100,0

Пистолеты 24 13,5

Пистолеты- пулеметы 27 15,2

Винтовки и карабины 27 15,2

Самозарядные винтовки 96 53,9

Z  за роту 174* 97,8
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Женщины-ополченцы. 1941 год

леметами вооружались офицеры штаба, командиры взво

дов и отделений отдельного саперного батальона, сер

жанты комендантского отделения медсанбата, командиры 

отделений комендантского взвода и отдельного взвода ре

гулировщиков, офицер отдела интендантского снабжения.

Таблица 5.5. Оснащение стрелкового полка 
личным и индивидуальным стрелковым 

оружием*

Количество

Шт. %

Личный состав 3182 100,0

Пистолеты 441 13,9

Пистолеты-пулеметы 313 9,8

Винтовки и карабины 1301 40,8

Самозарядные винтовки 984 30,9

Z  за стрелковый полк 3039* 95,4

* Остальные 143 человека не вооружены.

В артиллерийском полку дивизии пистолетами-пуле

метами вооружались старшина штабной батареи, коман

дир взвода и командиры отделений взвода разведки, ко

мандир отделения разведки штаба дивизиона.

В батареях ими вооружались заместитель командира 

и политрук батареи, на каждый пушечный расчет полага

лось иметь один пистолет-пулемет.

В гаубичном полку пистолетами-пулеметами должны 

были вооружаться политрук полка, командиры отделе

ний взвода разведки полка, офицеры штабов дивизионов 

122-мм и 152-мм гаубиц, командиры отделений разведки, 

взводов управления и боепитания, старшие трактористы 

дивизионов.

В значительном количестве пистолеты-пулеметы по

лагалось иметь на вооружении артиллерийских зенитных 

и противотанковых подразделений.

Пистолетами-пулеметами вооружались командиры 

взводов управления и командиры расчетов 37-мм авто

матических зенитных пушек, командиры взводов 76-мм 

зенитных пушек, командир отделения разведки и ко

мандиры огневых взводов 45-мм пушек, заместитель на

чальника ремонтной мастерской отдельного дивизиона 

45-мм пушек.
Общая картина оснащенности стрелковой дивизии КА 

штата 04/400-416 личным и индивидуальным стрелковым 

оружием представлена в таблице 5.6.
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Таблица $.6. Оснащение стрелковой дивизии КА 
штата 04/400-416 личным и индивидуальным 

стрелковым оружием*

Кол-
во,
нгг.

%

1

%
и
со

Личный состав 14483 100,0

Пистолеты 2080 14,4

Пистолеты- пулеметы 1204 8,3 10,5

Винтовки и карабины 6992 48,3 11
50

3

60,8

Самозарядн. винтовки 3307 22,8 28,7

Ручные пулеметы 392* 2,7

Z  за дивизию 13975 96,5

Из данных диаграммы следует, что основная часть са

мозарядных винтовок сосредотачивалась в подразделе

ниях первой линии. Эти данные приведены на диаграмме

Ц  В подразделениях первой пинии (3067 шт.) 

j j j j  В остальных подразделениях (240 шт.)

Рис. 5.1. Распределение самозарядных винтовок между 

подразделениями стрелковой дивизии ш тата 04/400-416

Щ  мо зарядные винтовки (3067 шт.)

винтовки и карабины (985 шт.)

П столеты-лулеметы (364 шт.)

Рис. 5-2. Распределение индивидуальною стрелкового оружия 

внутри подразделений первой линии стрелковой дивизии 

ш тата 04/400-416

* В таблице учтены ручные пулеметы, так как пулеметчики 

артиллерийского полка кроме ручных пулеметов другого ору

жия не имеют.

на рисунке 5.1** Распределение индивидуального стрел
кового оружия внутри подразделений первой линии ди

визии штата 04/400-416 приведено на диаграмме 5.2 (см. 

рисунок).

Из данных диаграммы следует, что основным образцом 

индивидуального стрелкового оружия подразделений пер

вой линии стрелковой дивизии штата 04/400-416 должна 

была стать винтовка СВТ-40. Высокая концентрация само

зарядных винтовок в этих подразделениях способствова

ла массированию их огня и наиболее полному использо

ванию потенциала этого оружия - к 1940 году уже было 

известно, что достичь пропорциональной скорострельно

сти единичной самозарядной винтовки увеличения плот

ности огня подразделений и частей можно только при мас

совом введении самозарядных винтовок в армию.

Действительный уровень укомплектованности развер

нутых частей и соединений КА стрелковым оружием перед 

войной отличался от предусмотренного штатом, что мож

но оценить на примере войск КОВО11. Данные по боевому 

и численному составу стрелковых дивизий армий прикры

тия КОВО (без мехкорпусов) по состоянию на 22 июня 1941 

года приведены в Приложении Г. Анализ сведений, содер

жащихся в Приложении Г, а также в других источниках12 

позволяет прийти к следующим выводам:

- все стрелковые дивизии 5-й армии содержались 

по штатам №04/400;
- установить, по какому штату содержались другие ар

мии КОВО, сложно, так как их дивизии находились в ста-

Красноармеец. Район Погостъя, 1942 год. 

Из фондов ЦГАКФД СПб.

** Считая стрелковый батальон участвующим в бою в полном 

составе.
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Разведчики сержант П. Черных (справа) и красноармеец 

Я. Хрынко на задании (разведка населенного пункта).

2 декабря 1941 года. Из фонда ЦГАКФФД СПб

Младший командир ставит боевую задачу подчиненным

дии пополнения личным составом и техникой и к началу 

войны ещё не обрели законченный облик. Но судя по ко

личеству некоторых номенклатур артиллерийского воору

жения, корректно будет считать, что эти дивизии по боль

шей части тоже формировались по штату №04/400;

- дивизии 5-й армии самозарядных винтовок не имели 

вообще, а дивизии 6,12 и 26 армий, за небольшим исключе

нием, были укомплектованы ими в полном объеме;

- положенного количества пистолетов-пулеметов к на

чалу войны не имело ни одно соединение.

До начала войны завершить реорганизацию стрелко

вых войск КА и сформировать систему мощных современ

ных соединений на наиболее угрожаемых направлениях и 

обеспечить их оружием по установленной норме в полной 

мере не удалось. Как не удалось и оценить, насколько во

обще успешной была создаваемая система вооружения, так 

как характер начавшейся войны не соответствовал довоен

ным представлениям.

Великая Отечественная война с её тяжелым начальным 

периодом привела к тому, что выпускаемые промышленно

стью и подаваемые на фронт для пополнения некомплекта 

самозарядные винтовки выдавались не в те части и соеди

нения, где они состояли по штату, а туда, где имелся недо-

Вручение партийных билетов на фронте 

в 110 стрелковой дивизии. Октябрь 1942 года

Санинструктор Н-ской части А.Г. Гграсимов после боя. 

Август 1941 года. Из фонда ЦГАКФФД СПб
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Юдин на всех!» Красноармеец, вооруженный винтовкой Токарева, ведет немецких пленных. 

Берлин, май 1945 года. Фото Е. Копыта

Парад Победы советских войск в Харбине. 16 сентября 1945 года.
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ГЛАВА V

статок оружия вообще*. При этом произошло то, от чего 

стремились уйти, принимая новый штат стрелковой ди

визии, - огневая мощь отдельных самозарядных винтовок 

никак не сказывалась на возможностях стрелковых под

разделений.

Оборонительные бои первого периода войны выяви

ли ряд тактических особенностей применения оружия 

стрелковыми частями КА. В результате недостаточной 

укомплектованности войск личным составом и воору

жением, плотность огня стрелкового оружия оказалась 

в 3-4 раза ниже установленной довоенными норматива

ми. Пропорционально сократилась и общая глубина си

стемы огня13.

Проще говоря, чем меньше бойцов находилось 

в стрелковой линии, тем на более близкое расстояние 

они вынуждены были подпускать к себе противника, что
бы повысить плотность огня и обеспечить удовлетвори

тельную вероятность поражения целей. Это расстояние 

зависит от обученности стрелков и боевых характеристик 

оружия, но в целом не превышает 200 м. В таких формах 

боя наиболее востребованным стрелковым оружием бу

дет пулемет или пистолет-пулемет, но не винтовка. Кро

* Потери оружия были столь велики, что вопрос стоял не 

о сохранении баланса отдельных его видов в системе вооруже

ния, а о принципиальной возможности промышленности по

крыть эти потери.

ме того, в условиях господства на поле боя артиллерии 

и минометов противника (что в целом было характерно 

для начального периода войны), дальний винтовочный 

огонь являлся больше демаскирующим фактором, чем 

действенным огневым средством.

По ходу войны с ростом оснащенности сухопутных во

йск КА артиллерией и минометами и увеличения мастер

ства их применения, роль индивидуального стрелкового 

оружия, особенно в наступлении, стала сводиться, в об

щем, к «зачистке» местности и объектов - случай, ког

да требуется высокая плотность огня и, соответственно, 
большой носимый боекомплект. Этим требованиям так

же наиболее полно соответствовал пистолет-пулемет.

Но будет категорически неверным считать, что вин

товка, как вид стрелкового оружия, оказалась не эффек

тивной в войне. В Боевом Уставе пехоты КА 1942 года 

(БУП-42) говорится: «Боец должен помнить, что для 

него не страшны автоматчики и огнеметчики противни

ка, огнем винтовки и пулемета боец может уничтожить 

их раньше, чем они подойдут на дистанцию действитель

ного огня своего оружия». Главной мыслью здесь являет

ся превосходство в дистанции действительного огня вин

товки над аналогичным параметром оружия противника. 

Таким образом, стихия винтовки, и в первую очередь са

мозарядной, является оборона на открытой местности на 

средних и больших дистанциях, и в этом виде боя писто- 

лет-пулемет не мог составить ей конкуренцию.

\ Магазинные винтовки и карабины  

Винтовки Токарева 

(истолеты-пулеметы

Щ Лагазииные винтовки и карабины  

(интовки Токарева 

Тистолеты-пулеметы

1941г. 1942 г.

% Лагазииные винтовки и карабины  

1истолеты-пулеметы 

(интовки Токарева

| Магазинные винтовки и карабины  

Ъ*столеты-пуяеметы 

винтовки Токарева

1943 г. 1944 г.
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Установить точно, насколько значительным было при

сутствие винтовок Токарева в КА в различных периодах 

войны, достаточно сложно. Эти сведения содержатся 

в донесениях о боевом и численном составе частей и сое

динений, но из-за обычной в то время практики сведения 

учетов обычных и самозарядных винтовок в общую графу, 

получить эти данные часто затруднительно. Тем не менее 

сведения о боевом и численном составе частей КА, мате

риалы инспекций фронтов и другие источники показыва

ют, что насыщенность стрелковых частей КА винтовками 

Токарева сильно колебалась в зависимости от периода во

йны, участка фронта и других факторов, не укладываю

щихся ни в какую систему. Есть многочисленные свиде

тельства того, что в начале войны многие стрелковые 

части из состава механизированных корпусов были воо

ружены самозарядными винтовками в соответствии со 

штатом. В начале 1942 года в некоторых полках 2-й Удар

ной армии имелось по 3-4 самозарядных винтовки на ба

тальон, но в стрелковых бригадах этой же армии в тот же 

период количество СВТ-40 составляло 529 шт. Аналогич

ное бессистемное положение с оснащением войск вин

товками СВТ-40 и АВТ было характерно для всех фронтов.

Общее представление о величине присутствия вин

товок Токарева в частях и соединениях КА в годы вой

ны можно получить из диаграмм, представленных на ри

сунке 53.
Обобщая сведения об укомплектованности различ

ных частей и соединений КА винтовками Токарева в ходе 

Великой Отечественной войны, можно сделать следу

ющий вывод: с конца 1941 года, когда было выведено

Бойцы 165-го стрелковою полка КА на захваченном 

японском пограничном посту Хандаса.

Южный Сахалин, 12 августа 1945 года

из строя большинство личного состава сформирован

ных до войны и вооруженных самозарядными винтов

ками стрелковых соединений, количество этих винто

вок в частях КА чрезвычайно редко достигало штатной 

численности. Из-за незначительного присутствия в бое

вых порядках войск самозарядных винтовок Токарева, со

ветская пехота не получила решающего огневого превос

ходства над противником на дистанциях 200-500 м., для 

реализации которого это оружие создавалось и вводи

лось в войска.
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ГЛАВАV

Снайпер чехословацкою батальона Валентина Бинъевска 

Обед на передовой. 1943 год

Бравый боец. На ремне видны сумки довоенною образца 

для магазинов винтовки СВТ
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Снайпер Герой Советского Союза Николай Яковлевич Ильин. Сталинград\ 1942 год
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ГЛАВА VI

6.1. Производство винтовки СВТ-38

Развёртывание производства 7,62-мм самозарядной вин

товки обр. 1938 года началось в соответствии с Поста

новлением Комитета Обороны при СНК СССР № 144сс от

2 июня 1939 года. Его планировалось осуществлять на че

тырех оружейных заводах:

- № 314, г. Тула (до 11 июня 1939 г. - № 173);
- № 74, г. Ижевск;

- N* 460, г. Подольск;

- № 54, г. Златоуст.

К этому времени, начиная с 16 января 1939 года, в соот

ветствии с приказом НКОП № 18/с от 10 января 1939 года на 

Тульском оружейном заводе № 173 из опытных специалистов 

создавалось Единое проектное бюро (ЕПБ), обеспечиваю

щее комплексную технологическую поддержку организации 

производства самозарядной винтовки Токарева. Бюро нача

ло работу в последних числах февраля 1939 года. Возглавил 

ЕПБ Ф. К. Чарский, его заместителем стал Д. В. Романов. По

мимо них, в ЕПБ имелся свой главный инженер (А.С. Бута

ков), главный конструктор (Е.С. Соболев) и главный технолог 

(С.А. Сигорский). К работе в бюро были привлечены высоко

квалифицированные технические специалисты, в том числе 

переведенные с других заводов и КБ, а также наиболее опыт

ная часть местных ИТР, из числа которых создали техноло

гическую и аналитическую группу. Технологическая группа, 

которую возглавил В.В. Иванов, разрабатывала технологиче

ские процессы, чертежи приспособлений, инструментов, ка

либров. Аналитическая группа под руководством И.Ф. Дми

триева проверяла расчеты технологов и все составленные 

в технологической группе чертежи, после чего расчеты про

ходили окончательную проверку конструктора системы*.

Для производства винтовки СВТ-38 на предназначен

ных для этого заводах ЕПБ разработало единую техниче

скую документацию и планировку цехов. Это позволило 
создать единые образцы технологической оснастки, ин

струмента и технологию производства винтовки в целом, 

что, в конечном итоге, обеспечивало взаимозаменяемость 

деталей винтовок, выпущенных разными заводами**. 

Сборка винтовок должна была осуществляться поточным 

способом на конвейере. Благодаря работе ЕПБ Тульский 

оружейный завод был подготовлен к выпуску винтовки 

СВТ-38 в рекордный срок - всего за полгода.

Завод № 314 (173) в Туле осуществлял изготовление 

винтовок СВТ-38 в специальном цехе № 25 («цех С. В.»), орга

низованном в начале февраля на базе экспериментального

* На момент принятия винтовки на вооружение, её чертежи 

не были окончательно готовы - они уточнялись одновремен

но с подготовкой производства. Окончательный вариант черте

жей был подписан Ф.В. Токаревым и начальником ЕПБ 13 мар

та 1939 года.

** В дальнейшем технология производственной унификации 

широко применялась при организации выпуска других образцов 

оружия.

отделения отдела Главного конструктора. Производство са

мозарядных винтовок получило специальный шифрованный 

номер - «513» (или, в некоторых документах - «0513»)1. По

началу, в период с 10 февраля по 15 апреля 1939 года це

хом № 25 была изготовлена опытная отладочная партия 

из 25 самозарядных винтовок2. Две из них в период с 18 

по 24 апреля 1939 года прошли заводские испытания жи

вучесть в объеме 10 ООО выстрелов. В ходе этих испытаний 

у винтовок был выявлен ряд конструктивных и эксплуата

ционных недостатков3:

- отмечены случаи соскакивания штыка во время 

стрельбы, самоотвинчивания газового патрубка, пробки 

надульника и сдвига клина надульника;

- живучесть пружины магазина нестабильна;

- стрелки оглушаются при стрельбе;

- УСМ имеет тяжелый характер спуска и может давать 

так называемые «самострелы»;

- пенек ствола необходимо подвергнуть закалке для 

повышения прочности;

- не обеспечена взаимозаменяемость отдельных дета

лей и сборок.

По итогам испытаний в конструкцию винтовки были 

внесены изменения, позволившие устранить большинство 

замечаний и снизить процент задержек при стрельбе до 

2,07 % (по ТУ допускалось не более 2 %)4.

1 июля 1939 года завод №314 приступил к изготовлению 
деталей серийных самозарядных винтовок***, 16 июля на

чалась сборка винтовок первой партии и переход к массо

вому производству. К выпуску валовых партий самозаряд

ных винтовок завод № 314 приступил с 1 октября 1939 года.

В1939 году заводом № 314 было изготовлено, судя по ко

личеству израсходованного производством «513» стволь

ного полуфабриката, 23 000 штук самозарядных винтовок 

СВТ-385. При этом план выпуска самозарядных винтовок 

на 1939 год был выполнен на 114,4 %6.

Зимой 1940 года в так называемый «момент военной об

становки» связанный с Советско-финской войной, завод 

№ 314 получил специальное задание Правительства СССР 

по дополнительному увеличению объемов производства 

самозарядных винтовок с 12 000 до 18 000 шт. в месяц 

и успешно с ним справился, выпустив в январе 1940 года 

27 072 винтовки. В то же время новизна и сложность кон

струкции винтовки Токарева приводили к большому про

центу брака - по производству N* 513 возврат готовой про

дукции, осуществленный ОТК завода, за I полугодие 1940 

года составил в среднем 41,7 %****.

Завод № 74 в Ижевске подключился к производству 

винтовок СВТ-38 во второй половине 1939 года и до конца

*** Часть деталей винтовок СВТ-38 (ствольная коробка, спуско

вая скоба, затворная рама, затвор, надульник, клинок штыка) для 

завода N«314 по кооперации делал тульский завод № 66.

**** Для сравнения: за тот же период возврат по винтовке обр. 

1891/30 года составил 17 %.
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года выпустил их 8434 ип7. Это предприятие, помимо вы

пуска СВТ-38, снабжало ствольным полуфабрикатом к ним 

(сверленая болванка) и Тульский оружейный завод N* 314.

Завод № 460 в Подольске готовился к производству 

винтовок СВТ-38 в соответствии с Постановлением КО 

при СНК СССР № 52сс от 3 марта 1939 года. Этот оружей

ный завод размещался на территории Подольского меха

нического завода (ПМЗ) Наркомата Общего машиностро

ения, специализировавшегося на производстве швейных 

машин. Интересно, что в 1931 году уже предпринималась 

попытка организовать оружейное производство на ПМЗ. 

Тогда завод получил задание создать мощности по произ

водству 500 ООО винтовок в год, но справиться с ним не су

мел8. Вторая попытка организовать производство стрел

кового оружия в Подольске увенчалась успехом - новый 

оружейный завод был создан, ему присвоили учётный но

мер № 460. Завод не имел отдельной территории, он был 

«встроен» в ПМЗ, где ему отводились восемь корпусов, в 

других корпусах по-прежнему осуществлялось производ

ство швейных машин. Несмотря на то что завод N* 460 соз

давался на базе машиностроительного предприятия, при 

формировании он испытывал большие трудности с ком

плектацией некоторыми номенклатурами оборудования 

и производственными площадями, из-за чего освоить мас

совое производство винтовок СВТ-38 на нём не удалось*.

Завод № 54 начал строиться в июне 1939 года в соот

ветствии с постановлением СНК СССР № 91сс от 27.05.1938 

года специально для производства винтовок СВТ-38. Про

изводственная площадка была выбрана в 12 км от города 

Златоуста и в 3 км от станции Уржумка на так называемой 

«Уржумской» площадке, на месте пионерского лагеря заво

да им. Ленина. Разработка техпроекта завода была поруче

на ижевскому заводу N* 180 со сроком готовности 1 августа 

1938 года. Строительство завода № 54 началось в сентябре 

1938 года. Завод создавался практически с «нулевого цик

ла», из-за чего в описываемый период выпуск винтовок То

карева не осуществлял

В январе 1940 года УСВ КА утвердило ведомость изме

нений в чертежах СВТ-38. Анализ изменений показывает, 

что главное внимание в них обращено на оптимизацию до

пусков - на большинстве деталей они несколько расшире

ны** Кроме того, упрощалась технология изготовления не

которых элементов ЗИП и штыка, изменились очертания 

шейки приклада - она получила несколько более выра

женную «пистолетность».

* По документам НКВ и НИПСВО в 1940 году с апреля по 

июнь на заводе № 460 было изготовлено 1392 шт. винтовок 

СВТ-38: в апреле двух шт., в мае 300 шт., в июне 1090 шт. Их от

личительными особенностями было отсутствие бокового 

ушка для верхней антабки в надульнике, удлиненный на 7 мм 

приклад и накатка на головке направляющего стержня воз

вратной пружины.

** Ф.В. Токарев в дневнике отрицательно отозвался об этих 

изменениях, считая, что их внедрение увеличит количество за

держек при стрельбе.

Таблица 6.1. Распределение заказа на винтовки СВТ- 
38 между предприятиями НКО на 1940 год, пгг9.

Завод, №. Количество, шт.

314 250000

74 225000

460 150000

Всего заводами 625 000

Таблица 6.2. Распределение заказа на винтовки 
СВТ-38 по заказчикам, шт9.

Заказчик Количество, шт.

НКО 591000

НКВМФ 3000

НКВД 6000

Всего 600000

В соответствии с планом текущих военных заказов 

по НКО, НКВМФ и НКВД в 1939 году предусматривалось 

изготовить 50 тыс. штук СВТ-38, в 1940 году - 600 тыс. 

штук, в 1941 году - 1,8 млн. штук и в 1942 году - 2 млн. 

штук, всего - около 4,5 млн штук винтовок Токарева. 

Распределение заказа на винтовки СВТ-38 между пред

приятиями НКО на 1940 год представлено в таблице 6.1.

Готовые винтовки планировалось распределить меж

ду потребителями в порядке, представленном в табли

це 6.2.

Выполнить приведенные выше планы не удалось, так 

как в июне 1940 года производство винтовок СВТ-38 пре

кратилось для развертывания выпуска её модернизиро

ванного варианта. Общее количество винтовок СВТ-38, 

выпущенных в 1939-1940 годах, составляет 191 976 штук 

(см. Приложение Е).

6.2. Производство СВТ-40 
в довоенный период

13 апреля 1940 года Постановлением КО при СНК СССР 

№ 173сс на вооружение РККА была принята модернизи

рованная (облегченная) самозарядная винтовка Токарева 

образца 1940 года и состоялось решение о начале её про

изводства, с одновременным постепенным сворачивани

ем выпуска винтовки обр. 1891/30 года. Модернизирован

ную винтовку Токарева планировалось выпускать на тех 

же четырех оружейных заводах, что и винтовку образца 

1938 года (перечислены в подразделе 6.1). Однако до нача

ла Великой Отечественной войны завод № 54 не удалось 

ввести в строй, поэтому выпуск СВТ-40 осуществлялся на 

трех оружейных заводах НКВ: № 314, № 74 и № 460.
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Завод № 314 в Туле в соответствии с приказом НКВ 

№ 750с от 3 июня 1940 года приступил к свертыванию про

изводства винтовок обр. 1891/30 года и развертыванию на 
освобождающихся площадях производства винтовок СВТ- 

40*. Взамен цеха самозарядных винтовок № 25 создавались 

два параллельных потока оборудования для выпуска мо

дернизированных самозарядных винтовок, при этом весь 

цикл производства № 513 было подчинен начальнику ЕПБ. 

Запуск винтовки СВТ-40 в серию на заводе №314 шел тя

жело. По плану изготовление всех № деталей предписы

валось начать 1 июля, а с 1 августа приступить к сборке. 

Запланированный срок начала сборки винтовок соблю

сти удалось, но темпы роста объемов производства НКВ 

признал недостаточными, а качество изготовления дета

лей неудовлетворительным - брак по некоторым из них 

достигал громадных значений10:

- по стволу - до 30 %\ *

- по затвору - 20-30 %;

- по магазину - до 40 %\

- по кожуху - до 75 %;

- по ножне штыка - до 90 %.

Во многом такой большой процент брака объясняется 

недостаточным уровнем исполнительской и технологиче

ской дисциплины на заводе (отмечались случаи подачи на 

сборку деталей, не прошедших термообработку, поломки 

выбрасывателей, неизвлечения гильз, а также другие недо
статки), а также плохой работой ОТК. Из-за невыполнения 

плана освоения производства винтовки СВТ-40 директор 

завода № 314 С.К. Медведев с должности был снят, взамен 

него Приказом НКВ № 203с от 18 июля назначен Б.М. Па

стухов11.

Руководство ЕПБ тоже не ушло от ответственности - 

его начальник Д.В. Романов, а также ряд других сотрудни

ков бюро некоторое время находились под следствием**. 

Однако быстро устранить срыв программы выпуска вин

товок только за счет корректировки администрирования 

не получилось, так как дело было не только в нем. Из-за 

очень малого времени, отведенного заводу на освоение 

винтовки СВТ-40, часть чертежей и технологию изготовле

ния новых деталей не удалось полностью отработать, име

лись трудности со снабжением завода оборудованием и ма

териалами. Перечисленные проблемы привели к тому, что 

в 1940 году завод № 314 не смог приступить к выпуску снай

перских винтовок СВТ-40. В целом освоить производство 

винтовки СВТ-40 заводу № 314 удалось только к концу

1940 года. Показатели выполнения плана 1940 года заво

дом № 314 по самозарядным винтовкам приведены в та

блице 6.3.

* Выпуск винтовок обр. 1891/30 года на заводе №314 прекра

тился в июне 1940 года.

** Вскоре органы НКВД разобрались в деле, люди были осво

бождены и восстановлены на работе, а Д.В. Романов впослед

ствии даже стал директором ТОЗ.

ОС Медведев - директор Тульскою завода N* 314 

Фото из техкабинета ОАО *ЗиД»

Производство снайперских винтовок СВТ-40 на заводе 

№ 314 началось в марте 1941 года12. Кронштейны для опти

ческих прицелов изготавливались на ТОЗ, а прицелы ПУ 

поступали от предприятий-изготовителей оптических при

боров. Стволы для снайперских винтовок завод № 314 полу

чал с Ижевского завода № 74 в виде заготовок подготовлен

ных под протяжку дорном (стволы для рядовых винтовок 

поступали из Ижевска в готовом виде), нарезы с требуемой 

для снайперской винтовки точностью выполнялись уже в 

Туле. До конца июня 1941 года заводом № 314 было выпу

щено 13 146 шт. снайперских СВТ-40, из них: в марте -1012 

шт., в апреле - 3015 шт., в мае - 4106 шт., в июне - 5013 шт13.

Завод № 74 в Ижевске перешел к производству СВТ- 

40 (только рядовая боевая и учебная винтовки) в том же

1940 году. «...Хлопот с самозарядной винтовкой Токарева 

было много и в Ижевске, - писал в мемуарах В.Н. Новиков, 

в то время директор завода № 74 - хотя благодаря большим 

возможностям металлургии у нас все это проходило ме

нее болезненно. Главная трудность заключалась в нехватке 

производственных площадей — ведь выпуск винтовок Мо

сина и других изделий не снижали. Пришлось ужимать все, 

что можно, прежде всего за счет вспомогательных служб, 

а также прекращения производства некоторых видов стан

ков для народного хозяйства. Вместо этих станков стали 

изготовлять специальные станки и другое оборудование 

ддя нового изделия. [...] Было много и других сложностей.
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Производство винтовок Токарева

Но, в конце концов, самозарядку Токарева освоили и дове

ли выпуск до 500 винтовок в сутки»14. По причине указан

ных трудностей, часть деталей СВТ (ствольные коробки, 

стволы и затворы) для завода № 74 по кооперации изготав

ливал Ижевский металлургический завод № 7115. По мере 

развития собственного производства самозарядных вин

товок СВТ-40, завод № 74 стал обеспечивать заготовками и 

деталями к ним (не считая стволов) и другие предприятия 

-завод № 54 в Златоусте и завод № 460 в Подольске16. В со

ответствии с планом, объем выпуска винтовки СВТ-40 на за

воде №74 должен был увеличиваться до начала III квартала

1941 года, после чего его следовало поддерживать на уров

не 31-34 % от общего объема производства винтовок и ка

рабинов*.

Таблица 6.3. Показатели выполнения плана 1940 
года заводом № 314 по самозарядным винтовкам17

Месяц Выпущено, пгг.

Процент
выполн.

плана

Винтовка СВТ-38

Январь 27072 150,4

Февраль 7344 40,8

Март 18198 101,1

Апрель 19548 108,6

Май 18 504 102,8

Июнь 8100 45,5

Всего в 1940 г. 98766

Винтовка СВТ-40

Июль 3280 ?

Август 8121

Сентябрь 10 750

Октябрь 24 000

Ноябрь 29981

Декабрь 45 509

Всего в 1940 г. 121641

Завод № 460 в Подольске (его директором стал Иван 

Антонович Щекин) подключился к выпуску винтовок СВТ- 

40 в июле 1940 года. На начальном этапе некоторые их 

детали для завода № 460 по межзаводской кооперации 

изготавливал Московский велозавод (штамповка) и в ноя

бре-декабре 1940 года - завод № 74 (стволы, ряд поковок, 

ложи и накладки)18. В июле было выпущено 530 винтовок, 

в августе 440 шт., в сентябре 1141 шт., в октябре 526 шт., в но

ябре 3422 шт., в декабре - 5600 шт. Предполагалось в 1941

* Параллельно СВТ-40 завод № 74 выпускал винтовку 

обр.1891/30 года и карабин обр. 1938 года.

году территориально выделить завод № 460 из Подольско

го механического завода. Но провести это разграничение 

без дополнительного капитального строительства оказа

лось невозможным, и до самой эвакуации в начале Вели

кой Отечественной войны эти два завода - военный № 460 

и гражданский ПМЗ сосуществовали на одной территории, 

тесно переплетаясь друг с другом, и совместно использова

ли некоторые производственные мощности19.

Завод № 54 в Златоусте в конце 1940 года только начал 

осваивать изготовление отдельных узлов винтовки СВТ-40. 

На завод с других предприятий НКВ направлялось оборудо

вание и технические специалисты. В апреле 1941 года для 

ознакомления с ходом строительства и помощи в организа

ции производства винтовки на завод приезжал её конструк

тор - Ф.В. Токарев20. Однако к началу Великой Отечествен

ной войны достроить главные цеха завода № 54 и начать на 

нем серийное производство самозарядных винтовок не уда

лось.

Руководство НКВ и оружейных заводов принимало раз

нообразные меры для увеличения выпуска самозарядных 

винтовок. В конце 1940 года на заводе № 314 вошел в строй 

оксидировочный конвейер большой производительно

сти, в США были закуплены специализированные высоко

точные станки21. В 1941 году перед самой войной начала 

функционировать опытная высокопроизводительная авто

матическая поточная линия по обработке стволов самоза

рядных винтовок, включая наружную обточку и глубокое 

развертывание канала22.
Для объективной оценки роли и места винтовки СВТ- 

40 в отечественной оружейной истории необходимо оце

нить масштаб довоенных планов их производства. Плани

рование текущих заказов артиллерийского вооружения 

на 1940 и 1941 годы, особенно по линии стрелкового ору

жия, имело ряд особенностей. В первую очередь к ним от

носятся сильное затягивание сроков разработки мобилиза

ционных планов. План на 1940 год был разработан только 

к концу июня этого же года (Постановление СНК СССР 

№ 1342-523сс от 25 июля 1940 года), хотя начало планиро

вания на указанный год датируется 3 августа 1939 года (По

становление КО СССР №279 от 3 08.1939 года). В течение 

1940-1941 годов было разработано три варианта мобилиза

ционного плана на 1941 год: первый вариант предусматри

вал производство 2100 000 винтовок и 300 000 пистолетов- 

пулеметов, что было достаточно для полного обеспечения 

мобилизационного развертывания армии и создания моби

лизационного запаса оружия. Во втором варианте плана 

объема производства винтовок снизился до 1 880 000 шт. 

В самом начале 1941 года появился третий вариант пла

на, в котором объем производства пехотного стрелкового 

оружия еще более сократился в сторону увеличения выпу

ска авиационного вооружения23. Этот третий вариант пла

на был утвержден Постановлением СНК СССР и ЦК ВКП(б) 

№ 274-130сс от 7 февраля 1941 г. «О плане военных заказов 

на 1941 год по вооружению». В нем объем заказа 7,62-мм са

мозарядных винтовок обр. 1940 года устанавливался в коли

честве 1 100 000 шт. при общем объеме заказа на винтовки

22$
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Рис. 6.1. Динамика производства черных металлов в СССР 

в 1937 и 1940 годах, (млн т)

в 1 800 ООО шт. Пистолетов-пулеметов в 1941 году плайи- 

ровалось выпустить 200 000 штук. Обращает на себя вни

мание значительное уменьшение объема заказа на винтов

ки обр. 1891/30 года. С позиций нынешнего времени, зная 

ход и характер войны, а также результат применения в ней 

всех видов стрелкового оружия, такое решение может по

казаться неоправданным. Именно в таком виде оно и пода

ется в мемуарах ряда видных военных и хозяйственных де

ятелей. Но, рассматривая данный вопрос, следует избегать 

крайних оценок. Здесь важно понимать следующее: перед 

войной в оборонной промышленности СССР сложилось по

ложение, при котором начать или нарастить выпуск одних 

видов вооружения можно было только за счет сокращения 

выпуска других - в данном случае морально устаревших ма

газинных винтовок24. Причиной этого явления были слож

ности в обеспечении промышленности металлом, электро

Таблица 6.4. Отпускные цены на стрелковое оружие, руб.

энергией, оборудованием, квалифицированными кадрами 

и производственными площадями (рисунок 6.1). Это оче

видное и важное соображение опровергает аргументы о 

волюнтаристском характере упомянутого решения. Кроме 

того, перед войной в СССР были накоплены большие запа

сы обычных магазинных винтовок и карабинов - 6 798 034 

шт25. В этих обстоятельствах намерение сократить, а затем 

и совсем прекратить их производство в пользу современ

ных самозарядных винтовок не казалось необоснованным 

и тем более опасным. Другое дело, что прекращение про

изводства магазинных винтовок не означало немедленного 

пропорционального наращивания выпуска самозарядных

- промышленности требовалось некоторое время (около 

полугода), чтобы обновить и настроить производственную 

базу, наладить кооперационные связи и «выйти на режим».

Отдельно следует остановиться на стоимости само

зарядных винтовок Токарева в различные годы их произ

водства и сравнить её со стоимостью других серийно вы

пускавшихся образцов стрелкового оружия. Это позволит 

составить более полное представление об уровне затрат 

на перевооружение армии новыми винтовками. Динамика 

изменения стоимости образцов стрелкового оружия пред

ставлена в таблице 6.4.

Анализ данных таблицы показывает, что стоимость за

пускаемых в производство новых образцов индивидуаль

ного автоматического оружия в период освоения их про

изводства была весьма значительной. Например, в период 

развития производства винтовки АВС-36 на Ижевском ору

жейном заводе № 180 она стоила на 26 % дороже пулемета 

ДП. В 1938 году была проведена техническая реконструк

ция завода, в ходе которой на участке АВС-36 построили по

точную линию, что сократило цикл производства винтовки 

в 2,8 раза. Указанные меры позволили очень существенно

№
завода

Наименование

образца

Цена по состоянию на:

1936 1937 1938 1939 1940 1941 1942 1943 1944

74,314 Винтовка обр. 1891/30 г. 90 126 166 170я 1бЗа 120* 100* 100*

74 АВС-36 с ЗИП2 14106 1250 1260 900 - - - - -

173,74 СВТ-38 с ЗИП - - - 2000 713я - - - -

314,74,

460
СВТ-40 с ЗИП - - - - 713я 7 512г 7 7

2 ППД-34/38 г. с ЗИП 13506 785 900я - - - - -

2 ППД-40 с ЗИП - - - -

о00 - - - -

Рази. ППШ-41 с ЗИП3 - - - - 500 400 140 148

2 ДПсЗИП 78? 7 1000 1150 1150 7 7 7 7

а Тыл Советских вооруженных сил в ВОВ 1941-1945 гг. С. 350.

6 ВИЖ 2006, № 1, С. 15. Та же винтовка без ЗИП -1393 руб. 

в Симонов Н.С. Военно-промышленный комплекс СССР в 1920—1950-е годы. 

"Себестоимость для завода № 314 по состоянию на август 1942 г.

ДРГАЭ, Ф. 8157, On. 1, Д. 504, Л. 123.; Там же, Д. 148, Л. 11-12.
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(на 237 %) увеличить объем выпуска винтовок ABC26. В ходе 

этих мероприятий стоимость винтовки снизилась на 28,6 %, 

хотя и продолжала оставаться достаточно высокой. Анало

гичным образом складывалась и динамика цен на винтов

ки Токарева: стоимость СВТ-38 в 1939 году составляла 2000 

рублей, что бь!ло на 57,5 % дороже пулемета ДП. Но уже в 

следующем 1940 году она снизилась на 64 % и винтовка СВТ- 

38 стала стоить даже дешевле пистолета-пулемета ППД-40! 

Изначальная отпускная цена винтовки СВТ-40 была той же, 

что и у СВТ-38 (713 руб.). По мере развития производства, 

цена СВТ-40 снижалась и, несмотря на издержки военно

го времени, в середине 1942 года составляла 71,8 % от до

военной. Однако по сравнению с рядовой винтовкой обр. 

1891/30 года, цена СВТ-40 была высокой - дороже более чем 

в четыре раза27.

6.3. Производство винтовок Токарева 
во время Великой Отечественной войны

Неудачный для Красной Армии ход первых месяцев Вели

кой Отечественной войны привел к чрезвычайно боль

шим потерям стрелкового оружия. По винтовкам они 

достигали в среднем по 925 000 шт. в месяц, по пулеме

там - 31 600 шт. в месяц28. Для восполнения потерь ору

жия расходовались его запасы на центральных и окруж

ных складах. Часть запасов винтовок, находящихся на 

складах приграничных округов, из-за неблагоприятно

го характера отступления невозможно было выдать на

шим войскам, и они оказались захвачены противником29. 

В скором времени все запасы оружия оказались исчер

панными и в ход пришлось пустить старое иностранное 

и даже учебное оружие, приводимое в боевое состояние 
войсковыми ремонтными органами30. В этих условиях пе

ред отечественной промышленностью остро встал во

прос о многократном увеличении производства стрел

кового оружия, в первую очередь его самой массовой 

разновидности - винтовок.

Завод № 74 в Ижевске с началом войны увеличил про

изводство винтовок и карабинов всех номенклатур, в том 

числе СВТ-40. Но в сентябре 1941 года количество выпу

щенных заводом самозарядных винтовок сократилось 

в пользу обычных магазинных винтовок и карабинов, 

а в октябре на основании Постановления ГКО № 52бсс 

от 20.09.1941 года в связи с необходимостью всемерного 
увеличения объемов выпуска винтовок обр. 1891/30 года 

производство самозарядных винтовок прекратилось со

всем*.

* Этим Постановлением заводу № 74 предписывалось довести объ

ем среднесуточного выпуска винтовок обр.1891/30 года и карабинов 

с 4487 шт. в августе 1941 года до 9000 шт. начиная с 1 декабря 1941 года. 

Все оборудование и персонал, задействованные в производстве само

зарядных винтовок, переключались на производство винтовки обр. 

1891/30 года, а инструмент, приспособления и штампы с производ

ства самозарядных винтовок передавались заводу № 54 (г. Златоуст)31.

МА Иванов - директор Ижевского завода № 74 

(июль 1941-1947 годов)

Таблица 6.5. Динамика выпуска винтовок СВТ-40 

на заводе № 74 в 1941 году32

План, шт. Выпущено, шт.

I квартал 1941 года ? 76500

Апрель ?
>56 943

Май 7

Июнь ? 27959

Июль 45000 37901

Август 50000 46233

Сентябрь 40 000 41522

Октябрь - 82

Всего за 1941 г. 287140

Динамика выпуска винтовок СВТ-40 на заводе № 74 

в 1941 году приведена в таблице 6.5.

Завод № 314 в Туле на июль 1941 года получил увели

ченный план выпуска самозарядных винтовок - 88 000 шт. 

по рядовым винтовкам, план по снайперским СВТ-40 

остался без изменений - 7000 штук33. В том же месяце ру

ководство завода изыскало резервы для дополнительного
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Таблица 6.6. Динамика выпуска винтовок СВТ-40 заводом № 314 в Ш квартале 1941 года39

СВТ-40 СВТ-40 СВТ-40

Месяц
рядовая снайперская учебная

План

кварт.
Выпушено, шт.

План

кварт.
Выпущено, шт.

План

кварт.
Выпущено, шт.

Июль о 82 000
о

7600 650

Август
оо
оо
оо

102 500 S
СЧ 7500 - 720

Сентябрь
(Ч

119504
(N

8000 900

Всего за Ш кварт. 304 004 23100 2270

Октябрь 1760

увеличения выпуска рядовых самозарядных винтовок до 

100 ООО шт. в месяц34. К выполнению «стотысячной» про

граммы завод приступил в августе 1941 года и успешно 

с ней справился. Работа по наращиванию объемов выпуска 

самозарядных винтовок происходила в условиях больших 

трудностей с обеспечением сырьем - в августе постав

ки металла на завод снизились в пять раз, но и это его ко

личество было некомплектным (требовалось 12 марок ста

лей, из них две - специальные). Некоторые сорта металла 

пришлось везти в Тулу с других оружейных заводов, и даже 

с Урала, для чего использовались, порой, необычные спосо

бы - например, багажом в пассажирских поездах35. В ряде 

случаев пришлось на ходу менять марки сталей и профили 

металла, корректируя технологию производства, и даже ис

пользовать некоторые ранее забракованные партии сталей36.

В соответствии с Постановлением ГКО № 625сс от 3 сен

тября 1941 года завод получил огромное по мирному време

ни задание - изготовить в сентябре 122 ООО шт. рядовых са

мозарядных винтовок и 8000 снайперских, но, несмотря на 

наличие описанных выше трудностей, почти справился с 

ним37. Кроме боевых самозарядных винтовок в III квартале

1941 года завод № 314 выпускал учебные винтовки, необхо

димые для обучения вновь призываемых бойцов, в большин

стве случаев незнакомых с её устройством. Динамика выпу

ска винтовок СВТ-40 заводом № 314 в III квартале 1941 года 

приведена в таблице 6.6. На октябрь 1941 года Постановле

нием ГКО № 725сс от 30 сентября завод № 314 имел задание 

изготовить 130 000 штук рядовых самозарядных винтовок и 

5000 снайперских38.

Завод № 460 в Подольске тоже нарастил выпуск самоза

рядных винтовок, но информация о работе этого предприя

тия в доэвакуационный период войны весьма скудная. Дина

мика выпуска винтовок СВТ-40 заводом № 460 в III квартале

1941 года приведена в таблице 6.7. На октябрь месяц 1941 

года завод № 460 имел задание изготовить 32 000 самоза

рядных винтовок. Всего за октябрь оружейными заводами 

№ 314 и № 460 было выпущено 49 120 рядовых винтовок СВТ- 

40.

К концу лета 1941 года войска Вермахта продвинулись 

в глубь СССР на расстояние, угрожающее захватом оборон

ных предприятий подмосковного промышленного района, в

Таблица 6.7. Динамика выпуска винтовок СВТ-40 
заводом № 460 в III квартале 1941 года

Месяц План Выпущено, шт.

Июль 7 12816

Август 30 000 17300

Сентябрь 34000 20988

Всего за III кварт. ? 51104

который входили два из трех действующих заводов по про

изводству самозарядных винтовок. Это поставило перед со

ветским правительством вопрос об эвакуации указанных 

предприятий вглубь страны. Промышленность вооруже

ний эвакуировалась на основании постановления ГКО № 4 

от 3 июля 1941 года. «О программе выпуска артиллерийско

го и стрелкового вооружения, плане эвакуации заводов Нар- 

комвооружения и создании новых баз в Поволжье, на Урале 

и в Сибири». В соответствии с этим Постановлением нача

лась подготовка Тульского завода № 314 и Подольского заво

да № 460 к эвакуации. На ТОЗ был создан специальный штаб 

под руководством директора А.А. Томилина, в целях поиска 

возможных мест размещения завода на Урал выехала груп

па специалистов.

В вопросе освещения эвакуации заводов по производству 

винтовок Токарева имеется важный аспект: 23 августа 1941 

года вышел приказ НКВ № 391сс, в котором содержался пе

речень предприятий наркомата, подлежащих эвакуации на 

восток страны, и места их нового размещения. В соответ

ствии с этим перечнем некоторые из эвакуируемых заводов, 

в первую очередь крупные, которые по тем или иным при

чинам не могли быть приняты целиком на базу предприя

тий аналогичного профиля, переносились на новые места 

по частям - производствами отдельных номенклатур во

оружения или даже цехами. Именно это и произошло с 

производством № 513 (самозарядных винтовок) Тульского 

оружейного завода № 314 и имело непосредственное отно

шение к хрду их выпуска на новом месте.
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Дорога на Уржумскую площадку. 1941 год

22 августа 1941 года вышло Постановление ГКО 

№ 558сс «О винтовках», в соответствии с которым в це

лях создания новой производственной базы для изго

товления винтовок обр. 1891/30 года. Наркомат цветной 

металлургии (НКЦМ) должен был передать в распоря

жение НКВ площадку и сооружения брикетной фабрики 

и опытного серно-медного завода НКЦМ в г. Медногорск 

Чкаловской (ныне Оренбургской) области40. Указанная 

площадка находилась у разъезда Медный, в шести кило

метрах от города Медногорск. Оружейный завод, разво

рачиваемый на данной площадке, получил временный 

учетный номер № 621. Постановление предписывало пе

редать заводу № 621 с ТОЗ 400 шт. станков и другое обо

рудование и начать производство винтовок обр. 1891/30 

года с 15 октября 1941 года, а к 10 апреля 1942 года выйти 

на режим в 1000 винтовок в сутки41. Так было положено 

начало заводу, который вскоре приступит к выпуску са

мозарядных винтовок Токарева и будет осуществлять его 

почти до конца Великой Отечественной воййы.

4 сентября 1941 года, в дополнение к Постановлению 

ГКО № 558сс, вышло Постановление № 632сс «О меро

приятиях по строительству Медногорского оружейного 

завода НКВ», а с 7 октября, в соответствии с Постановле

нием Совета по эвакуации № 134сс, ввиду угрозы захва

та Тулы и Подольска, началось сворачивание выпуска 

вооружения на заводах № 314 и № 460 и эвакуация этих 

предприятий. Тем не менее, даже в условиях начавшей

ся эвакуации, оба завода до последней возможности осу

ществляли выпуск самозарядных винтовок и в октябре 

выпустили их 50 880 шт., включая 1760 снайперских на за

воде № 31442.

Завод № 460 из Подольска эвакуировался на базу заво

да № 54 размещавшегося на Уржумской площадке в райо

не города Златоуст43. На производстве винтовок Токарева 

в Златоусте следует остановиться особо, так как в этом 

вопросе существует много неясностей.

В сентябре 1941 года Постановлениями ГКО № 696сс 

от 20 сентября заводу № 54 предписывалось в кратчай

ший срок организовать производство винтовок СВТ- 

40 и обеспечить его наращивание в следующем тем

пе: в ноябре 5000 шт., в декабре 10 000 шт., в январе

1942 года 20 000 шт., в феврале 35 000 шт., в марте 45 000 

шт. и, начиная с апреля 1942 года, не менее 60 000 штук 

ежемесячно44.
Но уже в начале октября 1941 года на площадку заво

да №54 пришлось срочно эвакуировать из Тулы машино

строительный завод № 66, а вскоре - и мощности по про

изводству винтовок СВТ-40 с завода № 460 и оснастку для 

производства СВТ-40 с завода № 74. Завод № 54 при этом 

перепрофилировался на выпуск пулеметов Максим и ави

ационного стрелково-пушечного вооружения и 12 октя

бря 1941 года получил новый учетный номер № 66, ра
нее принадлежавший Тульскому машиностроительному 

заводу*. В ходе реорганизации завода № 54, в октябре- 

ноябре того же года все приспособления и оснастку для 

производства самозарядных винтовок с этого предпри

ятия и доставленную с заводов № 460 и № 74 передали 

оружейному заводу № 385, расположенному на той же 

Уржумской площадке**. Приказом НКВ № 4с от 12 янва

ря 1942 года оружейный завод № 385 был назначен пра

вопреемником Подольского оружейного завода № 460 

с возложением на него соответствующих прав и обязан-

* В 1942 году в Туле на месте эвакуированных заводов № 66 

и № 314 приказом НКВ № 54с организовывались новые заводы по 

производству вооружения с учетными номерами № 535 и № 536, 

а площадка подольского завода № 460 перешла в ведение НКБ 

с сохранением прежнего учетного номера.

** Завод № 385 строился с августа 1940 года для производства 

крупнокалиберного авиационного стрелкового оружия. Его 

ввод в строй планировался 01.01.1942 года, и до начала войны 

строительство не было завершено.
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Схема размещения заводов НКВ, выпускавших винтовки 

Токарева, и направления их эвакуации в октябре 1941 года

ностей, а весной 1942 года его директором утвержден 

бывший директор Подольского оружейного завода № 

460 И.А. Щекин*. Постановлением ГКО № 1090сс от 2 ян

варя 1942 года заводу № 385 на декабрь 1941 года устанав

ливался план в 15 ООО самозарядных винтовок, на январь 

15 ООО и всего за I квартал 1942 года - 60 ООО винтовой5. 

Но выполнить требование Постановления ГКО в срок и 

начать выпуск самозарядных винтовок Токарева на заво

де № 385 в декабре 1941 года не удалось. К их производ

ству завод приступил только в феврале 1942 года, -и пре

кратил его уже через месяц, в марте, после чего перешел 

на изготовление пистолетов-пулеметов ППШ-41, а позд

нее и других систем стрелкового оружия**

Завод № 314 ввиду его больших размеров планирова

лось эвакуировать из Тулы отдельным производствами 

в несколько мест: мощности по производству револьвера 

«Наган» и пистолета ТТ- на базу завода № 74 в Ижевске, 

некоторые другие производства и цеха - на базу заводов 

№ 54 и № 385 в Златоусте. Производство самозарядных 

винтовок переносилось на площадку еще фактически 

не существующего завода № 621 на разъезде Медный. 

Первый эшелон с оборудованием и персоналом ушел из 

Тулы на Урал 10 октября и прибыл на место 6 ноября 1941 

года46. Последний эшелон ушел 30 октября, в разгар боев 

в пригородах Тулы47. Медногорский оружейный завод

* И.А.Щекин фактически приступил к руководству заводом 

№ 385 с 26 октября 1941 года, но его официальное утверждение 

на этой должность состоялось позднее.

** В ходе войны завод № 385, помимо винтовок СВТ-40, вы

пускал: пистолеты-пулеметы ППШ-41, авиационные пулеметы 

УБС и станковые СГ-43, противотанковые ружья ПТРД, а также 

станки Соколова к пулеметам Максим соседнего завода № 66 - 

между предприятиями всю войну существовала широкая коопе

рация.

№ 314*** (п/я № 170) официально начал свое существова

ние 26 ноября 1941 года48.

По прибытию на место специалистам и рабочим заво

да пришлось столкнуться с целым рядом серьезных труд

ностей. Предприятие начинало создаваться в недостро

енном корпусе ремонтно-механического цеха брикетной 

фабрики и здании гаража Ормедьстроя. Два других кор

пуса требовали достройки и существенной переделки. 

Во главе завода встал один из заместителей наркома воо

ружения В.Н. Новиков****.

На новом месте предстояло разместить порядка 

7000 единиц оборудования. Мощности завода развора

чивались на двух удаленных друг от друга территориях: 

на разъезде Медный сосредоточилось производство вин

товок, а в поселке Никитино - инструментальное про

изводство и цех приспособлений49. Большой проблемой 

оказалось почти полное отсутствие транспорта, из-за 

чего грузы пришлось тащить от места разгрузки на пло

щадку вручную, по заснеженной дороге, при температу

ре минус 25...30 °С. Станки и оборудование устанавлива

ли в корпусах без крыши и окон. До первой половины 

декабря корпуса не освещались, а их отопление обеспе

чивали самодельные радиаторы, пар в которые подава

ли два паровоза. Но эти меры помогали мало. В течение 

ноября и первой половины декабря температура в цехах 

была очень низкой, особенно ночью, из-за чего в станках 

замерзала смазка и они отказывали в работе. Но уже че

рез 10 дней после прибытия на место первого эшелона 

с оборудованием (через 38 дней после остановки завода 

в Туле) в таких невероятно трудных условиях из незавер

шенной и вывезенной продукции началась сборка винто

вок! Тем самым срок начала выпуска продукции (ноябрь

1941 года), установленный Постановлением ГКО № 873сс 

от 9 ноября 1941 года для эвакуируемых предприятий 

НКВ, был соблюден.

Поначалу из вывезенного из Тулы задела было собра

но 460 винтовок и до конца ноября таким способом было 

изготовлено 910 винтовок50. В начале декабря удалось вы

строить технологическую цепочку цехов, и кадровый ра

бочий И.В. Сазонов запустил первый станок нового ору

жейного завода. В течение декабря 1941 года сборочным 

цехом завода выпущено 9 020 шт. самозарядных винто

вок51. В январе 1942 года производство винтовок полно

стью развернулось и началось наращивание их выпуска,

*** Медногорский завод некоторое время имел двойную нуме

рацию: с декабря 1941 года на самом предприятии использовался 

номер № 314, ранее принадлежавший Тульскому оружейному за

воду, а в документах ГКО до января 1942 года он проходил под но

мером 621. Впоследствии за заводом в Медногорске окончательно 

закрепился номер 314, а учетный номер 621 был сначала выведен 

в резерв, а потом передан машиностроительному заводу, развер

нутому в г. Кокчетав.

**** ПослеустановкипроизводствавинтовокДН. Новикована 

директорском посту сменил прежний директор Тульского ору

жейного завода АА Томил ин.
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Директор Медногорскою завода № 314 А. А. Томилин

а в марте завод № 314 приступил к выпуску снайперских 

самозарядных винтовок*

В конце апреля 1942 года в соответствии с Постановле

нием ГКО № 1б55сс от 26 апреля 1942 года «О мероприя-

* В январе 1942 года было изготовлено две снайперских вин

товки, но это нельзя считать началом их массового производ

ства, так как в феврале они не выпускались совсем. В марте бы

ло выпущено 310 шт. снайперских СВТ, в апреле - 400 шт., и т.д.

тиях по обеспечению выпуска 55 ООО штук самозарядных 

винтовок в месяц на заводе № 314 НКВ» началась форсиро

ванная достройка завода и его оснащение дополнитель

ным оборудованием для выполнения большой программы 

выпуска винтовок52. Летом 1942 года в соответствии с По

становлением ГКО № 1918сс от 20 июня завод № 314 пере

шел к изготовлению автоматических винтовок АВТ с пла

ном выпуска в июне 3000 штук и в июле - 23 000 штук53. 

В июне 1942 года на заводе № 314 одновременно серийно 
выпускались три разновидности винтовок Токарева: ря

довая самозарядная, снайперская самозарядная и автома

тическая АВТ (установочная партия). В июле выпуск ря

довых СВТ-40 был прекращен и в производстве остались 

снайперская и автоматическая винтовки.

В начале октября 1942 года Постановлением ГКО 

№ 23б4сс от 2 октября заводу № 314 был установлен про

изводственный план в 30 000 автоматических винтовок 

в месяц (90 000 шт. в IV квартале 1942 года)54. В том же 

октябре 1942 года завод № 314 прекратил выпуск самоза

рядных снайперских винтовок Токарева, в серийном про

изводстве осталась только автоматическая винтовка АВТ. 

Снайперские винтовки завод выпускал и после этой даты,

но только небольшими партиями по спецзаказам. Помимо 

винтовок, в I квартале 1943 года завод № 314 изготавливал 

комплектующие элементы к ним для проведения ремон

та - штыки (15 000 шт.), шомпола (15 000 шт.) и магазины 

(25000 шт.)55.

К началу 1944 года Медногорский завод № 314 смог пре

одолеть главные трудности и обеспечить приемлемое ка

чество винтовок при соблюдении запланированного объ

ема их производства. Всего за годы войны Медногорский

Разгрузка эшелона на разъезде Медный. Рисунок В.В. Пастухова, 1941 год (ТТМО)
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оружейный завод № 314 выпустил 626 687 винтовок То

карева всех модификаций*. Сведения о количестве вин

товок Токарева выпущенных Медногорским оружейным 

заводом № 314 в 1941-1945 годах, приведены в Приложе

нии Д.

Важным моментом, требующим отдельного и подроб

ного рассмотрения, является вопрос ухудшения надеж

ности функционирования винтовок Токарева, возникше

го в результате снижения качества их производства. Это 

явление действительно имело место и во многом объяс

няется особенностями процесса эвакуации Тульского ору

жейного завода № 314 и его развертывания на новом месте. 

В первую очередь следует отметить крайне неудачный вы

бор площадки для размещения завода - она находилась 

в отрыве от не только машиностроительных предприятий 

сходного профиля, имеющих хотя бы минимум необходи

мой инфраструктуры, но и вообще в стороне от крупных 

населенных пунктов и дорог. Фактически завод по произ

водству сложного автоматического оружия был брошен 

в «чистое поле». Трудно найти другой пример столь неу

дачного размещения эвакуированного предприятия по 
производству вооружения. Развертывание производства 

самозарядных винтовок на Медногорском оружейном за

воде № 314 осуществлялось в форсированном режиме 

с переходом сразу к выпуску крупных серий и сопрово

ждалось колоссальными трудностями - в течение всего 

1942 года происходила постройка и оснащение оборудова

нием новых корпусов предприятия, прокладка дорог и же

лезнодорожных путей (ветка от разъезда Медный на за

вод отсутствовала), присутствовал острейший дефицит 

буквально всех ресурсов. Поначалу очень тяжело обсто

яло дело с наличием рабочей силы. Пока 14-15-летние 

подростки из ремесленного училища**, а также местные 

жители и эвакуированные не освоили специальности, ка

дровые рабочие вынуждены были работать на несколь

ких рабочих местах. Дефицит станочного оборудования 

и инструмента вел к сильному износу имеющегося и па

дению точности обработки деталей. Долгое время не уда

валось добиться удовлетворительного качества вновь из

готавливаемого инструмента. Трудности преследовали 

завод № 314 в течение всего 1942 года. В марте 1942 года из- 

за недостатка тарной доски завод был вынужден грузить 

винтовки в машины без ящиков, штабелями, как дрова56! 

В конце 1942 года завод незапланированным порядком пе

решел с мазута на уголь, что вызвало остановку производ
ства и срочный перевод термических и кузнечных печей 

на твердое топливо. До 1943 года включительно наблюда

лись проблемы с ритмичностью поставок поковок с дру

гих заводов, что иногда вело к простою некоторых цехов

* Письмо Ген.директора завода «Уралэлектро» автору.

** Ремесленное училище было организовано 19 ноября 

1941 года специально для оружейного завода. В нем учились 

подростки, эвакуированные в Медногорск из Тулы, Ленингра

да, Мариуполя, Одессы, Полтавы, Смоленска, Ворошиловграда 

и Острогожска.

Юный фрезеровщик. 1942 год

по 10-20 дней в месяц. После таких простоев в послед

них днях месяца начиналась «штурмовщина» со всеми вы

текающими из неё последствиями. Еще одной трудностью 

было ствольное производство. До войны на Тульском ору

жейном заводе, и впоследствии на Медногорском, не было 

полного цикла ствольного производства. Предприятия 

получали готовые винтовочные стволы и их заготовки 

с Ижевского завода № 74. В 1943 году из-за частых сбоев 

кооперации специалисты завода № 314 были вынуждены 
организовать собственный полный цикл производства 

стволов, включая ранее не осуществлявшиеся операции: 

изготовление (поковка) заготовок, их глубокое сверление 

и развертывание, термообработка57. Описанные трудно

сти вели к неизбежному падению качества выпускаемых 

заводом винтовок. Зачастую брак при их производстве до

стигал массовых масштабов. Например, в мае 1942 года 

возврат винтовок аппаратом военпреда по не отражению 

гильз достиг 100 %. В октябре того же года возврат вин

товок по многим позициям доходил до 50 % 58. Архивные 

документы завода № 314 дают достаточно точное пред

ставление о характере технологических дефектов винто

вок Токарева, наблюдавшихся в 1942 году. К ним относятся 

низкая чистота обработки поверхностей деталей автома

тики, дефекты патронника и канавок Ревелли («провал» 

некоторых размеров патронника, заусенцы и рваные края
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канавок, неправильность их расположения), тугая экс

тракция и обрывы гильз, нарушение правильности обра

ботки пазов для затворной рамы в ствольной коробке, на

рушение лекальности магазина, неудовлетворительное 

качество поверхности стали, шедшей на производство ма

газинов, поломки автоспусков из-за некачественной закал

ки, разностенность стволов и ствольных коробок, выхо

дящая за пределы ТУ, не удовлетворяющая ТУ прямизна 

канала ствола, нецентренность втулки надульника с заде

ванием её пулей и резким падением кучности стрельбы, 

выпадение магазина и шомпола при стрельбе. Многие из 

этих дефектов были обнаружены и устранены далеко не 

сразу, и винтовки с бракованными деталям отправлялись 

на фронт.

В течение всей войны с фронтов в ГАУ поступали мно

гочисленные рекламации на винтовки Токарева. Большая 

часть относилась к их низкой эксплуатационной надежно

сти, выражавшейся в большом количестве задержек, но 

и претензий к качеству изготовления было достаточно. 

Один из таких случаев описан в мемуарах наркома воору

жения Д.Ф. Устинова: «...вскоре после начала войны стали 

поступать сведения о случаях поломок пружины пода

вателя в самозарядных винтовках СВТ-40. И.А. Барсукову 

было поручено тщательно изучить причины и выработать 

предложения, исключающие эту неисправность. [...] Ока

залось, что пружины изготовлялись с нарушением тех

нических требований и условий. Мы потребовали от за

вода немедленно прекратить нарушения, привлекли для 

оказания ему помощи ЦКБ-14, ужесточили технический 

контроль, обратились с просьбой к наркому черной ме

таллургии И.Ф. Тевосяну о поставках проволоки для изго

товления пружины только из установленной марки стали. 

Иван Федорович пообещал проследить за этим. С помо

щью специалистов наркомата завод изготовил приспосо

бление, обеспечивавшее правильную форму пружины. 

При высоком пределе упругости проволоки это представ

ляло определенные трудности. Для массового изготовле

ния пружин был срочно спроектирован полуавтомат. Пру

жины стали изготовляться высокого качества»59*. Случаи 

поломки пружины магазина у СВТ-40 были настолько ча

стым явлением на фронте, что нашли отражение в Крат

ком описании самозарядной винтовки обр. 1940 года из

дания 1942 года, куда вошло специальное указание, как 

поступать в этом случае**.

Наибольшее число претензий к качеству винтовок То

карева относится к 1943 году, когда из войск начали по

ступать массовые рекламации на тугую экстракцию и по-

* Аналогичный дефект пружин магазинов винтовок СВТ-38 

проявился во время Советско-финской войны в условиях низ

ких температур. Тогда его устранили, заменив склонные к по

ломкам пружины новыми, изготовленными из менее хладолом

кой стали.

** Если целыми оставались не менее 6 витков пружины, реко

мендовалось удалить отломившуюся меньшую часть и продол

жить использование магазина.

Нарком вооружения ДФ. Устинов

перечные разрывы гильз, трещины в ствольной коробке, 

плохую отладку магазинов, а также на неправильное при

ведение винтовок к нормальному бою на заводе. Неод

нократно поступали жалобы на неудовлетворительное 

качество химической окраски деталей винтовок, что в со

вокупности с грубой обработкой поверхностей деталей 

вело к высокой их подверженности коррозии и возникно

вению дополнительных задержек в стрельбе***. Действи

тельно, в 1943 году на заводе № 314 наблюдался серьезный 

провал в вопросе качества изготовления винтовок. С мар

та по июль 1943 года было произведено 7 испытаний вин

товок АВТ, и ни одного из них они не выдержали по при

чине большого количества задержек и поломок деталей. 

При осмотре винтовок АВТ, представленных в НИПСВО 

на мартовские испытания, обнаружены: грубая обработка 

ствольной коробки, плохая подгонка кожухов, слежение 

курка, задевание газового поршня за кожух, вылет шом

пола, расклепывание толкателя, поломки выбрасывателя 

и штифта ударника. Аналогичная плачевная картина по

вторилась и во II квартале 1943 года - винтовки имели 

большое количество дефектов: нестабильный бой после 

разборки и сборки, быстрое увеличение зеркального зазо-

*** При осмотре многих винтовок Токарева выпуска 1942— 

1943 годов на деталях видны следы сбоев настройки инструмен

та, наплывы металла от сварки, вмятины, грубая поверхность 

металла штампованных деталей, увеличенные зазоры во второ

степенных узлах и другие дефекты.
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Примеры дефектов изготовления винтовок Токарева выпуска военною времени

ра до критических величин, большая качка штыков и их 

соскакивание во время стрельбы, утыкания патронов и их 

вылет из магазина*. В I полугодии 1943 года значительно 

выросло число возвратов винтовок военной приемкой из- 

за обрывов гильз - в среднем до 4,24 % от их общего чис

ла, выпущенных за этот период.

В июле-августе 1943 года на заводе случилось крупное 

ЧП: на заводских испытаниях винтовки стали давать не

терпимо большое количество задержек - обрывы гильз, 

слежение курка за затвором, массовые поломки выбра

сывателей60. Администрация завода и военное предста

вительство не смогли обнаружить и устранить причину 

этого явления, из-за чего Медногорский горком ВКП(б) по

ставил вопрос о направлении на завод комиссии НКВ вме

сте с конструктором винтовки Ф.В. Токаревым61. В итоге 

директор завода А.С. Кузьмичев из-за неспособности спра

виться с возникшими трудностями был снят с должно

сти, вместо него 5 августа 1943 года директором назначен

* По данным полигона ГАУ, качество изготовления винто

вок АВТ в этот период было настолько низким, что даже не по

зволяло провести полный комплекс их испытаний без выхода 

из строя.

К.Н. Руднев, до этого занимавший должность главного 

инженера. Но и после замены директора почти до конца

1943 года завод № 314 работал не ритмично и регулярно 

срывал план выпуска винтовок.

Оценивая работу завода № 314 в 1943 году, когда основные 

трудности эвакуационного периода должны быть уже пре

одолены, необходимо учесть важное соображение. В этом 

году существенно ухудшилось качество изготовления не 

только винтовок Токарева. По данным историка Н. Симонова, 

в 1943 году отмечено общее по всем оборонным наркоматам 

увеличение потерь от брака. По НКВ они выросли, по сравне

нию с 1942 годом, на 25,9 %■ Это объясняется накоплением из

носа оборудования, серьезными отступлениями от штатной 

технологии, а также общей усталостью персонала заводов, 

работавших весь 1942 год в сверхфорсированном режиме.

Что касается доработок винтовки, то в начале войны они 

производились только с целью снижения трудоемкости её 

производства и приспособления к возможностям завода - ни 

о какой оптимизации конструкции речи идти не могло. Мно

гие из этих доработок, к сожалению, не способствовали улуч

шению качества винтовки, а лишь преследовали цель обеспе

чить достижение заводом плановых показателей её выпуска. 

Процесс этот был вынужденный, обусловленный объектив
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ными трудностями начального периода войны и санкциони

рованный руководством страны. В конце 1941 - начале 1942 

годов на основании постановлений ГКО, ГАУ и НКВ были 

вынуждены разрешить оружейным заводам отойти от пол

ной технологии изготовления оружия*. Допускались внесе

ние изменений в конструкцию оружия, использование для 

его изготовления менее легированных сталей, а в некото

рых случаях - замена стали другими материалами, отменя

лась чистовая обработка наружных поверхностей деталей, не 

принимающих участия в работе автоматики, и другие измене

ния. В январе 1942 года в ГКО рассматривался вопрос об из

готовлении ножен для штыков к винтовкам СВТ-40 из дере

ва или картона63.

Конечно, изменения в конструкцию и технологические 

процессы изготовления оружия старались вводить так, чтобы 

как можно меньше затрагивать его свойства, но нельзя не при

знать, что применительно к винтовке Токарева этого добиться 

не удалось - в описанных выше обстоятельствах она не смогла 

сохранить свои качества в допустимом диапазоне. Конструк

ция винтовки оказалась очень чувствительной к соблюдению 

штатной технологии производства, и отступление от неё при

вело к существенному ухудшению надежности функциониро

вания этого образца стрелкового оружия. Но неоднократно 

упоминавшееся в различных источниках ухудшение качества 

винтовок Токарева заслонило тот факт, что аналогичная си

туация наблюдалась и на других предприятиях по производ

ству вооружения. Например, при эвакуации из Тулы в Златоуст 

пулеметного производства завода № 66, нарушился сложный 

технологический процесс изготовления пулеметов «Максим». 

Ухудшение условий и сжатые сроки начала выпуска пулеме

тов на новом месте привели к резкому снижению их качества

- процент задержек при стрельбе из «Максимов», по крайней 

мере в 1942 году, был почти на порядок выше, чем у пулеме

тов доэвакуационного периода. Но с этими дефектами пуле

метов пришлось настойчиво бороться, так как заменить их 

тогда было нечем. В отношении винтовки Токарева необходи

мость в проведении аналогичных мероприятий не была оче

видной, поскольку замена ей всегда имелась «под рукой» в виде 

дешевой, надежной и нетребовательной в обращении винтов

ки обр. 1891/30 года, выпускавшейся в Ижевске и в Туле гро

мадными сериями.

Только в 1944 году заводу № 314 в сотрудничестве с ЦКБ-14 

и полигоном ГАУ удалось провести удачные доработки винтов

ки, направленные на устранение самых критических, изначаль

ных дефектов её конструкции, улучшить качество изготовле

ния и обеспечить стабильное выполнение небольшого плана 

по ним. Представленные в июле 1944 года на полигон для кон

трольных испытаний винтовки АВТ удовлетворили ТУ и при 

отстреле на живучесть большим числом выстрелов (6000) по-

* «...Обязать НКВ (т. Устинова) и директоров заводов № 314 

(т. Томилина), № 74 (т. Иванова) и № 460 (т. Щекина) в трехднев

ный срок проработать вопрос об упрощении конструкции от* 

дельных деталей винтовок в целях снижения времени на их 

обработку. ГАУ КА тов. Яковлеву совместно с НКВ (...) санкцио

нировать их проведение»62.

казали хороший результат - всего 1,05 % задержек, причем 

большая их часть традиционно произошла по вине магазина. 

Поломок деталей, тугих экстракций и поперечных обрывов 

гильз не произошло, живучесть стволов не исчерпалась, хотя 

по-прежнему наблюдалась достаточно высокая чувствитель

ность автоматики к отсутствию смазки и запылению, и особен

но к сочетанию этих факторов. Таким образом, пожалуй, впер

вые с начала работы Медногорского оружейного завода № 314 

качество выпускаемых на нем винтовок Токарева вписалось 

в требования ТУ. Последующие контрольные испытания вин

товок АВТ в сентябре и ноябре 1944 года подтвердили, что их 

качество стало стабильно удовлетворительным. К этому вре

мени завод №314 представлял собой окончательно сформиро

вавшееся крупное предприятие, включающее 32 цеха, И отде

лов, с численностью работающего персонала 10 887 человек.

По мере увеличения объемов производства магазинных 

винтовок и пистолетов-пулеметов, выпуск винтовки Токарева 

сокращался. Но совсем прекратить его было нельзя - войскам 

долгое время сильно не хватало автоматического оружия. Из- 

за этого винтовка Токарева, несмотря на присущие ей недо

статки, состояла в производстве до начала января 1945 года. 

Динамика выпуска основных номенклатур индивидуального 

стрелкового оружия в СССР во время войны приведены на ри

сунке 6.2.

Когда стало совершенно очевидно, что война идет к за

вершению и потребность войск в стрелковом оружии некото

рых номенклатур можно будет удовлетворить без продолже

ния их производства, ГКО издал Постановление № 7249сс от 30 

декабря 1944 года «О выработке плана сокращения производ

ства тех видов вооружения и боеприпасов, которые имеются 

в достаточных количествах на складах ГАУ». Разработка пла

на сокращения производства стрелкового оружия была пору

чена комиссии в составе НА Булганина и Н.Д. Яковлева под 

председательством Л.П. Берии64. Результат работы комиссии 

оформлен Постановлением ГКО № 7667cc от 3 января 1945 года 

«О сокращении производства артиллерийского, минометного 

и стрелково-пулеметного вооружения». В число образцов, про

Изменение (упрощение) конструкции 

ствольной коробки винтовки СВТ-40 производства 

Подольскою завода № 460. Июль-октябрь 1941 года
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Руководящий состав оружейною завода № 314. В середине нижнею ряда - директор В.Н. Руднев. 1943 год

■ —Магазинные винтовки 

— Пистолеты-пулеметы 

— Самозарядные винтовки

Рис. 6.2. Динамика производства основных номенклатур 

индивидуальною стрелковою оружия в СССР во время войны (шт.)

изводство которых должно быть прекращено, попала и вин

товка АВТ, востребованность которой на фронте была низ

кой, а объем запасов на складах ГАУ к тому времени составлял 

около 145 ООО штук. Оснастку для их производства предписы

валось сохранить и заложить в мобилизационный резерв65. 

Во исполнение указанного Постановления ГКО, 5 января 1945 

года последовал соответствующий приказ НКВ № Зсс, и Мед

ногорский оружейный завод № 314 завершил производство 

винтовок Токарева. Сведения о динамике производства винто

вок Токарева по оружейным заводам и номенклатурам приве

дены в Приложении Е.

В последние месяцы войны завод №314 выпускал пушки 

ШВАК и запасные части к ним, охотничьи ружья, продукцию

ширпотреба, а также, в соответствии с Постановлением ГКО 

№ 7321сс от 13 января 1945 года, запасные части к винтовкам 

АВТ для ремонтных органов фронтов и ГАУ: ложи и ствольные 

накладки (по 10 ООО шт.), шомпола (5000 шт.), магазины (20 000 

шт.), разные пружины и другие детали66.

В августе 1945 года Медногорский оружейный завод № 314 

полностью прекратил производство военной продукции, 

и в декабре того же года был передан из Наркомата вооруже

ния в Министерство электротехнической промышленности. 

Всего за годы войны Медногорский оружейный завод № 314 

выпустил 626 687 винтовок Токарева всех модификаций67.

Динамика производства винтовок Токарева по заводам, но

менклатурам и годам приведена в Приложении Е.
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Монумент *Тыл - фронту» у проходной завода «Уралэлектромотор» 

(бывший завод НКВ ДО» 314), г. Медногорск
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Привал в дерете. Брянский фронт, сентябрь 1941 года

Красноармейцы принимают сдающихся в плен немецких солдат. Район Тулы
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ГЛАВА VII

Командир отделения, комсомолец Л. Шпайер с трофейным 

пулеметом. 30 октября 1941 года Из фонда ЦГАКФФД СПб.

Первое применение в боевых условиях винтовка Токарева 

СВТ-38 получила в ходе Советско-финской войны (30 ноября

1939 года -13 марта 1940 года). Для оценки правильности вы

бора образца самозарядной винтовки и её восприятия армией, 

руководство КА пристально наблюдало за ходом и результата

ми участия новой винтовки в боях. С целью получения объек

тивной информации, винтовки СВТ-38, помимо строевых ча

стей, были выданы в несколько подразделений слушателей 

Высших стрелково-тактических курсов усовершенствования 

командного состава пехоты «Выстрел», участвовавших в не

которых боях, а также отряду Московского оружейно-техни

ческого училища НКВД им. Менжинского (25 командиров, 96 

слушателей и 150 курсантов). Часть личного состава этого от

ряда выполняла на фронте роль инструкторов, помогая бой

цам линейных частей осваивать новую винтовку.

После окончания боевых действий сведения о применении 

винтовки Токарева были тщательно обобщены и доведены до 

руководства ЦКБ-14, заводов № 314 и № 74. Их главные поло

жения можно свести к следующему. По своему устройству са

мозарядная винтовка Токарева является более простой, чем 

автоматическая винтовка Симонова АВС-36, и легче усваивает

ся бойцами. Но, как и у всякой новой модели оружия, впервые 

примененной в суровых условиях зимней военной кампании, 

у интовки Токарева был выявлен ряд недостатков. К ним отно

сятся затрудненная постановка на место крышки ствольной 

коробки, утеря деталей возвратного механизма, ущемление 

стреляных гильз, ненадежное крепление крышки магазинной 

коробки, ведущее к её самопроизвольному отсоединению. 

В условиях низких температур обнаружилась склонность пру

жин магазина к поломкам1. Отмечались единичные случаи 

разрыва ствольной коробки у опорного вкладыша, расшаты

вание соединения цевья и приклада, поломка соединяющего 

их шипа, выпадение магазина*, а также выстрелы при неза

* Как выяснилось позднее, в подавляющем случае магазины 

не выпадали, а просто терялись.

пертом затворе. Кроме того, обнаружились проблемы, свя

занные с наличием на винтовке такого, казалось бы, прогрес

сивного элемента, как дульный тормоз. Из-за него некоторые 

эксплуатирующие винтовку бойцы испытывали трудности 

при чистке ствола и большинство отмечали эффект сильно

го «глушения» звуком выстрела соседних стрелков2. По мне

нию ведущих специалистов КА по стрелковому оружию, в том 

числе А.А. Благонравова, прозвучавшем на 2-й Научно-тех

нической артиллерийской конференции в Артиллерийской 

академии им. Ф.Э. Дзержинского 28 марта 1940 года, винтов

ка Токарева обр. 1938 года в целом зарекомендовала себя по

ложительно, но требовала устранения выявленных на фрон

те недостатков и снижения веса. Часть этих пожеланий была 

учтена при модернизации винтовки, проведенной в 1940 году.

Во время Великой Отечественной войны в винтовке СВТ- 

40 и её автоматической модификации АВТ обнаружился це

лый ряд новых конструктивных и эксплуатационных недо

статков, на которые в ГАУ непрерывно поступал поток жалоб. 

Подавляющая часть претензий к винтовке относится к не

достаточному уровню безотказности её функционирования 

в боевой обстановке.

Инспекция Западного фронта неоднократно сообщала 

в ГАУ, что в затрудненных условиях эксплуатации при засоре

нии и на морозе винтовки СВТ-40 дают задержки, вследствие 

чего бойцы предпочитают ей винтовку обр. 1891/30 года.

Инспекция Ленинградского фронта обращала внима

ние на большое количество задержек «Утыкание патрона» 

при стрельбе из винтовок СВТ-40 и АВТ. В отчете инспек-

Снайпер ефрейтор П. Горев. 23 августа 1942 года. 

Из фонда ЦГАКФФД СПб.
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Таблица 7.1. Результаты контрольных испытании винтовок Токарева на НИПСВО4

Дата
испытаний

№

завода
Кол-во
выстр.

%

задержек
Виды задержек

С
В
Т
-4

0

Июнь 1941 года 74 3850 6,29
Утыкание патрона в пенек ствола, непродвижение патрона из 

магазина, неподача патрона, неостанов затвора

Июнь 1941 года 460 4400 5Д6
Неподача патрона, выбрасывание патрона из магазина, 

непродвижение и утыкание патрона, неотражение гильзы и др.

Сентябрь 1941 года 460 - 1,6
Выбрасывание патрона из магазина, утыкание, неподача, 

неостанов затвора

Сентябрь 1941 года 74 6000 1,62
Непродвижение патрона, утыкание патрона в пенек ствола, 

выбрасывание патрона из магазина и др.

А
В
Т

Март 1943 года 314 1280 5,7
Неостанов затвора, утыкание патрона в пенек ствола, 

выбрасывание патрона из магазина и др.

Декабрь 1943 года 314 5150 4,07
Непродвижение патрона, неподача, неостанов затвора, 

неотражение гильз

Октябрь 1943 года 314 4050 1,11
Утыкание патрона, ущемление гильзы, выбрасывание патрона из 

магазина

ции Донского фронта за ноябрь 1942 года винтовке АВТ да
ется следующая характеристика: «АВТ-40 весьма капризное 

оружие, не обеспечивающее нужной безотказности в рабо

те. Часто отказывает в работе, вследствие чего авторитетом 

в войсках фронта не пользуется. [...] Подвижная система 

ничем не защищена от песка, грязи, пыли. В боях при пер

вой возможности бойцы заменяют АВТ-40 на винтовку обр. 

1891/30 года». Данные Волховского фронта 1943 года: «Вин

товка АВТ-40 сложна, боится мороза. Авторитетом в войсках 

не пользуется». Данные Воронежского фронта 1943 года: 

«В период боевых действий АВТ-40 не зарекомендовала себя 

с хорошей стороны. Рядовые при первой возможности стре

мятся заменить её винтовкой обр. 1891/30 года». Централь

ный фронт по результатам боевых операций под Орлом в 

период с 5 июля по 23 сентября 1943 года тоже дал отрица

тельную оценку винтовкам АВТ.

Анализ отзывов фронтов показывает, что основным экс

плуатационным недостатком винтовок Токарева выпуска 

военного времени было большое количество задержек в ра

боте автоматики*. К ним относятся:

- пропуск очередного патрона;

- выбрасывание патрона из магазина;

- утыкание патрона;

* Факты, иллюстрирующие приведенные сведения, в доста

точном количестве содержатся в мемуарной литературе: «Перед 

самой войной прибыло новое оружие: самозарядные винтовки 

с ножевым штыком. На отделение полагалась одна, выдавали 

самому рослому. Остальные завидовали, а счастливчики горди

лись, считали себя непобедимыми. В первых же боях новое ору

жие оказалось непригодным - магазин, засорившись песком, не 

срабатывал*3.

- непродвижение патрона из магазина;

- поперечный разрыв гильзы.

Появление большинства задержек связано с высокой 

чувствительностью автоматики и механизма подачи па

тронов к функционированию в затрудненных услови

ях, неправильной регулировкой газоотводного двигате

ля и с загрязнением газовых путей. Количество и виды 

задержек при стрельбе из винтовок Токарева производ

ства военного времени можно оценить по результатам их 

контрольных испытаний на НИПСВО ГАУ КА в 1941-1943 

годах в таблице 7.1.

Из таблицы видно, что заведомо исправные винтовки 

Токарева выпуска военного времени даже при благопри

ятных условиях давали от 1,11 до 6,29 % задержек толь

ко по вине оружия, причем подавляющая их часть проис

ходила по вине магазина (другие механизмы - около 1 % 

и менее). Испытания тех же винтовок в затрудненных ус

ловиях показали увеличение количества задержек до 10 % 

(по ТУ допускалось не более 2 %). При комбинированных 

испытаниях количество задержек резко возрастало, при

чем большая их часть происходила опять же по вине мага

зина**. Также экспериментально был установлен диапазон 

условий, при которых автоматика винтовки работает с ми

нимальным количеством задержек - при чистых и пра

вильно смазанных штатной смазкой деталях до темпера

тур около -20 °С. При -20 °С и ниже при отстреле первого 

магазина происходят задержки из-за неполного отката 

подвижных частей, но потом работа автоматики винтовки

** Отказ магазина в подаче патронов при загрязнении или за- 

густевании смазки на морозе является наиболее часто упоминае

мой в мемуарной литературе задержкой при стрельбе из СВТ-40.
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Таблица 7.3. Параметры безотказности винтовок Токарева при испытаниях в затрудненных условиях

Состояние механизмов Безотказность Состояние механизмов задержка,
винтовки % винтовки %

Угол возвышения до +90° 2,0-6,0 Заряд уменьшен на 10 % 6-10

Угол склонения до +90° 2,0-10,0 Заряд увеличен на 10 % 6-10

Густая смазка деталей (пушсало) До 40,0 Температура оружия и патронов +70 °С 6-15

Сухие детали До 40,0
При температуре оружия 

и патронов -50 °С, смазка № 21Запыление цементной пылью, детали 

нормально смазаны
8,0-12,0

6,0-16,0

нормализуется. Винтовка, смазанная густым слоем смазки, 

практически полностью отказывает в работе. Кроме того, 

квартальные испытания винтовок Токарева на НИПСВО 

показали, что их безотказность сильно зависела от заво- 

да-изготовителя. Наиболее ненадежную работу автомати

ки и низкую живучесть показали винтовки выпуска завода 

№ 460 (до 16 % на 100 выстр.) - оружейное производство 

в Подольске налаживалось с большим трудом, а с началом 

войны качество винтовок сильно ухудшилось.

Результаты полигонных испытаний винтовок Токарева 

приведены в таблице 7.3. В настоящий момент известно, 

что методики испытаний стрелкового оружия, использо

вавшиеся в довоенное время на полигоне ГАУ, не в полной 

мере воспроизводили реальные условия его эксплуата

ции, из-за чего количество задержек, возникавших в ору

жии на фронте, отличалось от данных полигона в боль

шую сторону. Таким образом претензии войск на плохую 

работу автоматики винтовки Токарева являются обосно

ванными.

Наиболее трудноустранимой задержкой при стрельбе 

из винтовок Токарева был поперечный разрыв гильзы. Для 

нейтрализации вызывавших её причин в 1943 году специа

листами НИПСВО и заводом № 314 была разработана и от

правлена в войска инструкция, в которой бойцам давались 

соответствующие рекомендации. От них требовалось:

а) не допускать загрязнения и коррозии патронника 

и канавок Ревелли;

б) не снаряжать патроны в магазин руками, испачкан

ными ружейной смазкой, так как это ведет к крайне неже

лательному попаданию смазки в заднюю часть гильзы;

в) не доводить, по возможности, ствол до перегрева, не 

досылать патрон в горячий ствол задолго до стрельбы;

г) строго соблюдать периодичность контроля зеркаль

ного зазора, изымая из употребления винтовки с повышен

ной величиной этого зазора.

Но по-настоящему эффективных указаний, устраня

ющих обрыв гильз, инструкция не содержала. Данная за

держка, несмотря на принимавшиеся промышленностью 

и ГАУ меры, сопровождала винтовку Токарева до конца её 

боевой службы.

К недостаточной безотказности работы автоматики 

винтовок Токарева добавляются неисправности, возника

ющие в результате их эксплуатации в условиях фронта. 

В период Великой Отечественной войны у винтовок всех 

систем, находящихся в войсках, инспекциями фронтов 

и ГАУ было обнаружено большое количество разнообраз

ных неисправностей: по винтовке обр. 1891/30 года и кара

бинам - около 60 видов, по винтовкам Токарева - около 

40 видов. Перечень характерных неисправностей винто

вок Токарева приведен в таблице 7.45. Для сравнения, в та

блице 75 приведен перечень характерных неисправностей 

винтовок обр. 1891/30 года. Целесообразно дать характе

ристику перечисленным в таблицах неисправностям вин
товок.

Величиной износа канала ствола, являющегося основа

нием для учета неисправности, было прохождение кали

бра 0 = 7,772 мм по всей его длине, что свидетельствовало 

о полном исчерпании стволом своего ресурса*. Интерес

но, что износ стволов винтовок Токарева в процентном от

ношении к другим неисправностям был почти в три раза 

меньшим, чем у винтовок обр. 1891/30 года, что может 

быть объяснено только тем, что винтовки Токарева чаще 

выходили из строя по другим причинам.

Раздутие стволов у винтовок Токарева происходило 

главным образом в результате загрязнения канала с после

дующей «чисткой выстрелом». Наличие дульного тормоза 

практически исключало возможность раздутия ствола по 

причине его затыкания тряпочным пыжом, как это часто 

случалось с винтовками обр. 1891/30 года. Факты разрыва 

дульного тормоза объясняются попаданием в его камеру 

посторонних предметов.

Поломки ложи, особенно шейки приклада, занимают 

существенную часть общего объема неисправностей вин

товок Токарева. Малая прочность ложи была существен

ным недостатком винтовок СВТ-40, что неоднократно 

отмечалось инспекциями фронтов и пользователями вин-

* По данным НИПСВО, ресурс ствола СВТ-40 до полного из

носа (50 % овальных пробоин при падении VQ ок. 4 %) для винто

вок довоенного выпуска разных заводов составлял от 12 500 до 

18 000 выстр., в военное время - не менее 6000 выстрелов при со

блюдении нормальных режимов стрельбы.
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Таблица 7.4. Перечень характерных неисправностей винтовок Токарева

Наименование
неисправности

Частота
встречи,

%*

Наименование
неисправности

Частота 
встречи, %*

Износ канала ствола 11,6 Износ разобщителя 2,2

Раздутие ствола 3,2 Качка магазина 1,4

Изгиб ствола 0,8 Разгар газового поршня 2,0

Трещина дульного тормоза 5,2 Загрязнение газовой каморы 0,9

Разрыв дульного тормоза 1,8 Не работает автоматика 4,0

Качание мушки 3,5 Потерян затвор 6,9

Поломки и трещины ложи 18,4 Полностью отсутствуют магазины 22,0

Поломки ствольной накладки 3,0 Потеряна втулка дульного тормоза 0,5

Изгиб шомпола 0,9 Потерян останов затвора 0,5

Поломка ударника 6,4 Другие неисправности 3,8

Поломка выбрасывателя 1,0

товки, в том числе иностранными. В 1944 году в серийное 

производство была запущена усиленная ложа для винтов

ки АВТ, но в целом, проблему её недостаточной прочно

сти решить не удалось.

Колоссальной проблемой, обнаруженной в ходе экс

плуатации винтовок Токарева, являлась потеря магазинов. 

Укомплектованные положенным числом магазинов вин

товки встречались очень редко, обычно при каждой вин

товке имелся только один магазин*. Поэтому в таблице

7.4 учтены только те винтовки Токарева, при которых 

магазины отсутствовали полностью, что не было ред

костью на фронте. Завод № 314 по специальному пла

ну до конца войны выпускал тысячи внекомплектных 

магазинов к СВТ-40 и подавал их ГАУ для укомплекто

вания винтовок в ходе ремонта, но полностью удов

летворить потребности фронта в магазинах не смог. 

Аналогичное положение сложилось и с укомплек

тованностью винтовок штыками, о чем будет сказа

но ниже. Причины возникновения неисправностей 

винтовок в условиях фронта приведены в таблице 

7.66. Данные таблиц показывают, что винтовкам обр. 

1891/30 года были больше свойственны неисправно

сти, являющиеся следствием износа, а винтовкам То

карева - конструктивные и производственные не

достатки. По количеству винтовок с изношенными 

стволами можно сделать вывод о том, что винтовки

* Использовать магазины от других винтовок не разреша

лось из-за их индивидуальной подгонки. В принципе, «не род

ные» магазины можно присоединить почти к любой винтовке, 

но в этом случае правильная досылка патронов в патронник не 

гарантируется.

Таблица 7.$. Перечень характерных 
неисправностей винтовок обр. 1891/30 года

Наименование неисправности
Частота
встречи,

%*

Износ канала ствола 32,2

Раздутие ствола 22,0

Слабая посадка мушки 2,6

Качка прицельной планки 4Д

Трещины и поломки ложи 4,9

Раскол ствольной накладки 5,2

Засорение нарезного отверстия 

шомпольного упора
5,6

Скрошенность предохранительного 

выступа на затворе
1,5

Погиб штыка 5,3

Качка штыка 10,6

Другие дефекты 6

* От общего количества неисправностей.
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Таблица 7.6. Причины возникновения неисправно
стей винтовок в условиях фронта

Причина неисправности

Винтовки 
обр. 1891/30 

года 
и карабины

Винтовки
Токарева

Естественный износ 32,7 16,4

Неправильная эксплуатация 44,7 44,0

Боевые повреждения 0,6 1,4

Конструктивные и 

производственные недостатки 22,0 38,2

обр. 1891/30 года несли большую боевую нагрузку, чем 

винтовки Токарева.

Помимо собственных недостатков винтовок Токаре

ва, во фронтовых условиях выяснилось, что значительная 

часть претензий к ним объясняются недостаточной подго

товкой личного состава пехоты, плохим знанием устрой

ства винтовки и нарушением правил её эксплуатации. Не

сомненно, самозарядная винтовка, как и любое другое 

автоматическое оружие, требует к себе более вниматель

ного ухода и бережного отношения, чем простая мага

зинная винтовка. Стрелок, использующий такое оружие, 

должен иметь определенный уровень подготовки, позво

ляющий понимать его устройство, знать, распознавать и 

устранять возникающие задержки, а также уметь их пре

дотвращать. Достигнуть такого уровня подготовки бойцов 

можно после достаточно длительного обучения, организо

вать которое во время войны было практически невозмож

но. В результате инспекции фронтов и ГАУ неоднократно 

отмечали, что винтовку Токарева в войсках знают плохо.

Проблема неправильной эксплуатации оружия из-за 

низкого уровня общей грамотности призываемого в армию 

пополнения проявилась еще в I Мировую войну, когда его 

выход из строя из за нарушения правил эксплуатации пре

высил показатели остальных причин в 1,5-33 раза7- Пер
вые мероприятия по повышению ответственности рядо

вого состава РККА в вопросах эксплуатации вооружения 

относятся к 1918-1919 годам, когда массовым тиражом 

были изданы инструкции и памятки по обращению с ору

жием и установлены меры ответственности за их наруше

ние. По итогам эксплуатации вооружения в Гражданской 

войне стало понятно, что эффективность таких мероприя

тий недостаточная из-за низкого образовательного уровня 

призывного контингента и отсутствия у большинства при

зывников навыков работы с техникой. Но и через двадцать 

лет после Гражданской войны положение с технической 

грамотностью призывников не удалось радикально изме

нить в лучшую сторону. Немало тому способствовал и мно

гонациональный состав Красной Армии. В акте о приеме 

Наркомата Обороны СССР от маршала К.Е. Ворошилова 

маршалом С.К. Тимошенко от 7 мая 1940 года на этот счет 

указывалось, что западные военные округа (КОЮ, ЗапО- 

ВО и ОдВО) «перенасыщены лицами, не знающими русско

го языка, что затрудняет их обучение...». В этом же акте ука

зывается: «...в числе военнообязанных запаса состоит 3 155 

ООО необученных людей. [...] Плана обучения их Наркомат 

Обороны не имеет. [...] Плана... переподготовки слабо обу

ченного состава Наркомат Обороны также не имеет».

Таким образом, проблема трудности освоения войска

ми самозарядной винтовки Токарева стала очевидной сразу 

после её поступления в армию. По мнению Б.Л. Ванникова, 

«...из-за сложности самозарядной винтовки её в ближай

шие годы не успеет освоить большая часть кадровой ар

мии, не говоря уже о запасниках»8. В принципе, ничего не

поправимого в этом не было - с аналогичной проблемой 

русская армия сталкивалась в прошлом не раз, требовалось 

только определенное время для освоения нового оружия и 

наработки опыта обращения с ним в различных условиях 

эксплуатации. Но, как оказалось, этого времени у Красной 

Армии не будет - войска, только что получившие винтовки 

СВТ-38 и не имеющие опыта обращения с ними, приняли 

участие в Советско-финской войне. Результат был вполне 

прогнозируемым - в ходе боевых действий бойцы неред

ко терялись при возникновении неполадок в самозарядной 

винтовке и просили вооружить их привычной винтовкой 

обр. 1891/30 года, простой и непритязательной в обраще

нии. Сгладить проблему можно было настойчивым и ши

роким изучением винтовки Токарева, но в силу ряда объ

ективных и субъективных причин, качество организации 

изучения вооружения в РККА оставляло желать лучшего.

Младший лейтенант В. Григорьев и боец А. Щербаков ведут 

наблюдение. 22 апреля 1942 года. Ленфронт. Из фонда 

ЦГАКФФД

23 мая 1938 года НКО был издан приказ № 078, который тре

бовал от начальствующего состава знать и строго выпол

нять требования уставов, наставлений, руководств служб 

по сбережению и уходу за стрелковым оружием и артилле

рийской техникой9. Проверка исполнения приказа, прове

денная в середине 1939 года, показала неудовлетворитель

ный результат - отмечалась большая порча стрелкового 

оружия в результате неумелой и небрежной его подготов

ки к стрельбе, массовая коррозия каналов стволов, порча 

штыков и другие существенные нарушения10. 13 марта 1941 

года НКО был издан приказ № 12, в котором указывалось: 

«...Материальную часть вооружения, правила его хранения,
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Плакат, показывающий основные приемы техническою обслуживания винтовки СВТ-38

сбережения и учета начальствующий состав знает плохо. 

Производить осмотр оружия, определять его неисправно

сти, готовность к стрельбе и походу не умеет...»11. Состо

яние вооружения отмечалось как нетерпимое. Пункт 3 

приказа требовал: «Обращать особое внимание на сбере

жение, уход и своевременный осмотр вооружения в ус

ловиях длительных походов и учений. Чистку оружия 

производить в строгом соответствии с наставлением по 

стрелковому делу и ни одну стрельбу и учение не считать 

законченными до окончания чистки оружия, его провер

ки и смазки»12. Настойчивые меры по улучшению изучения 

и эксплуатации оружия постепенно дали положительный 

результат - перед войной вооружение, в основном, было 

приведено в порядок, его эксплуатация стала удовлетво

рительной. Но, если обратить внимание на количество не

обученных военнообязанных, приведенное выше, можно 

с уверенностью утверждать, что в случае начала войны 

КА была обречена на серьезные трудности с освоением и 

эффективным применением любого оружия и боевой тех

ники.

В таких непростых условиях винтовка Токарева начала 

массово поступать в армию. По данным ГАУ, основная часть 

числящихся в армии по состоянию на 22 июня 1941 года 

винтовок СВТ-40 поступила в войска в течение первого по

лугодия 1941 года. В большинстве мемуарных источников 

тоже упоминается, что самозарядные винтовки поступили 

в воинские части за 1,5-2 месяца, а в некоторых случаях - 

за несколько дней перед началом войны. Такой короткий 

срок не позволил большинству солдат в полной мере из-

Бойцы Тульскою Рабочею полка. Октябрь 1941 года

учить самозарядную винтовку и особенности её эксплуа

тации, что, несомненно, самым пагубным образом отрази

лось на результатах её применения во время войны.

С началом боевых действий качество эксплуатации 

стрелкового оружия резко ухудшилось, и все, чего удалось 

достигнуть ранее, оказалось утраченным. Кроме того, в те

чение первых месяцев войны погибла или попала в плен 

наиболее подготовленная часть рядового состава КА, в той 

или иной степени освоившая винтовки Токарева. Призван-
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Старший сержант Д.Ф.Панин и красноармеец Теленков 

за ремонтом оружия. Март 1942 года. Ленфронт.

Из фонда ЦГАКФФД СПб.

ные им на замену солдаты не знали этой винтовки, но око

ло 90 % поставок винтовок всех типов с заводов НКВ направ

лялось на укомплектование именно вновь формируемых 

частей и соединений13. Таким образом, большинство новых 

самозарядных винтовок попадало в руки бойцов, не имею

щих опыта обращения с ними, а зачастую - и опыта обраще

ния с каким-либо оружием вообще. Этот опыт они получали, 

в силу особенностей начального периода войны, при мини

мальном обучении или совсем без такового и прямо на пере

довой. В мемуарной литературе описано несколько случаев, 

когда самозарядные винтовки выдавались неподготовлен

ному в военном и техническом отношении личному соста

ву за несколько дней перед отправлением на фронт и даже 

буквально перед боем. Так, один из командиров батальонов 

Тульского рабочего полка В.Н. Юрушкин, в последних чис

лах октября 1941 года выяснил, что из его подразделения 

около 20 человек не служили в армии, винтовки не знают, 

а некоторые просто боялись их брать14.26 октября 1941 года 

Тульским рабочим полком было получено 200 винтовок СВТ-

40, которыми за два дня до выхода немцев к Туле заменили 

часть устаревших винтовок иностранного образца*. Осенью

1941 года в аналогичном тяжелом положении с освоением

* В этой книге имеется упоминание о неофициальном на

звании винтовок СВТ во время войны - «полуавтомат», которое 

иногда можно встретить в литературе.
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винтовок СВТ-40 оказалось и ополчение Московского госу

дарственного университета.

Слабое внимание войск к изучению устройства СВТ-40 

привели к тому, что недостатки конструкции винтовки усу

гублялись неумелым обращением с ней. Одним из характер

ных примеров является проблема технического обслужи

вания и регулировки газоотводного двигателя автоматики. 

Газоотводный двигатель служит источником энергии для 

подвижных частей оружия. В случаях, когда подвижные 

части сталкиваются с сопротивлением движению, вызван

ным внешними условиями, мощность двигателя можно уве

личивать, для чего в его конструкцию часто вводят газовый 

регулятор. За счет своевременной, соответствующей теку

щему состоянию оружия перестановки регулятора можно 

не допустить появления значительной части задержек, вы

званных загрязнением, запылением и другими аналогичны

ми причинами, ведущими к неэнергичной работе автомати

ки. Но процесс регулировки двигателя винтовки Токарева 

требовал от стрелка хорошего знания его правил и высокой 

дисциплинированности. Например, при низких температу

рах требовалось переставлять газовый регулятор на боль

шее отверстие, а при высоких - на меньшее. Через 1000 вы

стрелов, после приработки деталей винтовки, полагалось 

изменить диаметр газоотводного отверстия с 1,5 мм (завод

ская установка) до 13 мм. Осуществлять перестановку регу

лятора через одно и более отверстий запрещалось, так как 

это вело к существенному изменению скорости подвижных 

частей и увеличению количества задержек. Излишняя ско

рость движения подвижных частей вела к возникновению 

таких задержек, как пропуск подачи, выбрасывание патро

на из магазина, срыв затвора с останова и поломкам выбра

сывателя. Недостаточная скорость вела к их неполному от

ходу и, как следствие, - не отражению гильзы и пропуску 

подачи.

Но, как выяснилось по ходу эксплуатации винтовки То

карева, возможность регулирования параметров двигате

ля автоматики не была по достоинству оценена стрелками, 

ею почти не пользовались, предпочитая вести стрельбу на 

одной (как правило, установленной на заводе) позиции ре

гулятора. В этом случае винтовка надежно работала толь

ко в достаточно узком диапазоне условий, и при их измене

нии (что на войне скорее норма, чем исключение) давала 

задержки, вызывая негативную реакцию стрелка, не зна

ющего, не умеющего или не имеющего возможности вос

пользоваться адаптивными возможностями оружия. 

В значительной степени этому способствовала неудачная 

конструкция регулятора. Для его перестановки необходи

мо было отделить ряд частей винтовки (шомпол, ложевое 

кольцо и верхний кожух), с помощью специального ключа 

из ЗИП на 1,5 оборота отвернуть газовый патрубок, надеть 

ключ на головку регулятора и установить его в нужное по

ложение. При этом следовало проявлять исключительную 

внимательность** - риска на газовой каморе обязательно

** Именно так написано в Описании винтовки, изданном 

в 1941 году во время войны.
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Таблица 7.7. Данные по утерям штыков в КА 
по состоянию на 1942-1943 годы (%)

Фронты Винтовки 
обр. 1891/30 г.

Винтовки СВТ

1942 г.15

Карельский 95

Юго-Западный 40-80

Западный 35-40

Крымский 30-40

3 Уд. А Калининский 39

1943 г.16

Северо-Кавказский 71,6% 85,9%

Западный 69% 92,2%

Северо -Западный 63,8% 86,0%

1-й Прибалтийский 52,8% 63,5%

должна была совпасть с риской на регуляторе. После 

перестановки регулятор должен быть плотно прижат 

патрубком (завинчивание патрубка следовало произ

водить аккуратно, чтобы не стронуть установку регу

лятора), а снятые части оружия возвратить на место. 

Правильность установки регулятора предлагалось оце

нивать по резкости отражения гильз, что является до

вольно субъективным критерием. И все эти операции 

нужно было проделывать каждый раз после чистки 

винтовки, что не добавляло бойцу желания заниматься 

этой работой. В результате газоотводная система вин

товки редко разбиралась, газовые пути систематически 

не прочищались и засорялись нагаром, детали ржаве

ли. Все это служило причиной увеличения количества 

задержек, связанных с недостаточно энергичным дей

ствием автоматики.

К описанным выше недостаткам газоотводного дви

гателя винтовки Токарева можно добавить негативное 

влияние на состояние газовых путей патронов военно

го выпуска. Американские пироксилиновые пороха, по

ставлявшиеся по ленд-лизу в СССР и использовавшиеся 

для снаряжения винтовочных патронов*, часто имели 

в своем составе пламегасящую добавку (сернокислый 

калий). Она уменьшала интенсивность дульного пламе

ни, но увеличивала дымообразование, особенно при по

вышенной влажности воздуха. Применение патронов с 

таким порохом для стрельбы из автоматического ору

жия приводило к быстрому загрязнению газовых путей 

и отказу в стрельбе - буквально через 100-200 выстре

лов. В целом, загрязнение газоотводной системы было 

основной неисправностью винтовок Токарева по линии 

технического обслуживания.

* В СССР такой порох получил марку ВТОД, т. е. «Винтовоч

ный под тяжелую пулю Особой доставки.

Таблица 7.8. Применение оружия 
в рукопашных схватках ВОВ18

При атаке, %.

Штык 58,4 Нож 13
Саперная

лопата
5

Приклад 45 Лопата 10 - -

В разведке, %

Нож 22 Приклад 10 Борьба 9

Штык И МСЛ 5
Прочие

средства
8

Рукопашный схватки происходили, %.

Поле 56,1

Лес 40,1

Населенный пункт 9,8

В ходе войны инспекциями ГАУ был задокументиро

ван такой серьезный эксплуатационный недостаток вин

товок всех типов, как массовая утеря штыков. Обеспе

ченность штыками на уровне 60-70 % от количества 

наличных винтовок считалась редким исключением, 

а в отдельных стрелковых частях Юго-Западного фрон

та в 1942 году штыков не было совсем. Данные по утерям 

штыков в 1942-1943 годах по отношению к числу осмо
тренных винтовок приведены в таблице 7.715.

Причина потерь штыков имеет двоякий харак

тер. С одной стороны, сама по себе отъемность шты

ков - как игольчатого винтовки обр. 1891/30 года, так 

и клинкового винтовки СВТ-40 — была предпосылкой 

к их утере. С другой стороны, клинковые штыки явля

ются ценным инструментом в условиях походной жиз

ни: ими можно резать, рубить, окапываться и т. д., что 

делает их привлекательными для многих бойцов. Про

ще говоря, клинковые штыки винтовок Токарева не 

только терялись естественным образом, но и раздари

вались самими бойцами. Данный аспект проблемы из

вестен со времен I Мировой войны и изложен в одной 

из работ В.Г. Федорова: «... несмотря ни на какие прика

зы и строгости, клинковые штыки, представлявшие со

бой хорошую хозяйственную вещь для домашнего оби

хода, расходятся по рукам в неимоверном количестве. 

Их разбирают стрелки и жители при сборе оружия, их 

посылают домой все причастные к войне - даже разные 

почтовые и телеграфные чиновники [...] Наш граненый 

штык пользуется меньшей любовью с бытовой точки 

зрения — в этом его достоинство»17. В условиях массовых 

потерь штыков ГАУ инициировало разработку караби

на с неотъемным откидным игольчатым штыком (в 1944 

году он был принят на вооружение). В настоящее время 

распространена точка зрения, что штык является лиш

ним элементом стрелкового оружия, из-за чего рассма-
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Партизаны в атаке

тривать вопрос укомплектованности винтовок Токарева 

штыками не актуально. Но наши предки так не считали

- штык в рукопашном бою использовался достаточно 

широко, о чем можно судить по данным таблицы 7.818.

Целый ряд эксплуатационных претензий к винтовке 

СВТ-40 был обусловлен низким качеством и (или) несо

ответствующими климатическим условиям смазочны

ми материалами, так как состоящие на снабжении Крас

ной Армии смазки долгое время были несовершенны. 

Например, широко применявшаяся во время войны ру

жейная смазка не обладала достаточными консерваци- 

онными свойствами и смывалась водой, из-за чего после 

попадания оружия под дождь или отпотевания нужно 

было его насухо протирать и заново смазывать. Почти до 

самой Великой Отечественной войны отсутствовали мо

розостойкие смазки для стрелкового оружия. Впервые 

в резкой форме этот недостаток проявился во время Со- 

ветско-финской войны, когда в сильные морозы наблюда

лись массовые случаи отказов автоматического оружия 

из-за загустевания обычных смазок. Один из них описан 

в воспоминаниях ветерана М А  Новикова: «...Все стрелко

вое оружие - от пистолета до пулемета - от жестоких мо

розов перестало стрелять. Был такой случай. Мимо одной 

из огневых точек нашей роты следовала финская развед

ка в наш тыл, а пулемет не хочет стрелять, «шворкает» за

твор. Но эту оплошность скоро исправили путем снятия 

с движущихся механизмов ружейного масла и замены его 

керосином»19. Действительно, в качестве заменителя зим

них смазок разрешалось применять жидкое зимнее ди

зельное топливо или тракторный керосин. Но эти сма

зочные материалы, хотя и сохраняют антифрикционные 

свойства до -45 °С, не обладают защитными свойства
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ми, из-за чего для смазывания каналов стволов их приме

нять запрещалось. В зимних условиях при температурах 

от -30 °С до -40 °С каналы стволов и механизмы стрел

кового оружия разрешалось смазывать только смазкой 

№ 21 или, в качестве исключения, веретенным маслом 

АУ. При более сильных морозах в смазку № 21 следова

ло добавлять 10-20 % керосина, а в масло АУ - до 80 %. 

Но керосин, широко применявшийся в то время в армии, 

часто сильно отличался от стандарта по чистоте и мог 

содержать воду, что вело к коррозии оружия. Кроме 

того, смазка № 21 и асло АУ были дорогими материалами

- например, смазка № 21 почти в 3 раза дороже обычной 

ружейной смазки. Но даже в случае наличия соответ

ствующей смазки, её необходимо было уметь грамотно 

наносить, а попытка применить смазку не соответству

ющую сезону, гарантированно вела к «замерзанию» под

вижных частей и отказу оружия в стрельбе («...прокля

тая СВТ не стреляла, замерзла, оттянутый затвор её еле 

полз вперед, и никак не мог дослать патрона»). Разработ

ка специальных морозостойких смазок началась только 

после Советско-финской войны - по заданию ГАУ эту ра-

Группа бойцов под командой старшею сержанта 

С.Г.Восканьяна (слева). Июль 1941 года.

Из фонда ЦГАКФФД СПб.

боту провел артиллерийский инженер Н.М. Соколов20, 

но к началу Великой Отечественной войны войска мо

розостойкими смазками в достаточной мере снабжены 

не были.

Большой негативный вклад в подрыв доверия войск 

к винтовке Токарева, особенно в начале войны, внесли 

свойства и характер наносимой нй них заводской кон- 

сервационной смазки. В то время для долговременной 

защиты оружия от коррозии применялась так называе

мая «пушечная смазка» (иногда её называют «пушечное 

сало»), состоящая из 85 % вязкого цилиндрового масла 

(во время войны оно заменялось автолом) и 15 % церези

на с добавкой щелочи. Пушечная смазка замерзала при 

температуре около -10...-15 °С, из-за чего при поступле
нии оружия в войска её полагалось удалять и заменять 

зимней смазкой № 21. Если этого не делать, наличие 

даже тонкого слоя пушечной смазки на деталях авто

матики приводило к прекращению функционирования
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зе у всех экземпляров дружно отказал подающий меха

низм...» Конечно, такие вопиющие случаи (описанный 

выше далеко не единственный!) имели широкий «резо

нанс» в солдатской среде, отвращая войска от винтовки 

Токарева, и обесценивали колоссальные усилия промыш

ленности и затраты государства на оснащение ею армии.

К сожалению, в данном вопросе не проявилась ор

ганизующая роль командно-технического состава КА, 

обязанного разъяснить бойцам, что эффект отказа сма

занного консервационной смазкой оружия при низ

ких температурах свойственен не только винтовке СВТ, 

но и любому автоматическому оружию и даже (хотя 

и в меньшей степени) обычным магазинным винтовкам*. 

В свете изложенного выше становится понятно, насколь

ко важной была роль работы командиров всех степеней 

Атака советской пехоты в вопросе контроля за правильностью организации ухо-

Таблица 7.9. Техническое состояние винтовок, собранных с поля боя 
органами артиллерийского снабжения 30 Армии27

Образец
винтовки

Собрано 
с поля боя, шт.

Из них

неисправные
в исправном состоянии или с 

незначительными неисправностями

Кол-во % Кол-во %

Обр. 1891/30 года 9042 6200 68,6 2842 31,4

СВТ-40 3054 585 19,2 2469 80,8

оружия. Но в первую военную зиму 1941-1942 годов вин

товки Токарева поступали в войска в густо смазанном 

виде, о чем имеется свидетельство в мемуарной литера

туре: «...Наконец долгожданное оружие прибыло. (...) Ос

новная часть груза - автоматы. Небольшое количество 

карабинов и самозарядных винтовок Токарева. [...] Сни

маем толстый, застывший на морозе слой заводской ан

тикоррозийной смазки. [...] К СВТ отношение сдержан

ное. С одной стороны, очень уж эффектно, воинственно 

выглядит «токаревка» со своим штыком-клинком. С дру

гой - ходят слухи, будто эта «солдатская женушка» во 

фронтовых условиях иногда капризничает, требует бо

лее деликатного и внимательного обхождения, чем не

прихотливое, покладистое и безотказное творение Мо

сина»21. В приведенном эпизоде красноармейцы Хотя бы 

успели расконсервировать свои СВТ и могли рассчиты

вать на них в бою. Однако так было не всегда, случалось, 

что винтовки Токарева выдавались войскам буквально 

перед боем и никакой возможности удалить с них кон- 

сервационную смазку не было. В воспоминаниях быв

шего старшины 1-й статьи 71-й бригады морской пехоты 

Д. Вонлярского, воевавшего в ноябре-декабре 1941 года 

под Москвой, имеется эпизод, когда совершенно новые 

(и, без сомнения, смазанные заводской консервационной 

смазкой. - Авт.) винтовки СВТ-40 выдали идущим в бой 

подразделениям прямо на марше к исходной позиции. 

Дальше произошло прогнозируемое: «Гнусной пособни

цей врага оказалась чудо-винтовка СВТ. На лютом моро-

да за оружием. Там, где эта работа велась добросовест

но и в полном объеме, даже в суровые морозы первой 

военной зимы 1941-1942 годов, винтовки СВТ-40 функ

ционировали безотказно, и такие случаи тоже описаны 

в литературе. Кстати, в Вермахте в вопросе морозоустой

чивости оружия и эксплуатационных материалов зимой

1941 года дела обстояли намного хуже, чем в РККА22.

Задержки в стрельбе стрелкового оружия, вызван

ные свойствами смазочных материалов, отягощались та

кими негативными явлениями, как массовая утеря при

надлежности для чистки оружия и в целом плохим 

качеством его технического обслуживания. В декабре

1942 года на фронте зафиксированы случаи массовых 

отказов всех видов автоматического оружия из-за гря

зи, коррозии и отсутствия надлежащего обслуживания 

в целых соединениях Калининского фронта (185, 362, 

238 сд и др.). В 1943 году в 225 стрелковой дивизии 85 %, 

а в 297 стрелковой дивизии - 88 % винтовок всех но

менклатур не имели принадлежности, а в некоторых со

единениях принадлежность для чистки оружия отсут

ствовала полностью23. Отсутствие шомполов на фронте 

было массовым явлением, приводившим к появлению 

большого количества винтовок с каналами стволов, по

раженными коррозией, и способствовало ухудшению

* Как минимум один такой случай, произошедший в I Миро

вую войну, описан в мемуарах генерала В.Г. Федорова «В поис

ках оружия».
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кучности их стрельбы*. Особенно негативно эти явле

ния сказывались на самозарядных винтовках, кучность 

стрельбы которых изначально была «не на высоте».

В целом, винтовка Токарева оказалась весьма чувстви

тельной к квалификации использующего её стрелка, что 

привело к формированию среди подавляющей части ря

дового состава Красной Армии негативного и пренебре

жительного отношения к ней. Горько признавать, но, к со

жалению, вместо того чтобы изучить, беречь, правильно 

и своевременно обслуживать столь дорого доставшую

ся стране винтовку Токарева, большинство солдат стреми

лось при первой возможности избавиться от неё и заменить 

существенно менее требовательной в эксплуатационном 

отношении винтовкой обр. 1891/30 года (карабином) или 

пистолетом-пулеметом ППШ-41. Это подтверждается мно

гочисленными свидетельствами, содержащимися в мемуар

ной литературе. Вот некоторые из них:

«...поэтому, когда в боевой обстановке представилась 

возможность, я подобрал себе короткий кавалерийский ка

рабин, а красивую СВТ оставил под кустом»25.

«...привезли новейшего образца десятизарядные полуав

томаты с плоскими штыками-ножами. Потом, на фронте, 

курсанты хлебнут горя с этими красавцами, которые будут 

отказывать, едва столкнувшись с песком и болотом, и при

дется в ярости выбрасывать их, подбирая на поле боя ста

рые, отцами испытанные трехлинейки...»26.

Описанное явление было настолько массовым, что его 

следы можно найти даже в отчетах органов артиллерий

ского снабжения. Например, по данным инспекции 30 Ар

мии, после одного из сражений 1942 года с поля боя было 

собрано 12 096 шт. Их осмотрели специалисты службы ар

тиллерийского вооружения и определили техническое со

стояние. Результат осмотра винтовок приведен в табли

це 7.9.
Из данных таблицы следует, что основную нагрузку 

в бою несли винтовки обр. 1891/30 года, которые оставля

лись на поле боя главным образом неисправными (68,6 %). 

Винтовки СВТ-40, наоборот, оставлялись на поле боя, в ос

новном, в исправном состоянии - таких винтовок было 

оставлено на поле боя на 49,4 % больше, чем исправных вин

товок обр. 1891/30 года. Если принять за аксиому, что в бою 

солдат не хочет оставаться без оружия, то получается, что 

винтовки СВТ-40 были попросту брошены и заменены дру

гим оружием. В то же время инспекции фронтов отмеча

ли, что винтовки Токарева успешнее эксплуатируются теми 

бойцами, которые перед отправкой на фронт прошли ин

тенсивную подготовку с ними, а также широко распростра

нены и положительно оцениваются в подразделениях мор

ской пехоты, где техническая подготовка рядового состава 

выше, чем в обычной пехоте. В воспоминаниях ветеранов 

войны можно (хотя и редко) найти подтверждение этим

* В 1942 году число винтовок с пораженными коррозией ка

налами стволов достигало 493 % к числу осмотренных (для 

сравнения: по автоматам - 29,4 %, по ручным и танковым пуле

метам - 32,9 %, по пулеметам Максим - 31 %24.

Таблица 7.10. Показатели выхода из строя 
артиллерийского вооружения КА в 1942 году30

Причины выхода из строя BBT АВ
Кол.

%

От конструктивных недостатков 5

От боевых повреждений 50

От естественного износа 25

От неумелой эксплуатации 20

выводам инспекций фронтов: «...Нам почти сразу выдали 

оружие - винтовки Мосина и СВТ, причем последние вы

дали тем, кого считали пообразованней. Я был в числе по

лучивших СВТ. Потом на войне я слышал много нареканий 

этой винтовке. Не могу согласиться. Я с такой винтовкой во

евал больше года, до своего второго ранения на Кавказе, 

и ни разу она меня не подвела. Я просто хорошо запомнил 

слова нашего старшины о том, что не следует лениться, 

когда дело касается чистки и прочего ухода за оружием»28.

Чтобы научить солдат правилам обращения с винтовкой 

Токарева, руководство ГАУ принимало меры, одной из кото

рых было издание Руководств службы, Памяток и Настав

лений на использующиеся в войсках образцы стрелкового 

оружия, в том числе в карманном формате. В руководстве 

на СВТ-40 особое внимание обращалось на правильность 

пользования газовым регулятором, необходимость каче

ственного и своевременного технического обслуживания 

винтовки, а также давались другие полезные рекомендации 

по эксплуатации винтовки в условиях фронта**. В целом, 

до 1943 года, ситуация с организацией эксплуатации ар

тиллерийского и стрелкового оружия оставалась не

удовлетворительной, что подтверждается данными, 

приведенными в таблице 7.10. Это достаточно общие 

данные, но они в значительной степени отражают по

ложение с эксплуатацией вооружения в целом. Конеч

но, выход оружия из строя от неумелой эксплуатации в 

КА был меньше, чем в Русской армии в I Мировую войну 

(тогда - более 50 %29), но все равно достаточно велик. 

Только с 1943 года, благодаря настойчивой деятельно

сти ГАУ и командования фронтов, в эксплуатации ору

жия стали происходить перемены к лучшему, хотя до 

самого конца войны ситуация в этом вопросе продол

жала оставаться сложной.

Отдельно следует рассмотреть вопрос о службе 

в Красной Армии автоматических винтовок АВТ. Несмо

тря на очевидную и известную ещё до войны неполно

ценность автоматической винтовки под винтовочный 

патрон, способ столь дешевого способа повышения мощ

ности огня самозарядной винтовки оказался востребован

ным в войсках и там же перешел в практическую стадию. 

Отдельные факты самодеятельной переделки самозаряд

** Последний раз Руководство службы на самозарядную вин

товку обр. 1940 года было переиздано в 1946 году.
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Начальник ГАУ Маршал артиллерии 

Николай Дмитриевич Яковлев

ных винтовок СВТ-38 в автоматические отмечались уже во 

время Советско-финской войны 1939-1940 годов и в меж- 

военный период. Тогда же было установлено, что подоб

ное «усовершенствование» ведет к увеличению количе

ства разных задержек31. В начальном периоде Великой 

Отечественной войны, в связи с большим некомплектом 

автоматического оружия (пистолетов-пулеметов и руч

ных пулеметов), такая переделка приняла уже массовый 

характер. Её осуществляли централизованно войсковые 

ремонтные органы, а кое-где и отдельные бойцы. В исто- 

рико-краеведческой литературе отмечен факт передел

ки самозарядных винтовок в автоматические на Тульском 

оружейном заводе в дни обороны города в октябре-ноя

бре 1941 года32. Один такой случай упоминается в мемуарах 

начальника ГАУ генерала Н.Д. Яковлева и ещё некоторых

Два бойца чистят винтовки. 1942-1943 года. Из фонда ЦГАКФФД

видных советских военных и политических деятелей33. 

Речь идет о том, что осенью 1941 года генералом Г.К. Жуко

вым и Н.А. Булганиным в адрес И.В. Сталина была отправ

лена телеграмма, в которой сообщалось, что на Западном 

фронте некий солдат самостоятельно переделал самоза

рядную винтовку СВТ-40 в автоматическую. Сталин заин

тересовался такой возможностью винтовки для усиления 

огневых возможностей войск и приказал наградить рацио

нализатора за проявленное рвение, но одновременно и по

садить его на несколько суток под арест за несанкциониро

ванную переделку оружия в боевой обстановке.

Соображения, которыми руководствовались войска, 

переделывая самозарядные винтовки в автоматические, 

изложены в отчете инспекции Западного фронта: «Тре

бование усиления огня пехоты по наземным и воздушным 

целям диктовало необходимость иметь в войсках автома

тическую винтовку. В связи с тем что переконструирова

ние СВТ-40 в АВТ возможно и что это мероприятие одо

брено ставкой, Военный совет фронта решил вооружить 

автоматической винтовкой по одному бойцу в каждом 

стрелковом отделении. Для ведения огня по воздушным 

целям АВТ приспосабливается на треногу»34. По данным 

инспекций фронтов, количество самозарядных винтовок 

СВТ-40, переделанных в автоматические к июню 1942 года, 

на некоторых фронтах было значительным, только на За

падном фронте переделке подверглись 20 031 винтовка 

СВТ-4035.

Официально автоматическая винтовка Токарева при

нята на вооружение КА 20 июня 1942 года Постановлением 

ГКО № 1918сс «Об изготовлении самозарядных винтовок,

1,92-мм автоматическая винтовка G.43DFE
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Таблица 7.11. Кучность стрельбы автоматической виитовки Garand Ml 
в сравнении с образцами советского оружия38

Вид огня Наименование образцов
100м 300м

*юо

Одиночными выстрелами
Garand Ml 4,2 10,8 - -

АВТ 4,6 13 - -

Короткими очередями лежа с упора

Garand Ml 37 87 68 210

АВТ 29 69 62 196

Автомат АК 24 53 63 123

ППШ-41 22 53 56 160

Короткими очередями лежа с руки

Garand Ml 120 250 - -

АВТ 92 203 - -

Автомат АК 56 137 - -

ППШ-41 33 88 - -

Таблица 7.12. Параметры рассеивания отечественных винтовок (по площади)*

Дистан
ция

По высоте, м Боковые, м

СВТ-40
винтовки обр. 
1891/30 года

карабины 
обр.1944 

года
СВД СВТ-40

винтовки 
обр. 

1891/30 годы

карабины 
обр. 

1944 года
СВД

100 0,11 0,07 0,08 0,05 0,08 0,05 0,08 0,05

200 0,18 0,13 0,14 0,11 0,12 0,11 0,13 0,11

300 0,22 0,19 0,21 0,16 0,18 0,17 0,19 0,16

400 0,30 0,26 0,29 0,22 0,26 0,24 0,26 0,22

600 0,49 0,53 0,51 037 0,44 0,41 0,43 035

800 0,75 0,65 0,81 0,55 0,70 0,62 0,67 0,49

* Размеры сердцевинных полос приведены на основании данных из Руководств службы на соответствующие 

винтовки для патронов с легкой пулей обр. 1908/30 года

Рис. 7.1. Кучность стрельбы винтовки 
СВТ-40 в сравнении с другими образцами 
отечественного индивидуальною 
стрелковою оружия

ППС-43

ППШ-41

Винтовка СВТ-40 

Карабин обр1944 г 

Винтовка обр 91/30 г

100 200
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Таблица 7.13. Данные по количеству патронов, расходуемых на поражение одной цели 
для индивидуального стрелкового оружия КА

Д
и
ст

ан
ц
и
я,
 м

Грудная мишень (0,18 м2) Перебегающая 
фигура (0,37 м2)

Ростовая фигура 
(0,66 м2)

П
П
Ш

-4
1

В
и
н
то

вк
а 

18
91

/3
0 

г.

СВ
Т
-4

0

П
П
Ш

-4
1

В
и
н
т
ов

ка
 

18
91

/3
0 

г.

СВ
Т
-4

0

П
П
Ш

-4
1

В
и
н
то

вк
а 

18
91

/3
0 

г.

СВ
Т
-4

0

50 1 1 1 1 1 1 1 1 1

100 2 1 1 1 1 1 1 1 1

150 4 1 1 2 1 1 2 1 1

200 7 1 1 3 1 1 3 1 1

250 10 1 1 5 1 1 4 1 1

300 15 1 2 7 1 1 6 1 1

400 25 3 19 2 9 2 2

500 42 2 3 17 2 5 14 2 2

600 - 3 4 - 3 8 - 2 3

700 - 3 5 - 3 4 - 2 3

800 - 4 8 - 4 5 - 3 4

900 - 6 И - 4 - - 3 -

1000 - 9 14 - *5 - - 4 -

приспособленных для автоматической стрельбы»36. Вы

пуск винтовок АВТ осуществлялся на Медногорском заво

де N* 314 взамен рядовой самозарядной винтовки СВТ-40.

Опыт эксплуатации АВТ показал, что эффективность 

стрельбы из них очередями низкая, при этом количество 

задержек и поломок резко увеличивается (в 2-3 раза), на 

аналогичную величину снижается ресурс ствола. Име

лись у АВТ и другие недостатки, совокупность которых 

привела к формированию мнения об ошибочности её 

введения на вооружение армии. Но давая оценку винтов

ке АВТ, не следует забывать, что решение о её введении 

в войска было шагом, принятым под давлением крайних 

обстоятельств. И принималось оно не по какому-то недо

мыслию - концепция создания автоматической винтовки 

на базе серийной самозарядной очевидна и проистекает 

из желания получить от оружия максимум эффекта при 

минимуме затрат. По пути создания автоматических вин

товок аналогичного типа пошли оружейники и других 

стран - участниц И Мировой войны с практически тем 

же результатом, что и в СССР. В 1944 году в Германии на 

базе штатной самозарядной винтовки G.43 разработана и 

проходила испытания автоматическая винтовка G.43DFE, 

но была отвергнута из-за низкой кучности стрельбы оче

редями37.

В том же году и в США на базе самозарядной винтов

ки Garand Ml была создана автоматическая винтовка, кото

рая задумывалась как противовес германским штурмовым 

винтовкам StG-44, с которыми американцы столкнулись 

после высадки в Европе. Опытные образцы американских

автоматических винтовок были готовы к августу 1944 года, 

но их отработка затянулась до мая 1945 года, а массовое 

производство не состоялось по причине окончания войны. 

Можно утверждать, что по боевым характеристикам аме

риканская автоматическая винтовка Ml, выпускайся она се

рийно, не превосходила бы отечественную винтовку АВТ. 

Произведенная в начале 1948 года на НИПСЮ переделка 

винтовки Ml в автоматическую и её испытания показали, 

что по кучности стрельбы непрерывным огнем из всех по

ложений она уступает АВТ. Параметры кучности стрельбы 

из автоматической винтовки Garand Ml в сравнении с об

разцами советского стрелкового оружия приведены в та

блице 7.11.

На боевой эффективности самозарядных и автомати

ческих винтовок Токарева следует остановиться особо. 

В первую очередь необходимо разобрать вопрос кучности 
стрельбы. Существует много оценок (по большей части - 

субъективных), определяющих её как неудовлетворитель

ную. Это не соответствует истине. Табличная кучность 

стрельбы рядовой винтовки СВТ-40 довоенного выпуска 

практически равна кучности карабина обр. 1944 года. Куч

ность стрельбы одиночными выстрелами винтовки АВТ 

выпуска 1943 года составляла: 1 (̂100 м) =6,1 см, 1 (̂200 м) 

= 10,7 см. Параметры рассеивания отечественных винтовок 

приведены в таблице 7.12. Таблицы стрельбы для винтовки 

СВТ-40 приведены в Приложении Е. Параметры кучности 

стрельбы винтовки СВТ-40 в сравнении с другими образца

ми стрелкового оружия периода Великой Отечественной 

войны приведены на рисунке 7.1. Кучность стрельбы оди-

255



ГЛАВА VII

Таблица 7.14. Данные о количестве целей, поражаемых в минуту при предельной скорострельности 
и прицельной стрельбе для индивидуального стрелкового оружия КА

Д
и
ст

ан
ц
и
я,
 м

Грудная 
мишень (0,18 м2)

Перебегающая 

фигур* (037 м2)
Ростовая 

фигура (0,66 м2)
П
П
Ш

-4
1

В
и
н
т
ов

к
а 

18
91

/3
0 

г.

С
В
Т
-4

0

П
П
Ш

-4
1

В
и
н
т
ов

к
а 

18
91

/3
0 

г.

С
В
Т
-4

0

П
П
Ш

-4
1

В
и
н
т
ов

к
а 

18
91

/3
0 

г.

СВ
Т
-4

0

50 70 - - 70 - - 70 - -

100 35 10 20 70 . 10 20 70 10 20

150 17 10 20 35 10 20 35 10 20

200 10 10 20 23 10 20 23 10 20

250 7 10 20 14 10 20 17 10 20

300 5 10 10 10 10 20 12 10 20

400 3 5 7 5 5 10 8 5 10

500 1 5 5 4 5 10 5 5 10

600 - 3 5 - 3 7 - 5 7

700 - 3 3 - 3 5 - 5 6

800 - 3 2 - 3 5 - 3 5

900 - 2 1 - 2 2 - 3 3

1000 - 1 - - 2 - - 2 -

Таблица 7.15. Результат стрельб из автоматической 
винтовки АВТ по головной мишени на дальность 
100 м из положения лежа с упора

Вид огня
Скорострельность,

выстр./мин.
Процент

попаданий

Одиночными выстр. 23 60

Очереди по 3-5 выстр. 35 35

Очереди по 10 выстр. 59 5

ночными выстрелами винтовки АВТ выпуска 1943 года со

ставляла: 1 (̂100 м) = 6,1 см, 1 (̂200 м) = 10,7 см.

Но наиболее правильным будет оценивать кучность 

стрельбы винтовки Токарева по такому прикладному па

раметру, как расход патронов на поражение одной цели. 

Данные, иллюстрирующие этот параметр индивидуально

го стрелкового оружия КА, представлены в таблице 7.13.

Как можно заметить из данных таблицы, параме

тры рассеивания делают затруднительным использова

ние винтовки СВТ-40 для поражения малоразмерных це

лей на дальности свыше 250 м. Однако если рассматривать 

стрельбу по перебегающей и ростовой цели, винтовка То

карева равноценна винтовке обр. 1891/30 года до дистан

ций 400 и 500 м соответственно. Учитывая типовые дис

танции боя в обороне, такую кучность можно считать 

достаточной для полноценного выполнения большинства 

боевых задач.

Но картина боевого потенциала винтовки Токарева бу

дет неполной, если не учесть её высокую скорострельность, 

ради которой вообще создавалось оружие этого типа. Дан

ные о количестве целей, поражаемых в минуту при предель

ной скорострельности и прицельной стрельбе, для основных 

образцов индивидуального стрелкового оружия Красной Ар

мии приведены в таблице 7.14. Они наглядно демонстрируют, 

как высокая скорострельность самозарядной винтовки ком

пенсирует недостаточно высокую кучность стрельбы и обе

спечивает ей существенное превосходство над магазинной 

винтовкой при стрельбе по грудной цели на дистанциях до 

500 м, а по перебегающей и ростовой - до 800 м. Этого вполне 

достаточно для выполнения практически любой боевой зада

чи пехоты, особенно в обороне, когда наступающий, переме

щала в атаке вне укрытий, подставляет огню большую пло

щадь фигуры. Но для того чтобы это преимущество могло 

реализоваться, из самозарядных винтовок нужно было вести 

беглый прицельный огонь из устойчивого положения. Если 

удавалось указанным образом применить винтовки СВТ-40, 

результаты получались, как правило, хорошими. В отече

ственной военно-исторической литературе приведено не

сколько случаев, когда плотный прицельный огонь советских 

самозарядных винтовок буквально не давал противнику «под

нять голову» и создавал у немцев впечатление о численном 

превосходстве советских стрелковых подразделений.

Интересными являются результаты сравнения эффек

тивности самозарядной винтовки с пистолетом-пулеметом 

ППШ-41. При стрельбе на дальность 100 м по головной ми-
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Рис. 7.2. Данные об эффективности стрельбы винтовок СВТ-40 и АВТ

шени одиночными выстрелами на время, по количеству по

раженных мишеней пистолет-пулемет примерно через 45 с 

получает существенное превосходство над СВТ-40 (от 25 до 

30 %). Оно достигается за счет большей емкости магазина и 

меньшей отдачи, способствующей экономии времени на вос

становление наводки. При увеличении дальности до 200 м 

преимущество ППШ-40 снижается - он превосходит СВТ-40 

в промежутке времени от 80 до 180 с, и в меньшей степени 

(около 20%). На дальностях свыше 200 м преимущество пере

ходит к самозарядной винтовке.

Боевая эффективность автоматической винтовки АВТ 

имеет более многообразный характер. В ходе эксперимен

тальных стрельб, проведенных в 1942-1943 годах на НИП

СВО ГАУ КА было установлено, что при стрельбе одиночны

ми выстрелами кучность и эффективность стрельбы из АВТ 

не отличаются от самозарядной винтовки. При стрельбе ко

роткими очередями по 2-3 выстрела на дальность 100 м куч

ность стрельбы винтовки АВТ в 5-6 раз хуже кучности руч

ного пулемета (1^= 393 см). Если оценивать винтовку АВТ по 

количеству попаданий пуль очереди в головную мишень, то 

результат стрельб тоже будет очевиден, о чем свидетельству

ют данные таблицы 7.1539.
Таким образом, даже при устойчивом положении для 

стрельбы эффект автоматического огня из АВТ по малораз

мерной одиночной цели незначителен при большом расхо

де патронов - отдача мощного винтовочного патрона ведет 

к большому рассеиванию выстрелов в очереди. Стрельба ко

роткими очередями из АВТ могла быть бсшее-менее резуль

тативной на дальности не более 100 м, а длинными - на еще 

меньшем расстоянии. Без всякого сомнения, автоматическая 

винтовка не могла быть эквивалентом ручному пулемету из- 

за низкой эффективности автоматического огня. Для срав

нения винтовок СВТ-40 и АВТ производилась стрельба по 

появляющимся мишеням на дальностях 100,200 и 300 м. Ре

зультат эксперимента показан на диаграмме на рисунке 7.2.

Как видно из данных диаграммы, по точности стрельбы 

автоматический огонь винтовок АВТ примерно в два раза 

менее эффективен, чем одиночный, и ведет к увеличению 

расхода патронов примерно на 70 %.

При сравнении автоматической винтовки АВТ с пи

столетом пулеметом ППШ-41 выяснилось следую

щее. При стрельбе короткими очередями (3-5 выстр.) 

на дальность 100 м по головной цели на время, количе

ство попаданий в мишень из пистолета-пулемета резко 

возрастает и через 40 с превышает этот параметр у АВТ 

в два раза, а через 120 с - в три раза. Аналогичная кар

тина преимущества пистолета-пулемета наблюдается 

на всех дальностях эффективной стрельбы из него. Та

ким образом, при ведении продолжительной стрельбы 

очередями пистолет-пулемет однозначно эффектив

нее автоматической винтовки, что вполне прогнозиру

емо*. К сказанному выше можно добавить, что возмож

ности ведения автоматического огня из АВТ вообще 

были сильно ограничены целым рядом технических 

причин. Из-за меньшей емкости магазина винтовка АВТ 

уступала ручному пулемету ДП по скорострельности 

примерно в два раза. Проблему создания надежно дей

ствующего магазина увеличенной емкости для неё ре

шить не удалось. При стрельбе очередями возникали 

сильный перегрев и изгиб ствола, деформации стволь

ной коробки, поломки ударника и ложи, многочислен

ные задержки. После 50 выстрелов очередями над 

перегретым стволом возникал сильный мираж («ма

рево») от восходящих тепловых потоков, препятству-

♦ Преимущества пистолета-пулемета перед автоматиче

ской винтовкой достигнуты за счет меньшего импульса отдачи 

и большей емкости магазина, что очередной раз доказывает - 

пистолет-пулемет является оружием эффективным в коротких 

огневых контактах на близких расстояниях.
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Младший лейтенант Омаров изучает со своими бойцами личное 

оружие. Июнь 1942 года. Ленинфронт. Из фонда ЦГАКФФД

ющий прицельной стрельбе, а после 60-70 выстрелов 

дерево ложи начинало тлеть и дымиться, делая прице

ливание невозможным40. С целью недопущения пере

грева ствола, продолжительность непрерывного огня 

полными магазинами ограничивалась 30 выстрелами, 

причем стрельбу в таком режиме разрешалось вести 

только в исключительных случаях, например при от
ражении атаки.

Снайпер-комсомолец П. Булавский.

3 декабря 1941 года. Из фонда ЦГАКФФД СПб.

Но картина эффективности автоматической винтов
ки выглядит совсем иначе, если рассматривать её уча

стие в такой экстремальной боевой ситуации, как отра

жение атаки группы противника с близкого расстояния. 

В данном случае для устойчивости обороны необходи

мо, чтобы ни один солдат противника не добежал до 

позиций обороняющихся. Эта боевая ситуация тоже 

подверглась моделированию на полигоне ГАУ. В экспе-
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Рядовые винтовки СВТ-40, переделанные в снайперские путем установки 

оптических прицелов на самодельных кронштейнах

рименте мишени (перебегающие фигуры) устанавлива

лись на дальности 50 м тремя рядами на 15 м по фронту 

и на столько же метров в глубину. На стрельбу отводи

лось 12 с, т. е. время, необходимое для того, чтобы ата

кующий противник мог добежать до позиции стреляю

щего. Стрельба велась из винтовок СВТ-40 одиночными 

выстрелами и из АВТ короткими очередями по 3-5 вы

стрелов, а также длинными очередями на полную ем

кость магазина. Результат эксперимента показан на диа

грамме на рисунке 7.3. Из приведенных данных следует, 

что при отражении атаки, в условиях крайнего дефици

та времени, автоматический огонь винтовок АВТ пре

восходил одиночный по количеству пораженных ми

шеней примерно на 70 %, хотя по меткости (в данном 

случае - по отношению числа пораженных мишеней 

к числу израсходованных патронов) одиночный огонь 

был почти в два раза эффективнее. Однако в данном 

случае эффективность огня определяется именно ко

личеством пораженных целей, а поскольку автомати

ческий огонь позволяет поражать их намного больше, 

чем одиночный, то в моделируемой тактической ситуа

ции автоматическая винтовка имеет неоспоримое пре

имущество перед самозарядной. Практика Великой 

Отечественной войны подтвердила эксперименталь

ные данные полигона. Кроме того, в процессе анализа 

опыта войск было установлено, что ведение сосредото

ченного огня из нескольких автоматических винтовок 

с близкого расстояния не только обеспечивает высокий 

процент поражения целей, но и деморализует против

ника, что в бою имеет большое значение. Рассматри

вая в совокупности возможность ведения прицельного 

огня одиночными выстрелами и удвоения скорострель

ности при отражении атаки с близкого расстояния за 

счет использования автоматического огня, следует 

признать, что замена в производстве самозарядной вин

товки СВТ-40 автоматической винтовкой АБТ была це

лесообразной.

Снайперская винтовка СВТ-40 тоже широко исполь

зовалась в войсках, стрелков-снайперов, успешно при

менявших её, особенно в начальном периоде войны,

Снайпер Н.Ильин и его напарник А. Лапа. 

Сталинград, 1942 год

было немало. Известный факт: Герой Советского Сою

за, известный снайпер из 54-го стрелкового полка 25-й 

стрелковой дивизии лейтенант Людмила Павличенко 

в поединках под Одессой и Севастополем из специаль

но изготовленной заводом № 314 именной снайперской 

винтовки СВТ-40 уничтожила 309 фашистов.
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Таблица 7.16. Параметры кучности стрельбы снай

перской винтовки СВТ-40

Дистанция, м

С оптическим 
прицелом ПУ

С механическим 
прицелом

*,00 *50 К
100 8,5 3,9 133 7,7

300 32,7 11,3 33,0 16,3

600 76,3 23,7 76,0 30,3

800 91,3 37,3 101,7 47,3

С16 октября 1942 года и в течение долгого времени снайпер

ской винтовкой СВТ-40 пользовался самый результативный со

ветский снайпер Н.Я. Ильин, который из неё под Сталинградом 

уничтожил более сотни немецких солдат. Установлены факты 

кустарного превращения рядовых винтовок СВТ-40 в снайпер

ские на фронте путем установки на них оптических прицелов 

ПУ и даже ПЕ на штатных и самодельных кронштейнах.

Снайпер В. Мельников, уничтоживший 132 немца 

и награжденный медалью, на выполнении боевою задания.

Из фонда ЦГАКФФД СПб

Источник привлекательности самозарядной снайпер

ской винтовки состоит в предоставлении стрелку ряда се

рьезных преимуществ. Самозарядная винтовка позволяет 

снайперу сохранить неподвижность в промежутке между 

выстрелами, что снижает заметность позиции и является 

невозможной при работе с винтовкой с ручным перезаряжа- 

нием. В мемуарной литературе описаны несколько случаев, 

когда это преимущество сказывалось фатальным для вра

га образом. У снайпера, вооруженного самозарядной снай

перской винтовкой, имеется возможность быстро произве

сти несколько прицельных выстрелов и поразить групповую 

цель (стрелковая цепь, расчет пулемета, орудия) или добить 

цель, не пораженную первым выстрелом. Яркий пример вы

сокой эффективности советской самозарядной снайперской 

винтовки СВТ-40 в боевой ситуации, аналогичной перечис

ленным выше, приведен в книге Й. Оллерберга «Немецкий 

снайпер на Восточном фронте. 1942-1945» (ниже речь идет 

о событиях августа 1944 года): «...Незадолго до того, как пер
вые минометные снаряды поразили их позиции, все семь не-

Красноармейцы снайперской школы на занятии 

по огневой подготовке

мецких бойцов выпрыгнули из них и побежали. Только для 

того, чтобы быть убитыми прицельными выстрелами в спи

ну, которые последовали один за другим. [...] Я сразу узнал 

почерк русского снайпера, вооруженного самозарядной вин

товкой Токарева СВТ-40. [...] Она не обладала столь высокой 

огневой точностью, как отчасти повторившие ее конструк

цию винтовки, разработанные позднее (например, “Валь

тер-43”)* Но СВТ-40 была надежным оружием и значительно 

усиливала темп огня опытного снайпера...»41. Также, в слу

чае неожиданной стычки с противником снайпер вооружен

ный самозарядной винтовкой, мог вступить в бой и защитить 

себя, что вряд ли доступно снайперу с магазинной винтов

кой. В одном из писем с фронта, адресованных Ф.В. Токареву, 

описан случай, когда снайпер М. Пухов, вооруженный вин

товкой СВТ-40, и его товарищ были вынуждены вступить 

в противоборство с тридцатью гитлеровцами и вышли из 

схватки победителями42. Конечно, для самообороны снай
пер может взять с собой пистолет-пулемет, но в большин

стве случаев он будет отягощать стрелка и мешать при пе

редвижении.
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Снайперы 61 армии Западного фронта. 1942 год. Справа - снайпер с карабином Токарева

Что касается кучности стрельбы снайперской СВТ-40, 

то у винтовок военного выпуска параметр 1 (̂100 м) не дол

жен был превышать 5 см, что вполне достаточно для отве

денной ей роли оружия войскового снайпера, работающего 

по целям на переднем крае. Параметры фактической кучно

сти стрельбы снайперской винтовки СВТ-40 довоенного вы

пуска приведены в таблице 7.16.

Главным недостатком, препятствовавшим успешному 

применению снайперской винтовки Токарева, была даже не 

худшая, чем у винтовки обр. 1891/30 года кучность стрель

бы, а отрыв первой пули, составлявший 10-26 см (максималь

ное значение отрыва, обнаруженное автором в документах,

- 42 см). Снайпер должен поражать цели с первого выстре

ла, а указанное явление лишало его этой возможности. Завод

№ 314 путем незначительных конструктивных изменений пы

тался решить проблему, но результата не достиг. Эффектив

ная доработка снайперской СВТ-40 была возможна, но тре

бовала коренного изменения её конструкции и кронштейна 

оптического прицела. Условия военного времени не позволи

ли провести эту работу. Кроме того, в ходе производства снай

перских винтовок в Медногорске было допущено серьезное 

снижение их качества, из-за чего кучность боя была не луч

ше кучности рядовых винтовок довоенного выпуска, что вы

зывало обоснованные нарекания войск. Важную роль в судь

бе снайперских винтовок СВТ-40 сыграла и личная встреча 

И.В. Сталина со снайперами, состоявшаяся 4 июня 1942 года, 

на которой был поднят вопрос о недостатках самозарядной 

винтовки43. Для оценки целесообразности параллельного
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Американский самозарядный карабин *Tanker>

производства двух видов снайперских винтовок (а по сути

- решения судьбы снайперской СВТ), в августе 1942 года 

на НИПСВО были организованы сравнительные испыта

ния снайперских винтовок (1942 года выпуска): СВТ-40 и 

обр. 1891/30 года с прицелами ПЕ и ПУ. В ходе испытаний 

было установлено, что по кучности стрельбы снайперская 

СВТ уступает винтовкам обр. 1891/30 года на различных 

дальностях стрельбы в 1,5-2 раза. Кроме того, снайпер

ские СВТ-40 показали неудовлетворительную надежность 

работы автоматики и отрывы первых пуль. В итоге по

лигон рекомендовал дальнейшее их производство пре

кратить с 1 сентября. Рекомендации был дан ход, одна

ко производство снайперских СВТ-40 продолжалось еще 

месяц, до октября 1942 года, пока завершалась отработ

ка кронштейна под прицел ПУ для снайперской винтовки 

обр. 1891/30 года. Но, несмотря на прекращение произвол-. 

ства снайперской СВТ-40, она, по данным военно-истори

ческой литературы и фотодокументов, использовалась на 

фронте, как минимум, до 1944 года включительно, и опыт 

её применения был оценен в целом положительно. Для 

послевоенной системы стрелкового оружия Советская 

Армия выбрала самозарядную снайперскую винтовку. Пра

вильность этого выбора неоднократно подтверждалась 

опытом послевоенных вооруженных конфликтов, в кото

рых участвовали Советская и Российская армии, и опытом 

применения снайперского оружия американской армией 

в Ираке, где происходило постепенное перевооружение 

снайперских подразделений самозарядными винтовками, 

в том числе снятыми с хранения винтовками М21, а пер

спективные образцы создаются преимущественно с авто

матизацией перезаряжания44.

Самозарядные и автоматические карабины, на созда

ние которых Ф.В. Токарев потратил немало времени, на 

вооружение КА официально не принимались, но, судя 

по сохранившимся образцам, выпускались до 1943 года 

включительно и в некотором количестве присутствова

ли в войсках. Удалось обнаружить сведения об использо

вании снайперского автоматического карабина в конце

1942 - начале 1943 года снайперами 61 армии Западного 

фронта45. Автоматический карабин Токарева упоминает

ся в Приказе НКО № 0451 от 16 декабря 1943 года «Пра
вила по сохранению военной тайны в печати Красной 

Армии (на военное время)». Среди принятых на вооруже

ние Вермахта трофейных образцов стрелкового оружия 

под индексом SiGewehr 259/2 (г) числится самозарядный 

карабин Токарева.

На границе Германии. Весна 1945 год

Кроме того, по некоторым сведениям, во время Вели

кой Отечественной войны из винтовок СВТ-40 и АВТ, вы

шедших из строя в результате боевых повреждений или 

износа ствола войсковыми ремонтными органами, изго

тавливались самозарядные и автоматические карабины. 

Для этого ствол винтовки укорачивался до 500-400 мм, за

ново просверливалось газоотводное отверстие, устанав

ливался штатный надульник. Ложа, ствольная накладка, 

шток и кожухи соответствующим образом укорачивались 

и подгонялись к стволу.

На пути создания карабинов под винтовочные патро

ны Ф.В. Токарев не был одинок - в конце войны аналогич

ные образцы карабинов появились в США и в Германии. 

Как и в СССР, они создавались на базе штатных самозаряд

ных винтовок путем укорочения стволов и имели ограни

ченное боевое применение.

Винтовка Токарева внесла важный вклад и в совер

шенствование системы войскового ремонта стрелкового 

оружия. В январе 1941 года специалистами ОКБ ГАУ при 

ГАРОЗ-2 были разработаны чертежи и ТУ на её ремонт,
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особенностью которых явилось широкое применение га

зовой сварки для наплавки поверхностей изношенных де

талей с последующей их закалкой (только для ответствен

ных деталей) и пригонкой по месту. До этого при ремонте 

стрелкового оружия неисправные детали заменялись но

выми из ЗИП или изготавливались заною по чертежам ос

новного производства46. Этот прогрессивный метод в ходе 

войны применялся при ремонте всех образцов стрелково

го оружия и до настоящего времени является основным в 

работе войсковых ремонтных органов. Значительный объ

ем выхода из строя винтовок Токарева на Западном, Севе- 

ро-Западном и Калининском фронте в начале войны стал 

причиной разработки и внедрения в практику ремонтных 

предприятий и полковых мастерских поточного метода 

ремонта стрелкового оружия. В 1943 году по этому методу 

ремонтировалось все стрелковое оружие КА.

Самозарядные и автоматические винтовки Токарева 

широко использовались во время Великой Отечествен

ной войны: СВТ-38 до 1942 года включительно, а СВТ-40 

и АВТ до конца войны на всех фронтах. Несмотря на кон

структивные и эксплуатационные недостатки, благодаря 

большой огневой мощи винтовки Токарева имели своего 

потребителя в войсках, но их боевая история закончилась, 

в общем, бесславно. Из-за ненадежной работы автоматики 

и большого количества разнообразных и трудноустрани

мых задержек, винтовка Токарева авторитетом в пехоте не 

пользовалась и оценивалась неудовлетворительно. Наи

более краткую и точную характеристику итога службы 

винтовок Токарева дал генерал И.И. Волкотрубенко в сво

ей работе, посвященной эксплуатации артиллерийского 

вооружения в ходе войны: «Ввиду эксплуатационных не

достатков в войсках не привилась»47. Ф.В. Токарев знал о 

негативном отношении войск к его винтовке и остро пе

реживал критику в её адрес. Он справедливо считал, что 

боец на фронте не будет разбираться, кто виноват в низ

кой надежности винтовки - конструктор или оружейный 

завод, выпустивший её, а адресует свои претензии к авто

ру оружия. Известие о снятии АВТ с производства стало 

для Токарева тяжелым ударом, но повлиять на решение 

ГКО было невозможно - винтовка уже сыграла свою роль 

в войне.
После окончания Великой Отечественной войны 

оставшиеся в строю винтовки Токарева были изъяты из 

войск и сданы на склады для длительного хранения в запа

сах разных уровней. Лишь незначительное их количество 

некоторое время использовалось в частях НКВД и как па

радное оружие роты Почетного караула, где они исполь

зовались, как минимум, до 1956 года*. Но даже находясь 
на хранении, вплоть до конца 1950-х годов, винтовка То

карева состояла в «активном резерве» армии. Технология 

её капитального ремонта была уточнена с учетом опыта

* Обнаружено фото встречи наследного принца Йемена эль- 
Бадр Сейф Уль-Ислам Мохаммеда в 1956 году, на котором запе
чатлена рота Почетного караула, вооруженная винтовками То
карева.

Рота Почетного караула встречает 

Премьер-министра Великобритании У Черчилля

Солдаты полка охраны Кремля, вооруженные винтовками 

СВТ-40; маршируют по Красной площади на параде 

7 ноября 1948 года

Похороны АЛ. Жданова.

31 августа 1948 года, г. Москва

войны, изготавливаемые на патронных заводах винтовоч

ные патроны до 1950-х годов включительно в обязатель

ном порядке испытывались, в том числе, на пригодность 

к стрельбе из СВТ-40 (АВТ).

Гражданская служба винтовок Токарева началась прак

тически сразу после войны. В книге Н. Дикова «История 

Чукотки с древнейших времен до наших дней» имеет-
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Схема монтажа усиливающих болтов ложи винтовки 
СВТ-40 (АВТ) (из ремонтных чертежей 1953 года)

ся информация о выдаче в 1949 году морским охотникам 

Чукотки 436 винтовок СВТ-40 для охоты на морского зве

ря (нерпу). Есть данные об использовании для этих целей 

и небольшого количества автоматических винтовок АВТ, 

которые за свою возможность стрелять очередями полу

чили у народов Севера название «пэгляро», т. е. «стреляю

щая без остановки»48. В конце 1960-х годов в ЦНИИТочМаш 

на базе СВТ-40 был разработан охотничий самозарядный

карабин под патрон 9X53R, но по ряду причин в серию он 

не пошел49.

В 1960-х годах винтовки Токарева, находившиеся на 

хранении, прошли капитальный ремонт на арсеналах 

ГРАУ: 1-м (г. Балаклея), 5-м (г. Алатырь) и 7-м (г. Рига), 120-м 

(г. Брянск), при этом большинство из них были отремонти

рованы на 7-м арсенале. В ходе ремонта у них проверялось 

состояние канала ствола, ремонтировались или заменя
лись исправными (изъятыми с не подлежащих ремонту 

винтовок) вышедшие из строя узлы и детали (затворы, 

ложи, магазины, наствольные кожухи, надульники, крыш

ки ствольной коробки, штыки), восстанавливалось хими

ческое покрытие металлических деталей* Для ремонта 

износившихся металлических деталей широко применя

лась наплавка газовой сваркой с последующей пригонкой 

по месту. Что очень важно: по ТУ в ходе капитального ре

монта предусматривалось рассверливание отверстий в га

зовом регуляторе: отверстие 0  = 13 мм до 1,4+0,06 мм, 

отверстие 0  = 1,5 мм до 1,6+0,06 мм, отверстие 0  = 1,7 

до 1,8+0,06 мм, т. е. в соответствии с требованиями «но

вого чертежа» СВТ-40, разработанного еще до войны. Это 

увеличивало мощность газоотводного двигателя и по

вышало энергичность действия автоматики. Кроме того, 

в случае затруднительной экстракции гильз ремонтные 

чертежи допускали подчистку патронника по первому ко

нусу. В случае обнаружения продольного перемещения 

ствола в ложе более 0,5 мм, в месте её соприкосновения 

со ствольной коробкой должна была встраиваться про

кладка из оцинкованного железа толщиной 0,5 мм. Ложи 

и ствольные накладки ремонтировались путем вклеек 

в разрушенных местах (борта каналов, гнезда шурупов 

затыльника и др.), в шейку ложи в случае её продольной 

трещины или с профилактическими целями могли уста

навливаться усиливающие болты (чаще всего 1, при не

обходимости 2 шт.), в ствольную накладку - до двух до

полнительных шпилек. Отмечено использование новых 

ремонтных лож усиленного типа от АВТ при послевоен

ном ремонте винтовок Токарева. Отремонтированные 

ложи и накладки пропитывались олифой или просмали

вались специальным составом, после чего на них возоб

новлялось покрытие лаком марки ВК или ВК-1.

В конце 1980-х годов самозарядные и автоматические 

винтовки Токарева вывели из состава боевого стрелково

го оружия, подлежащего длительному хранению в моби

лизационных целях. Часть из них в 1990-х годах переде

лали в гражданское оружие - охотничий самозарядный 

карабин ОСК-88**.

* Из-за этого у подавляющего большинства сохранившихся 
к настоящему времени винтовок Токарева утрачена аутентичность 
конструктивной обвязки» ствола со ствольной коробкой. Напри
мер, встречаются винтовки СВТ-40 с восемью отверстиями в ко
жухе на винтовках 1943 или 1944 года выпуска и другие несоот
ветствия.

** Эта «переделка» носила условный характер, так как ника
ких изменений в конструкцию винтовки не вносилось.
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В начале 1990-х годов в ЦКИБ СОО по заказам покупа

телей осуществлялось изготовление и комплектация ка

рабинов ОСК-88 магазинами, переделанными из магази

нов винтовки СВД.

В 1990-х годах большое количество винтовок Токаре

ва из арсеналов ВС РФ и ВС Украины было изъято и про

дано в США и в Германию, откуда они разошлись по 

многим странам мира. В 2000-х годах значительное коли

чество винтовок Токарева в России и в Украине переде

лали в массогабаритные макеты и тоже продали на граж

данском рынке.

По состоянию на начало 2009 года на арсеналах ГРАУ 

хранилось всего четыре учебных винтовки СВТ-40, а так

же 120 боевых, и 10 учебных винтовок СВТ-38. Некоторое 

количество винтовок АВТ хранилось на складах другого 

уровня подчинения. Но несмотря на столь ничтожные за

пасы и отсутствие винтовок Токарева в штатах государ

ственных военизированных организаций, по состоянию 

на начало 2011 года они официально еще состояли на во

оружения ВС РФ50.

В 2012 году Ковровским оружейным заводом (ОАО 

«ЗиД») около 1000 винтовок АВТ 1944 года выпуска были 

переделаны в охотничьи винтовки СВТ-О, которые по
ступили в продажу. Переделка состояла в установке 

в канал ствола опознавательного винта, в спусковой ме

ханизм - штифта, ограничивающего поворот спусково

го крючка для исключения стрельбы очередями и опо

знавательного конического углубления («кримметки») 

на зеркале затвора.
В завершение данной главы автор счел необходимым 

остановиться на вопросе названий и обозначений винтов

ки Токарева. Данный вопрос имеет прикладной харак

тер, так как имеющееся разнообразие обозначений за

трудняет поиск и обработку тематической информации.

В силу сложившегося в довоенное время порядка, 

винтовка Токарева принималась на вооружение РККА не 

под фамилией её конструктора, а безлико, как «7,62-мм 

самозарядная винтовка обр. 1938 года». В данном реше

нии винтовка Токарева повторила судьбу винтовки обр. 

1891 года конструкции С.И. Мосина, которая никогда не 

имела в своем официальном обозначении фамилии изо

бретателя. Но длинное и неудобное в обращении офи

циальное обозначение винтовки Токарева не прижилось, 

из-за чего различные инстанции, стремясь найти ему 

практичную и короткую замену, придумывали «обозна

чения-заменители» и использовали их в служебной пере

писке. В документальных источниках автором обнаруже

ны следующие нештатные обозначения боевых винтовок 

Токарева: С.В.; СТ; СВ-40; СВТ-40, СВТ; АВ-40; АВТ-40, АВТ; 

АСВТ, «полуавтомат». Обозначение винтовки Токаре

ва в виде аббревиатуры «СВТ» без указания конкретной 

модели встречается чаще всего. Гражданские варианты 

винтовки имели следующие обозначения: ОСК-88, К0-40, 

СВТ-О.

Винтовка Токарева с приспособленным магазином от  винтовки СВД
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Разведчики младшего лейтенанта 

ИД Гавриленкова на боевой учебе. 23 ноября 1941 года. 

Ленфронт. Из фондов ЦГАКФД СПб.

Советские саперы проделывают проход 

в проволочных заграждениях. Карельский фронт

Финские солдаты ведут наблюдение за противником. На переднем плане солдат, вооруженный винтовкой СВТ-38 

с присоединенным к ней магазином от финскою ручною пулемета Лахти-Солоранта на 20 патронов
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Токарева в зарубежных армиях



ГЛАВА VIII

Финские пулеметчики.

Второй номер вооружен винтовкой СВТ-40

На момент своего появления винтовка СВТ-38 была од

ной из самых совершенных систем стрелкового оружия 

в своем классе, что не могло не привлечь к ней внима

ния военных и оружейных специалистов ведущих стран 

мира. Однако такое знакомство стало возможным толь

ко после Советско-финской войны, когда, во время неу

дачного для РККА начального периода боевых действий, 

финские войска захватили в качестве трофеев 3950 рус

ских самозарядных и автоматических винтовок, в основ

ном СВТ-381.

Финские военные специалисты тщательно изучили 

трофейные винтовки Токарева и пришли к следующим 

выводам:

- живучесть ряда деталей и узлов, а также надеж

ность функционирования автоматики недостаточная, 

и зависит в том числе от того, насколько прочно винтов

ка удерживается стрелком при выстреле. Если винтовка 

удерживается свободно, автоматика имеет тенденцию 

работать менее надежно;

- ложа имеет непрочную конструкцию. Почти все 

трофейные винтовки СВТ имели те или иные поломки 

ложи;

- ствольная коробка подвержена деформациям;

- коррозия или грязь в патроннике может привести 

к затрудненному извлечению стреляной гильзы (в том 

случае, если стрелок не воспользовался возможностью 

увеличить энергетику двигателя автоматики за счет пере

становки газового регулятора);

- нагар от сгоревшего пороха сильно загрязняет газо

отводный узел, что при нерегулярном обслуживании ве

дет к коррозии и даже к невозможности его разборки;

- газовый регулятор во время стрельбы может само

произвольно изменить ранее установленное положение, 

уменьшая количество отводимых к поршню пороховых 

газов;

- отдельные части винтовки не взаимозаменяемы.

Несмотря на указанные недостатки, финские воору

женные силы сильно заинтересовались советскими вин

товками СВТ-38 и заказали фирме «Sako» их полное иссле

дование. Результаты исследования были готовы в ноябре

1940 года, и применительно к настоящему времени они 

интересны тем, что позволяют составить представление 

о модернизационном потенциале винтовки СВТ. В глав

ном эти результаты можно свести к следующему:
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Самозарядная винтовка системы К. Пело

Самозарядная винтовка ТаРаКо (прицел и ствольная накладка отсутствуют)

1. Конструкция затвора не вполне рациональная. За

пирание несимметричное, узел запирания имеет зна

чительную длину, что в совокупности с недостаточ

ной жесткостью ствольной коробки ухудшает кучность 

стрельбы и ведет к значительному вертикальному раз

бросу пуль.

2. Соединение ствольной коробки и ствола с ложей 

непрочное, из-за чего ложа не является надежной опо

рой для основных частей винтовки.

3. Ствол имеет слишком тонкие стенки. При большом 

количестве выстрелов в результате нагрева ствол изгиба

ется, что ведет к «дрейфу» точек попадания по мишени 

и снижает кучность стрельбы.

4. Прицел недостаточно точен.

5. Соединение в одной детали основания муш

ки, кронштейна для штыка и дульного тормоза (речь 

идет о надульнике — Авт.) усложняет и удорожает из

готовление винтовки.

Финский снайпер, вооруженный снайперской винтовкой СВТ-40
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Винтовка СВТ-40; модернизированная фирмой Sako. 1956 год

6. Примененный на СВТ способ крепления ремня непра

вильный. При нем выступающий из ложи магазин мешает 

стрелку, делая переноску винтовки неудобной.

В ноябре 1940 года специалисты фирмы «Sako», исполь

зуя базу винтовки СВТ-38, начали разработку собственно

го образца самозарядной винтовки, в конструкции которой 

были учтены результаты проведенного исследования. Такой 

«непатриотичный» подход к проектированию оружия объяс

няется тем, что к тому времени попытки создать в Финлян

дии собственную жизнеспособную конструкцию автомати

ческой винтовки завершились полным провалом.

Разработанная специалистами фирмы Sako на базе 

СВТ-38 самозарядная винтовка получила неофициальное 

название «ТаРаКо», происходящее от первых букв фами

лий оружейников, принявших участие в ее проектирова

нии: N. Talvenheimo, О. Рагопеп и N. Koivula. Главные от

личия винтовки «ТаРаКо» от СВТ-38 состоят в следующем:

- усилена связь между ствольной коробкой и ложей вин

товки;

- установлен более массивный ствол;

- газовый регулятор заменен новым, более простой и на

дежной конструкции;

- применено раздельное изготовление дульного тормоза 

с основанием мушки и газовой камеры;

- советский секторный прицел заменен прицелом фин

ского типа устанавливавшегося на магазинных винтовках 

типа М/28-30 и М/39 (с защитными «ушами» с обеих сторон 

целика);

- применена упрочненная монолитная ложа;

- второе ложевое кольцо исключено, верхняя и нижняя 

антабки для ремня расположены на левой стороне ложи.

На испытаниях винтовка ТаРаКо показала кучность 

стрельбы, почти одинаковую с финскими магазинными вин

товками М/28 и М/28-30 производства той же фирмы Sako. 

Только одно введение монолитной ложи и улучшение ее со

единения со ствольной коробкой уменьшило разброс точек 

попадания пуль в вертикальном направлении на одну треть 

по сравнению с СВТ-38. Осенью 1941 года Отдел вооружений 

финской армии провел сравнительные испытания винтовки 

ТаРаКо, советской винтовки СВТ-38 и автоматической вин

товки конструкции К. Pelo. В ходе этих испытаний винтов

ка ТаРаКо показала наилучшие результаты. Но, несмотря на 

подготовку винтовки ТаРаКо к запуску в серийное производ

ство, до его организации дело не дошло, так как финские

военные посчитали, что в условиях войны оно обойдется 

слишком дорого, а захваченные в качестве трофеев совет
ские винтовки СВТ в значительной степени покрывают по

требность армии в этом виде оружия. Воздействие конструк

ции СВТ на финских оружейников было настолько сильным, 

что они вплоть до 1957 года продолжали проектировать 

свои автоматические винтовки, основываясь на базе винтов

ки СВТ и только переход к разработке оружия следующего 
поколения - штурмовых винтовок - прервал эти работы.

В ходе Великой Отечественной войны в течение 1941—

1944 годов финнами были взяты в качестве трофеев более 15 

ООО винтовок Токарева всех видов. Из них в 1941-1942 годах 

-15202 шт. в 1942-1943 годах - 560 шт. и в 1943-1944 годах - 

только 270 винтовок2. В основном это были винтовки СВТ-40, 

но среди них имелось небольшое количество снайперских 

СВТ-40, а также около 500 автоматических винтовок АВТ. 

Финны приняли винтовки Токарева на вооружение своей ар

мии и присвоили им официальные обозначения: винтовке 

СВТ-38 - «7,62 kautkiv/38», винтовке СВТ-40 - «7,62 kautkiv/40».

Трофейные советские самозарядные винтовки СВТ-40 

проходили в Финляндии техническое освидетельствова

ние и необходимый ремонт (в основном этим занималась 

фирма VKT), после чего их основные части маркирова

лись специальным клеймом в виде букв «SA» в прямоуголь

нике. Советские винтовки Токарева всех моделей («russan 

pouliautomaatista» - русских полуавтоматических) были 

весьма популярными среди финских солдат, причем на

столько, что сотни из них были подобраны на местах сра

жений и увезены домой в качестве «военных сувениров». Со 

временем, в результате интенсивной эксплуатации винтовки 

Токарева стали выходить из строя, по большей части - из- 

за износа стволов. К концу войны в боевом составе финской 

армии осталось около 10 000 винтовок Токарева. В январе

1945 года, в соответствии с приказом финского командо

вания, неисправные винтовки Токарева были утилизирова

ны, а оставшиеся в строю использовались в учебных целях 

до 1950-х годов. Как правило, винтовки Токарева эксплуати

ровались до полного износа стволов. Существовали планы 

проведения их перестволения, но по ряду причин они оста

лись не реализованными. В то же время неисправные и не 

подлежащие ремонту винтовки разбирались на части для 

укомплектования других винтовок с целью поддержания их 

исправного технического состояния. В 1951 году на воору

жении финской армии состояли 4090 винтовок СВТ-383.

В 1956 году фирмой Sako был разработан проект модер

низации оставшихся в строю винтовок Токарева, но по ряду

272



Использование винтовок Токарева в зарубежных армиях

Германский офицер, вооруженный винтовкой АВТ-40. Сталинград, осень 1942 года.

причин осуществить его не удалось. В 1958 году специаль

ным приказом командующего армией от 27 июля 1958 года 

последние оставшиеся в финской армии самозарядные вин

товки Токарева сняли с вооружения. К этому времени в ар

мии их осталось всего 7500 шт4. Винтовки изъяли из войск, 

а те из них, которые к этому времени находились в хорошем 

техническом состоянии, в 1959-1961 годах продали за грани

цу через систему магазинов «Inter arms», по большей части в 

США, где они разошлись по частным коллекциям.

Интересна оценка боевых качеств винтовки СВТ-40, дан

ная современными финскими специалистами. По их мнению, 

точность стрельбы рядовой винтовки СВТ-40 на обычных 

дистанциях более чем достаточная для того чтобы поразить 

цель размером с человека*. Различие в точности стрельбы 

между винтовками СВТ и большинством магазинных винто

вок периода II Мировой войны признается незначительным.

Винтовки Токарева были популярны и в Вермахте. С пер

вых дней войны на Восточном фронте германская армия 

стала остро нуждаться в самозарядных винтовках. На этот 

счет имеется запись в дневнике генерала Гальдера: «Ощу-

* Эти данные вполне согласуются с результатами исследова
ний винтовок Токарева, проведенных в ходе войны на НИПСВО.

щается острая нехватка самозарядных винтовок и оптиче

ских прицелов»5. Поскольку создать пригодную для боевого 

применения самозарядную винтовку немцам удалось толь

ко в 1943 году, германские войска тщательно собирали и ис

пользовали трофейные советские самозарядные винтовки 

Токарева**.

Здесь будет уместно привести широко известную цита

ту из статьи Гаррета Андерхиля «Ручное огнестрельное ору

жие Красной Армии» из американского журнала «Infantry» за

1945 год: «В 1936 г. Красная Армия взялась за введение вин

товки совершенно новой конструкции. Это была полуавто

матическая винтовка Симонова, работающая от действия 

пороховых газов выстрела. Хотя винтовка Симонова и при

менялась во время русско-финской войны 1939-1940 г.г. и 

весьма понравилась финнам, она не удовлетворяла русских, 

и в 1938 г. был изготовлен на замену ее образец винтовки То

** Точное число захваченных Вермахтом винтовок СВТ неиз
вестно, но если судить по числу их потерь в армиях, попавших 
в окружение только под Киевом в сентябре 1941 года (в 5А, 21А, 
26А, 37А - всего 20 878 шт.), можно утверждать, что в начальном 
периоде войны в целом оно составляло не меньше нескольких 
десятков тысяч штук.
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Образец мишени для приведения к нормальному бою винтовки СВТ-40 

из германскою приказа AM/In(VII)

карева. Это только самозарядная винтовка. Образец Токаре

ва М1938 был улучшен в модели М1940 - облегчен в весе до

8,5 фунта с 10 фунтов и дан с цельноберезовой ложей. Вин

товка Токарева была популярна в немецкой армии и служила 

на всех германских фронтах... Хотя немецкие техники утвер

ждают, что русские винтовки не были решением полуавто- 

матики, нацисты стремительно ввели винтовку 41, которая 

несомненно хуже»6.

Трофейные советские винтовки и карабины Токарева 

были приняты на вооружение Вермахта - в «Списке обозна

чений иностранных образцов» Управления вооружения Вер

махта им присвоены официальные идентификационные 

коды:

- самозарядная винтовка СВТ-38 - SiGewehr 258 (г);

- самозарядная винтовка СВТ-40 - SiGewehr 259 (г);

- снайперская самозарядная винтовка СВТ-40 - 

как SiGewehr/Zf 260 (г);

- снайперский самозарядный карабин Токарева - 

SiGewehr 259/2 (г).

17 апреля 1942 года вышел специальный Приказ по во

оруженным силам AM/In(VII) «Использование и приведе

ние к нормальному бою русских самозарядных винтовок». 

Приказ состоял из двух частей: первая часть включала пра

вила приведения к нормальному бою самозарядных вин

товок Токарева с использованием советских 7,62-мм винто

вочных патронов с тяжелой пулей Д обр. 1930 ггода, вторая 

часть приказа содержала специальные указания по оценке 

кучности стрельбы тремя выстрелами. Допускаемый габа

рит рассеивания при стрельбе на 100 м устанавливался в 10 

см*. Допустимые значения разброса пуль при оценке кучно

сти винтовок Токарева в Вермахте приведены в таблице 8.1.

* Это более жесткие требования, чем те, что предъявлялись 
к винтовкам СВТ в РККА, где данный параметр составлял 15 см.

Таблица 8.1. Допустимые значения разброса пуль 
при оценке кучности винтовок Токарева в Вер
махте7

Выстрелы

Положение пробоин

по
вертикали,

см

по
горизонтали,

см

Выстрел «а» 5,8 4,5 слева

Выстрел «Ь» 4,0 4,0 справа

Выстрел «с» 11,5 1,5 слева

Сумма 21,3 2,0 слева

Среднее значение 7,1 0,7 слева

Для приведения винтовки к нормальному бою выделя

лось семь патронов, при этом один патрон предназначался 

для прогрева и осадки ствола. Первая серия из трех выстре

лов была пробная, вторая серия контрольная. Допускалось 

иметь только одну оторвавшуюся пробоину из общих семи 

выстрелов. Если приведение к нормальному бою заверша

лось успешно, винтовка принималась в германскую армию**.

В декабре 1942 года немцы издали собственное наставле

ние № D.50/1 на обычную и снайперскую винтовку Токарева, 

разработали систему сбора, учета и снабжения их боеприпа

сами и запасными частями, а также технологию их ремон

** Принимая винтовку СВТ-40 на вооружение Вермахта, нем
цы почему-то определили ей для стрельбы патрон с тяжелой пу
лей Д, хотя она проектировалась под патрон с легкой пулей. Как 
известно, баллистика этих пуль разная и шкала прицела не бу
дет соответствовать фактическим параметрам траектории тя
желой пули на дальности свыше 300 м.
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та. После проведения необходимого освидетельствования, 

Винтовки Токарева, принятые для использования в Вермах

те, клеймились особым клеймом допуска оружия на основ

ных частях.
Интересный факт: специальным приказом рейхсфюрера 

SS № Ia607/42 geh. от 25 августа 1942 года рекомендовалось 

включать в состав вооружения контрпартизанских отрядов 

войск SS («охотничьих команд») 1-2 трофейные русские са

мозарядные снайперские винтовки*. Некоторое количество 

винтовок Токарева присутствовало в Вермахте до самого 

конца войны - в ВИМАИВиВС имеются образцы, захвачен

ные Красной Армией в 1945 году на территории Германии9.

В 1941-1942 годов конструкцию СВТ-40 изучили герман

ские оружейные специалисты, при этом ряд ее элементов 

был оценен высоко (сменяемость магазина и схема его кре

пления на оружии, конструкция газоотводного двигателя 

автоматики, канавки Ревелли в патроннике). В дальнейшем 

эти решения использовались как образцы при модерниза

ции самозарядной винтовки G.4l(W) до G.43. Особенно весо

мую роль в этом процессе сыграло заимствование конструк

ции газоотводной системы двигателя автоматики СВТ-40, 

которую инженеры фирмы «Mauser» скопировали с мини

мальными изменениями, а затем и запатентовали под своим 

авторством10. Канавки Ревелли применялись в последних 

опытных образцах германских штурмовых винтовок и пуле

метов с полусвободными затворами.

* Такие команды применялись немецкими частями SS нахо
дившимися в окружении в так называемом «Демьянском котле» 
в 1942 году8.
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Германский пулеметный расчет на боевой позиции. 1943 год



Использование винтовок Токарева в зарубежных армиях

Винтовками СВТ-40 и АВТ вооружались доброволь

ческие части и соединения дружественных восточноев

ропейских государств, сформированные на территории 

СССР для борьбы с гитлеровской Германией. В частности, 

значительное количество винтовок АВТ поступило на во

оружение 1-й отдельной Чехословацкой бригады под ко

мандованием генерала Л. Свободы (с 1944 года - корпус). 

Также с 1943 года винтовки АВТ поставлялись на вооруже

ние дивизий (с 1944 года - армий) Польской армии (Wojsko 

Polskie). После войны винтовки Токарева из этих стран 

могли быть проданы или переданы в порядке военно-тех

нической помощи в другие страны мира. По данным аме

риканских исследователей, в 1960-х годах винтовки СВТ-40 

встречались в армии революционной Кубы. В ряде ино

странных источников имеются сведения о применении 

винтовок Токарева в войне в Корее, в Гражданской войне 

в Китае 1945-1950 годах, во Вьетнаме11 и даже в Афгани

стане в 1980-х годах*.

* В конце 1985 года несколько снайперских СВТ-40 состояли 
на вооружении 345 гв. ПДП ВДВ12.

Торжественное построение 1-го чехословацкого отдельною 

батальона при получении Боевого знамени, 

ст. Бузулук, февраль 1943 года

Винтовка Токарева у американских солдат. Западный фронт, 1944 год
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Использование винтовок Токарева в зарубежных армиях

Солдаты SS ведут перестрелку с противником

В некоторых странах ряд технических решений из кон

струкции СВТ были использован при создании своих на

циональных винтовок. Например, конструктивная схема 

предохранителя Токарева реализована во французской 

снайперской винтовке FR-F1 в неизменном виде. Конструк

ция газоотводного двигателя СВТ-40 в незначительно мо

дифицированном виде применена в 5,56-мм английской 

штурмовой винтовке SA-80 и в винтовке AR-18, причем 

факт заимствования признается зарубежными специали

стами, что само по себе не частое явление13. Некоторые 

американские исследователи истории оружия считают, 

что механизм запирания винтовки Lungman Ag m/42 был 

создан на базе советской системы Токарева (СВТ-38)14. Эта 

точка зрения, несмотря на определенную спорность, име

ет право на существование, так как механизм запирания 

и ударно-спусковой механизм шведской винтовки весьма 

сходны с соответствующими узлами винтовки Токарева 

даже в деталях.

В настоящее время за рубежом винтовки Токарева из

вестны очень хорошо. Их можно приобрести в Герма

нии, Финляндии, Великобритании и США. Цены на СВТ-40 

в Германии следующие: боевая винтовка - 299.349 евро, 

прицел ПУ на кронштейне - 399 евро, кронштейн прицела 

ПУ -199 евро, штык - 99 евро15. Также в Великобритании 

и Германии продаются массогабаритные макеты винтовок 

СВТ-40 и АВТ16. Популярны винтовки Токарева и в США, 

куда они поступали, поначалу из Финляндии. По оценкам 

американских исследователей, число винтовок СВТ-38 и 

СВТ-40, с конца 1950-х годов поступивших из Финляндии 

в США, составляло около 7500 штук. Все они были прода

ны частным лицам и заинтересованным организациям че

рез магазины компании «Inter arms» и долгое время счита

лись раритетами.

После крушения СССР часть запасов винтовок СВТ-40 и 

отдельные экземпляры АВТ со складов бывшей Советской 

Армии, располагавшихся в некоторых вновь образовав-
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Погибший афганский моджахед рядом с винтовкой СВТ-40

шихся государствах, разными путями попали в США и дру

гие страны, где в настоящий момент активно продаются*. 

Их можно заказать через интернет и по специальным ка

талогам. Цена боевых винтовок СВТ-40 на интернет-аукци

* Продажа автоматических винтовок АВТ частным лицам 
в США, как и в большинстве других стран, запрещена из-за воз
можности стрельбы очередями.

онах колеблется от 300 до 1000 долларов в зависимости от 

технического состояния и места производства.

Различными американскими фирмами выпускают

ся и продаются комплектующие элементы для винтовок 

Токарева: ремни, сумки для магазинов, новые ореховые 

ложи, кронштейны оптических прицелов и оригиналь

ные прицелы ПУ, элементы ЗИП (как оригинальные, так и 

новодельные), масса аутентичных запасных частей и дета

лей. В продаже имеется несколько вариантов Руководств 

службы, плакаты, стилизованные под советские, и даже 

сувенирная продукция - майки и кружки с изображением 

винтовки СВТ-40.

На американских оружейных форумах идет ожив

ленное обсуждение конструкции винтовки СВТ-40 и осо

бенностей ее эксплуатации, при этом высказываются до

статочно взвешенные и аргументированные мнения, 

представлены видеоролики, показывающие приемы обра

щения с винтовкой и демонстрирующие стрельбу из нее. 

Американские коллекционеры подробно изучили вин

товки Токарева и достаточно высоко отзываются об их 
боевых и технических характеристиках. В этой связи ин* 

тересно отметить, что американцы, обычно склонные 

преувеличивать роль своего оружия в мировой истории 

(часто не вполне обоснованно), не скупятся на похвалы 

в адрес винтовки СВТ-40. Все это свидетельствует о том, 

что советская самозарядная винтовка Токарева является 

выдающимся образцом стрелкового оружия, внесшим за

метный вклад в мировую практику создания автоматиче

ского оружия.
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Самозарядные винтовки (сверху вниз): карабин«Rasheed», винтовки •Hakim» и Lungman Ag m/42
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ГЛАВА IX

Клейма - это цифры, буквы и специальные условные 

знаки, наносимые на детали оружия в процессе его изго

товления или ремонта. Большинство клейм необходимы 

для расследования причин выхода из строя той или иной 

детали или узла оружия, а их значение понятно только уз
кому кругу специалистов.

Расшифровка клейм на винтовках Токарева является 

сложным и запутанным вопросом. Известно* что на пред

приятиях НКВ существовала единая система контроль* 

но-приемочного и испытательного клеймения серийно 

выпускавшегося стрелкового оружия. Процесс его изго

товления подвергался двойному контролю - со стороны 

аппаратов Отдела технического контроля (ОТК) завода 

и представителя Заказчика на заводе (военной прием

ки или «военпреда»). Каждый контрольный орган в лице 

своих представителей (контролеры ОТК и контролеры 

военпреда) после приемки деталей и собранных винто

вок ставил на них свое клеймо. Изображения важней

ших клейм и места их нанесения определялись конструк

торской документацией (в чертежах). Некоторые клейма 

(например, начальника ОТК и контролеров военпреда), 

присваивались заводской администрацией и начальни

ком военной приемки, эти же органы определяли и ме

ста их нанесения. Размеры клейм на разных заводах тоже 

могли отличаться - они устанавливались в соответствии 

с заводскими нормалям. Кроме того, на заводах НКВ су

ществовала довольно сложная система вспомогательных 

клейм, обозначавших разного рода доделки (переделки) 

деталей оружия. К этому следует добавить, что система 

клеймения в процессе производства оружия подверга

лась корректировке.

В ходе Великой Отечественной войны при ремонте 

стрелкового оружия стационарными ремонтными пред

приятиями ГАУ и реморганами фронтов применялся так 

называемый «смешанный» метод, при котором взаимо

заменяемые детали ремонтировались обезличенно, а не 

взаимозаменяемые - индивидуально. В его ходе после 

прохождения цикла ремонта взаимозаменяемые детали 
подавались на сборку вне зависимости от того, какому об

разцу ранее принадлежали1. Кроме того, в войсковых ре

монтных органах широко использовалась перекомплек- 

тация ремонтируемого оружия, при котором для замены 

сильно поврежденных и не подлежащих восстановлению 

или утраченных деталей и узлов использовались части, 

демонтированные с других образцов, ремонт которых не* 

возможен из-за повреждений или износа*. После войны 

находящиеся на хранении винтовки СВТ-40 подверглись 

капитальному ремонту на арсеналах ГАУ. В процессе ре

монта применялись проверенные войной методы - сме* 

шанный и перекомплектация. Комплектными оставались 

только ствольная коробка со стволом, даже номерные за

творная рама и затвор после соответствующей подгонки

и удаления старых серийных номеров могли быть уста

новлены от других винтовок. Из-за этого на деталях по

давляющего большинства винтовок СВТ-40, находящихся 

в гражданском обороте как охотничьи карабины ОСК-88, 
при внимательном осмотре могут быть обнаружены клей

ма сразу нескольких оружейных заводов, а сами детали 

принадлежат винтовкам, выпущенным в разные годы.

Таким образом, поиск винтовок Токарева в оригиналь

ной комплектаций й построение их модельного ряда по 

годам выпуска и заводам-производителям с конструк

тивными особенностями, соответствующими рассматри

ваемому месту и периоду производства для проведения 

анализа клеймения, представлял серьезную трудность. 

Образцы таких винтовок удалось найти в фондах музеев 

и организаций: ВИМАИВиВС, ТГМО, кафедры «Стрелко

вое оружие» ТулГУ, а также в техническом кабинете ЦКИБ 

СОО. Их изучение позволило автору собрать материал для 
настоящей главы.

9.1. Клеймение опытных винтовок 
и карабинов

Производственные и технологические клейма на опыт

ных образцах винтовок Токарева, как правило, отсут

ствуют, или имеются в минимальном количестве. У винто

вок довоенной разработки на правую сторону передней 

перемычки ствольной коробки и на затворную раму обыч

но наносилось личное клеймо Токарева в виде стилизо

ванной буквы «Т» со звездой над ней**. Ниже или по сто

ронам от этого клейма наносилось клеймо года выпуска 

образца и через тире - его порядковый номер в серии по

добных. В коллекциях оружия ВИМАИВиВС и ТГМО име

ются образцы опытных автоматических винтовок и ка

рабинов Токарева, где клеймо года выпуска выполнено 

в виде дроби, как показано на рисунке 9.1.

Рис. 9.1 Вид клейм года выпуска 
на опытных винтовках Токарева

В случае «а» подразумевается образец винтовки пере

ходного типа, а в случае «б» - усовершенствование винтов* 
ки в году, обозначенном цифрами под чертой. Вариант «в» 

наносился на автоматическом карабине Токарева 193В года 
со сплошной ложей, выпущенном на ТОЗ малой серией.

У некоторых предсерийных винтовок и карабинов Тока

рева, выпускавшихся в 1938-1939 годах, символ завода-из-

* Такой способ ремонта возможен только при высоком уров
не взаимозаменяемости деталей оружия, которая для большин
ства деталей винтовок СВТ-40 была достигнута.

** В ранних переделочных винтовках для обозначения ав
торства Ф.В. Токарев использовал оттиск своей подписи на 
прикладе.
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готовителя в виде звезды наносился на левую сторону 

передней перемычки ствольной коробки над серийным 

номером образца. На опытных образцах винтовок и кара

бинов Токарева можно обнаружить и другие разнообраз

ные клейма. Например, на автоматическом карабине 1936 

года (тип 2 с газорегулятором) из коллекции музея ПО 

«Ижмаш» на левой стороне передней перемычки нанесе

на надпись «ЦКБСВ Тула 36 г», это означает, что данный 

образец карабина изготовлен в Центральном конструк

торском бюро стрелкового вооружения (в дальнейшем 

ЦКБ-14) в 1936 году. На самозарядной винтовке Токаре

ва 1938 года № 3 на левой стороне передней перемычки 

ствольной коробки нанесено клеймо в виде аббревиатуры 

«Т.К.Б.-14», которое означает, что данная винтовка изготов

лена в Тульском конструкторском бюро (ЦКБ-14).

Опытные и экспериментальные винтовки, над кото

рыми работал Ф.В. Токарев во время войны в эвакуации 

(1941-1943 ггоды), никаких особых клейм, как правило, не 

имеют, поскольку для их изготовления конструктор ис

пользовал серийные винтовки, иногда полученные пря

мо из ближайших воинских частей. Позднее, уже во время 

работы в ОКБ-16, чтобы избежать отказов, вызванных де

фектами опытного производства, Ф.В. Токарев сохранял 

приверженность концепции построения эксперименталь

ных образцов на базе главных узлов серийных винтовок. 

Это не позволяет строить периодизацию его работ воен

ного пермода по клеймам на сохранившихся образцах вин

товок и карабинов. Изображения клейм на опытных вин

товках Токарева приведены в Приложении VI. 1.

9.2 Клеймение серийных винтовок 
CBT-40

На серийных самозарядных и автоматических винтовках 

СВТ-40 можно выделить следующие виды клейм:

-условное обозначение (марка) завода-изготовителя;

- год изготовления;

- серийный номер изделия (винтовки);

- клеймо начальника ОТК завода;

- клеймо контролера ОТК;

- клеймо начальника военной приемки (военпреда) 

УСВ ГАУ КА;

- клейма контролеров военной приемки (военпреда);

- заводские испытательные клейма;

- ремонтные клейма;

- другие знаки и отпечатки.

Как правило, на большинстве деталей винтовок мож

но обнаружить несколько видов клейм. На некрупные 

детали штатно наносились клейма марки завода-изгото

вителя и клейма контролеров ОТК и военной приемки. 

Крупные детали, такие как ствольная коробка и штык, 

несут на себе большинство из перечисленных выше 
групп клейм.

9-2.1. Клеймо условного обозначения 
завода-изготовителя
Клеймение оружия особыми графическими знаками (мар

кой или товарным знаком), обозначающими завод-изго- 

товитель оружия, принятое в СССР, в полной мере отно

сится к серийным винтовкам Токарева всех модификаций. 

Винтовки Токарева в разные годы серийно выпускались на 

следующих оружейных заводах НКВ:

1. Завод № 314 (N*173) - г. Тула до октября 1941 года.

2. Завод № 314 - г. Медногорск.

3- Завод № 74 - г. Ижевск.

4. Завод № 460 - г. Подольск.

5. Завод № 385 - г. Златоуст.

Изображение клейм условного обозначения пере

численных выше заводов-изготовителей, наносившихся 

на винтовки Токарева, приведено на рисунке 9.2. Размер 

клейма марки завода-изготовителя централизованно не 

устанавливался, он определялся нормалями соответству

ющих заводов.

☆  i t r A  ®  ®
а б в г д

Рис. 9.2. Клейма условною обозначения заводов, 
изютавливаегиих винтовки Токарева• 

а -за вод №314(наметалл, частях); б -за во д №314 
(на прикладе), в -за вод № 74, г-за вод  №460 в 1940-41 годах, 

д-завод  №460 с 1941 года и завод №385 в 1942 году.

^ёеф ,

Фрагмент спецификации с клеймами 
заводов-изготовителей винтовки Токарева. 1940 год

Места нанесения клейма условного обозначения (мар
ки) завода-изготовителя устанавливались в чертежах 

на винтовку. Штатными местами для него являются:

- ствольная коробка на верхней плоскости выступа пе

редней перемычки сверху (все серийные винтовки не зави

симо от завода-изготовителя);

- надульник на левой стороне основания мушки;

- ствол (штатно снизу, но встречаются и сверху);

- затвор (на левой стороне корпуса);

- затворная рама (сверху или снизу рукоятки в зависи

мости от завода-изготовителя);

- детали УСМ (спусковая скоба сзади, курок, направля

ющий стержень боевой пружины, шептало (коромысло), 

спусковая тяга, автоматический спуск, спусковой крючок, 

предохранитель);

- запор втулки ствольной коробки;

- прицельная колодка (в разных местах);
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- прицельная планка снизу или сверху;

- пружина прицельной планки;

- верхний кожух;

- ложевое кольцо;

-магазин;

-штык;

- кронштейн оптического прицела (задняя стенка, за

дний торец наперстка буфера);

- принадлежность (ключ комбинированный, шомпол, 

масленка).

На элементах принадлежности штатно марка завода 

наносилась: на ключе и масленке - сбоку, на шомполе - 

на переднем торце головки или на верхней части стержня.

На деревянные детали винтовки марка завода-изгото- 

вителя наносилась только на приклад, но её вид и место 

нанесения отличались в зависимости от завода:

- на винтовках выпуска тульского и медногорского ору

жейных заводов № 314 - знак в виде звезды со стрелой 

внутри на правой стороне приклада*;

Вид клейма Ижевскою завода № 74, 
наносимою на деревянные части винтовок

- на винтовках выпуска ижевского оружейного завода 

№ 74 - знак в виде круглого клейма с венком и серпом и 

молотом в центре и надписью «СССР» по кругу - на пра

вой стороне приклада (в чертежах винтовки это клеймо 

называется «герб»);

- на винтовках выпуска Подольского оружейного заво

да № 460 и оружейного завода № 385 - знак в виде стрелы 

в овале на левой стороне приклада.

На начальном этапе производства винтовок СВТ-38 на 

заводе № 314 клеймо марки завода (звезда) было заметно 

крупнее, чем на винтовках, выпущенных позднее, и раз

мещалось на правой стенке передней перемычки стволь

ной коробки. При эвакуации тульского оружейного завода 

№ 314 на разъезд Медный, за новым оружейным заводом 

закрепили не только его прежний номер, но и марку, кото

рая наносилась на все выпускаемое заводом оружие.

Важным является вопрос клеймения винтовок Токаре-

* Тульский оружейный завод № 314 имел не только марку за

вода в виде звезды, но и телеграфный адрес «Тула Звезда».

ва, выпущенных на Подольском заводе № 460. Многие ис

следователи встречали винтовки СВТ-40, имеющие марку 

завода-изготовителя в виде стрелы внутри прямоугольни

ка со скругленными углами или внутри овала. Американ

ский исследователь Vic Tomas запустил в оборот версию 

о том, что винтовки с такими клеймами были выпущены 

на оружейном заводе № 2 (г. Ковров). На самом деле эти 

винтовки выпускались подольским заводом № 460. В 1941 

году в образце марки завода № 460 прямоугольник со скру

гленными углами был заменен овалом. В октябре 1941 года 

в ходе эвакуации оборудование для производства самоза

рядных винтовок с завода № 460 было вывезено на Уржум

скую площадку в районе г. Златоуст на базу завода № 54, 

и практически сразу же после прибытия на место переда

но заводу № 385. Поскольку приказом НКВ №4 от 12 янва

ря 1942 года завод № 385 был назначен правопреемником 

Подольского оружейного завода № 4602, то и на винтовки 

СВТ-40, выпущенные на заводе № 385 в феврале 1942 года, 

наносился прежний символ Подольского завода № 460. 

Ввиду короткого промежутка времени 1942 года, в тече

ние которого винтовки СВТ-40 выпускались оружейным 

заводом № 385, они являются исключительно редкими 

образцами. Кроме того, автору удалось обнаружить одну 

винтовку СВТ-40 с перебитым клеймом завода-изготови

теля. Изображения клейм условного обозначения (марки) 

завода-изготовителя винтовок Токарева приведены в При

ложении VI. 2.

9.2.2. Клеймо года изготовления
Клеймо года изготовления на серийных винтовках Токаре

ва выпущенных на всех оружейных заводах наносилось на 

верхней плоскости выступа передней перемычки стволь

ной коробки под маркой завода-изготовителя**.

Клеймо года изготовления, на винтовках Токарева вы

пуска заводов № 314 и № 74 всех модификаций содержа

ло четыре знака. Клеймо года изготовления на винтовках 

СВТ-40 выпуска завода № 460 в 1940 году содержало два 

знака («40»), но в 1941 году образец клеймения был изменен

- в нем стало содержаться четыре знака. Интересно, что 

в образце клеймения винтовок Токарева производства за

вода № 74 после цифр года изготовления наносилась бук

ва «г», а клейма винтовок производства других заводов та

кой буквы не содержат.

На деревянные детали винтовок Токарева выпуска 

Тульского и Медногорского оружейных заводов № 314 

клеймо года изготовления наносилось на правую сторону 

приклада по левую сторону от символа завода-изготови

теля. На винтовках выпуска Подольского завода № 460 и 

Златоустовского завода N* 385 это клеймо наносилось на

** В самом начале производства винтовок Токарева место на

несения клейма года изготовления было иное - на винтовках 

СВТ-38 первых серий, выпущенных как на Тульском, так и Ижев

ском оружейных заводах, оно наносилось на правую сторону пе

редней перемычки ствольной коробки.
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левой стороне приклада по правую сторону от символа за

вода производителя или над ним.

Самым редким клеймом года изготовления винтовок То

карева является клеймо 1945 года. Кроме того, автору уда

лось обнаружить одну винтовку с перебитым клеймом. При 

внимательном рассмотрении клейма выяснилось, что по

следняя цифра года выпуска (5) нанесена поверх цифры 4. 

Это означает, что для изготовления данной винтовки ис

пользовались детали из задела, выпущенного в предыду

щем, 1944 году. Изображения клейм года изготовления вин

товок Токарева приведены в Приложении VI. 03.

9.2.3. Клеймо серийного номера

В соответствии с принятой в СССР практикой, серийный 

номер винтовок Токарева состоял из комбинации двухбук

венной серии и двух, трех или четырехзначного номера.

Винтовки СВТ-38, выпущенные в 1939 году на тульском 

заводе № 314, и некоторая часть выпуска 1940 года имели 

серийный номер, состоящий из двухбуквенной серии и 

трехзначного номера. В 1940 году серийный номер винто

вок СВТ-38 стал содержать четыре цифры.

Аналогичным образом строился и номер винтовок СВТ-

40. Образцы винтовок и карабинов Токарева установочных 

партий, выпускавшиеся на Тульском заводе № 314 и первые 

партии винтовок СВТ-40, выпущенные Ижевским заводом 

№ 74, имели серийный номер из двух букв и двух цифр. Но 

еще в 1940 году завод № 314 перешел на серийный номер, со

стоящий из двухбуквенной серии и трех, а затем и четырех 

цифр*. В 1941 году серийный номер винтовок Токарева вы

пуска завода № 74 стал содержать две буквы и четыре циф

ры. Анализ серийных номеров и годов выпуска снайперских 

винтовок СВТ-40 показывает, что их переход на серийный 

номер из двух букв и четырех цифр произошел в 1941 году.

В вопросе нумерации серийных винтовок Токарева име

ется важный момент: вычислить по серии и номеру поряд

ковый номер образца по счету от начала производства дан

ной номенклатуры на данном заводе невозможно, так как 

зачастую серии номеров расходовались («заполнялись но

мерами») не полностью. Кроме того в некоторых современ

ных источниках указывается, что никакой системы в при

своении буквенной серии номера не было, так как она 

давалась службой режима завода в произвольном поряд

ке3. Однако это утверждение является сомнительным**.

Полный серийный номер штатно наносился на следу

ющие части винтовок и карабинов Токарева всех модифи

каций:

- левая сторона передней перемычки ствольной ко

робки - для винтовок всех заводов;

* Система нумерации с двумя буквами и четырьмя цифрами 

позволяет создать 7 290 000 свободных номеров.

** Последние исследования массива серийных номеров вин

товок Токарева показали, что на заводе № 314 (Тула и Медно- 

горек) определенная система присвоения буквенных серий су

ществовала. Работа по её установлению ведется.

- затворная рама (у винтовок СВТ-38 в соответствии 

с чертежами - на нижней плоскости рукоятки, у винтовок 

СВТ-40 - на верхней плоскости рукоятки)***;

- затвор (на нижней плоскости затвора, хотя встреча

ются винтовки, у которых номер на этом месте затвора от

сутствует);

- нижняя поверхность спусковой скобы - для винто

вок всех заводов (до конца 1941 года включительно, с кон

ца 1941 года и позднее наносились только цифры номера);
- магазин (на левой стороне магазинной коробки);

- ложа (на левой стороне приклада горизонтально на 

винтовках выпуска заводов № 74 и 314, и на винтовках за

вода № 460 вертикально - до марта 1941, позднее - гори

зонтально;
- кронштейн оптического прицела снайперской винтов

ки (на левой стороне или на наперстке буфера).

На некоторые узлы винтовки могли наноситься только 

цифры серийного номера. К ним относятся штык и крон

штейн оптического прицела снайперских винтовок (хотя 

сохранилось немало кронштейнов, на которых нанесен 

и полный номер винтовки).

Представляет интерес система присвоения серийных 

номеров снайперским винтовкам СВТ-40. Исследование 

вопроса**** показало, что в 1941 году снайперские винтов

ки занимали приблизительно первые 2000 номеров в от

веденной им серии. При этом оставшиеся номера серии 

присваивались рядовыми винтовками. В некоторых случа

ях среди сплошного ряда номеров снайперских винтовок 

обнаруживаются рядовые винтовки. В 1942 году подход к 

нумерации снайперских винтовок был изменен, и в одной 

буквенной серии снайперские и рядовые винтовки встреча

ются в случайном порядке. Все это вместе не позволяет по 

одной только буквенной серии номера винтовки делать за

ключение о её принадлежности к снайперским или рядо

вым. В настоящий момент удалось установить 27 серий но

меров, принадлежащих снайперским СВТ-40. Для винтовок 

выпуска 1941 года это 19 серий: ЖБ, ЖК, ИБ, ИК, ИМ, ЛБ, 

ЛК, НА, НБ, НЖ, НИ, ПВ, СА, СБ, СВ, СГ, СИ, ТБ, ТВ. Для 
винтовок, выпущенных в 1942 году - восемь серий: ДГ, НА, 

НБ, СА, СБ, СВ, СГ,ФВ.

В ходе послевоенного капитального ремонта винтовок 

СВТ-40 на ствольную коробку со стволом могли устанавли

*** В единых для всех заводов чертежах винтовки СВТ-40 была 

установлена несколько измененная, по сравнению с СВТ-38, си

стема клеймения. Для облегчения контроля нумерации собран

ных винтовок, в конце октября 1940 года места нанесения клейма 

завода-изготовителя и номера винтовки на затворной раме поме

няли местами. У винтовки СВТ-40 серийный номер должен был 

наноситься на верхней плоскости рукоятки рамы, клеймо завода

- на нижней. Но анализ клейм на большом количестве винтовок 

СВТ-40 показывает, что Тульский, а за ним и Медногорский ору

жейный завод № 314 продолжали наносить их серийные номера 

по прежней схеме - на нижнюю плоскость рукоятки.

**** Исследование проведено коллекционером А.С. Ющенко.
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Рис. 93- Образцы клеймения магазинов винтовок СВТ-38

ваться части и механизмы от разных винтовок, в том чис

ле номерные. В этом случае старые серийные номера с них 

обычно удалялись и наносились новые - ударным (клей

мами) или, чаще всего, электроискровым способом (так 

называемым «электрографом»).

Интересна и достаточно разнообразна система клейме

ния магазинов винтовок Токарева. На готовые и принятые 

органами технического контроля завода и военной прием

ки магазины в местах, установленных чертежами, нано

сились марка завода-изготовителя, серийный номер вин

товки, а также клейма ОТК и военпреда. Серийный номер 

штатно наносился (набивался ударным способом) на ниж

нюю часть левой стороны корпуса магазина. Системы на

несения серийных номеров на магазины винтовок СВТ- 

38 и СВТ-40 отличались друг от друга, а также менялись 

по ходу производства, и, не исключено, в зависимости 

от завода-производителя. Образцы клеймения магазинов 

винтовок СВТ-38 представлены на рисунке 9.3.

В варианте «а» (наиболее типичном и часто встречаю

щемся) цифра над чертой обозначает порядковый номер 

магазина в комплекте винтовки*. Цифра под чертой соот

ветствует серийному номеру винтовки.

В варианте «б» значение буквы «В» над чертой пока не 

установлено, но на магазинах с аналогичным образцом 

клеймения встречается только эта буква. В группе симво

лов под чертой цифра справа от серийного номера винтов

ки после точки обозначает порядковый номер магазина. 

Вариант клеймения «в» аналогичен варианту «б», но черта 

над серийным номером отсутствует. Варианты нумерации 

«б» и «в» встречаются редко и являются, по-видимому, пе

реходными к системе, применявшейся при клеймении ма

газинов винтовок СВТ-40. Вариант клеймения «г» тоже об

наружен на магазине винтовки СВТ-38. Образцы клеймения 

магазинов винтовок СВТ-40 представлены на рисунке 9.4.

Значение групп символов, наносимых на магазины 

винтовок СВТ-40, аналогично описанному выше. Как 

можно заметить, вариант нумерации магазинов «а» иден

тичен типичному образцу нумерации магазинов СВТ-38. 

Редко можно встретить магазины СВТ-40 с вариантом ну

мерации по типу «б», но основным образцом нумерации 

магазинов СВТ-40 является образец «в». Также обнаруже

* Винтовка комплектовалась тремя магазинами, соответ

ственно цифры над чертой могут быть только 1,2 или 3.

Рис. 9 4. Образцы клеймения магазинов винтовок СВТ-40

ны несколько экземпляров магазинов с образцами клей

мения, отличными от описанных выше. На одном из них 

цифра, обозначающая порядковый номер магазина, рас

положена слева от серийного номера винтовки (образец 

клеймения «г»), на другом между серийным номером вин

товки и порядковым номером магазина отсутствует точ

ка и магазин, у которого между номером винтовки и но

мером магазина имеется тире. Отмечено существование 

магазинов к СВТ/АВТ, на которых нанесены только циф

ры номера винтовки без его серии и порядкового номера 

магазина. В одном случае было достоверно установлено, 

что такие магазины устанавливались на винтовках в 1944 

году. Не исключено, что это магазины из состава внеком- 

плектного ЗИП, поставлявшегося с завода на фронт для 

покрытия некомплекта магазинов в войсках. В этом слу

чае возможно применение упрощенного порядка марки

ровки магазинов.

В том случае, если в ходе ремонта винтовка укомплек

товывалась магазинами от других винтовок, после их под

гонки прежний номер на корпусе магазина полагалось за

черкивать («погашать») и выше или ниже него наносить 

новый. Подавляющее число сохранившихся винтовок То

карева укомплектованы «не родными» магазинами с не

погашенными старыми номерами. Это свидетельству

ет о самостоятельной замене магазинов пользователями 

винтовки в ходе служебного обращения и способствует 

повышению количества задержек при стрельбе из-за не

правильного хода патронов при досылке. Изображения 

клейм серийного номера приведены в Приложении VI. 4.

9.2.4. Клейма контрольных органов

К клеймам контрольных органов относятся:

- клеймо начальника ОТК завода;

- клеймо контролера ОТК;

- клеймо начальника военной приемки (военпреда) 

УСВ ГАУ КА;

- клейма контролеров военной приемки (военпреда).

Клеймо начальника ОТК присваивалось заводом, оно

наносилось на собранную и прошедшие заводские испы

тания винтовку и штык. Клеймо контролера ОТК присва

ивалось начальником ОТК, место его нанесения на детали 

винтовки устанавливалось в чертежах. Клеймо начальни

288



Клеймение винтовок Токарева

ка военной приемки (военпреда) присваивалось УСВ ГАУ 

КА, оно наносилось на собранные и прошедшие заводские 

испытания винтовку и штык: на винтовку штатно - на ле

вую сторону передней перемычки ствольной коробки, на 

штык СВТ-38 - на правой стороне пятки клинка, на штык 

СВТ-40 - на левой стороне пятки клинка. Клеймо контро

лера военной приемки (военпреда) и место его нанесения 

на детали винтовки устанавливалось начальником прием

ки. Обычно клейма контролеров военной приемки имели 

вид ромба с буквой внутри, которая соответствует первой 

букве фамилии приемщика. Такой способ обозначения ар

тиллерийских приемщиков ГАУ применялся в России на 

оружейных заводах с конца XIX века4.

9.2.5. Заводские испытательные клейма
К заводским испытательным клеймам относятся:

- клеймо испытания усиленными выстрелами;

- клеймо испытания ствола повышенным давлением;

- клеймо проверки боя;

- клеймо проверки автоматики.

Изображения заводских испытательных клейм, нано

симых на серийные винтовки Токарева, приведены на ри

сунке 95.

@  ®
а б в г

Рис. 95. Изображения заводских испытательных клейм, 
наносимых на серийные винтовки Токарева: 

а -  клеймо испытания усиленными выстрелами (12.6. а), 
б -  клеймо испытания ствола повышенным давлением 

(12.6. б), в -  клеймо проверки автоматики (12.6. в), 
г -  клеймо проверки боя (12.6. г).

Заводские испытательные клейма, за исключением 

клейма испытания ствола повышенным давлением, штат

но должны были наноситься на правую сторону передней 

перемычки ствольной коробки. Клеймо испытания ство

ла повышенным давлением наносилось на стволе снизу 

в районе патронника. Заводские испытательные клейма 

на винтовках выпуска тульского завода № 314 были мало

го размера (круг диаметром около 4 мм), такие же клейма 

на винтовках выпуска заводов № 74 и № 460 значительно 

крупнее. Необходимо отметить, что изображение данного 

вида клейм и место их нанесения хоть и были установлены 

чертежами, соблюдались заводами, по-видимому, не стро

го. Например, на винтовках СВТ-40 выпуска заводов № 74 

и № 460 буквы располагались не в круге, а в овале. Вид 

и значение клейм на деталях винтовок Токарева, изготов

ленных на разных заводах, приведены в Приложении И. 

Изображения заводских испытательных клейм и клейм 

контрольных органов приведены в Приложении VI. 05.

9.2.6. Ремонтные клейма
Подавляющее большинство винтовок Токарева, находя

щихся в гражданском обороте как охотничьи самозаряд

ные карабины ОСК-88, на верхней плоскости передней 

перемычки ствольной коробки рядом с клеймом марки за- 

вода-изготовителя и (редко) на правой стороне приклада 

имеют клейма в виде геометрических фигур. Эти клейма 

являются условными знаками арсеналов ГРАУ, осущест

влявших капитальный ремонт винтовок. Вид условных 

знаков арсеналов ГРАУ, наносившихся при ремонте на вин

товки Токарева, и, в некоторых случаях, на их принадлеж

ность, приведены в Приложении VI. 10.

Изображения условных знаков арсеналов ГРАУ на вин

товках СВТ-40 приведены на рисунке 9.6.

Некоторые винтовки могут иметь на левой боковой по

верхности затвора клеймо в виде буквы «П». Это клеймо 

означает, что винтовка прошла ремонт, в ходе которого у 

неё устранялась осадка узла запирания путем постановки 

затвора, имеющего увеличенную на 0,5 мм длину участка 

от зеркала до опорной поверхности (так называемый «по

вышенный» затвор). Прочие размеры такого «повышенно

го» затвора не измененялись5.

9.2.7. Другие знаки и отпечатки 
на деталях оружия

На большинстве ответственных деталей винтовки при 

внимательном осмотре можно обнаружить небольшие ко

нические углубления. Эти отпечатки не являются клей

мами, а представляют собой следы рабочей части специ

ального прибора (стального конуса) для определения 

(контроля) твердости деталей по методу Роквелла.

У охотничьих винтовок СВТ-О, поступивших в граж

данский оборот в 2012 году, на зеркале затвора сделано 

коническое углубление, являющееся в данном случае кри

миналистической меткой, предназначенной для иденти

фикации оружия по выстреленным гильзам.

На стволе в районе патронника (штатно - снизу) на
носилось клеймо номера плавки стали, из которой из

готавливался ствол. Оно представляло собой двух- или 

трехзначное число и устанавливалось поставщиком ме

талла.

9.2.8. Клеймение штыков
Штык, как отдельная часть винтовки, имел некоторые осо

бенности клеймения. Клеймо марки завода-изготовителя 

штатно должно было наноситься в районе пятки клинка: 

у винтовок СВТ-38 - с левой стороны, у винтовок СВТ-40
- с правой.
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Рис. 9.6. Изображение условных знаков арсеналов ГРАУ 

на винтовках Токарева

Серийный номер винтовки иггатно наносился на штык 

на левой или (изредка) на правой щечке рукоятки. Обыч

но наносились только цифры номера, но иногда встреча

ются штыки с полным номером винтовки. Изредка мож

но встретить штыки, у которых серийный номер винтовки 

(полный или только цифры) нанесен на крестовине или 

пятке клинка. Это результат деятельности войск (при вни

мательном осмотре можно заметить, что такие номера на

несены поверх заводских клейм, иногда с помощью элек

трографа), или свидетельство перезакрепления штыка 

при капитальном ремонте. Кроме описанных выше клейм, 

на штыки наносились клейма контрольных органов. Место 

их нанесения - головка рукояти и поверхность хвостовика 

клинка под щечками.

На ножны штатно серийный номер винтовки не нано

сился, на неё полагалось наносить марку завода-изготовите- 

ля, а также обычные для других деталей клейма контроль

ных органов. Все клейма наносились на ножны в районе 

устья. Изображения клейм на штыках винтовок Токарева 

приведены в Приложении VI. 6.

9.3. Специфика клеймения отдельных 
видов серийных винтовок Токарева

9.3.1. Автоматические винтовки АВТ 
и карабины

Автоматические винтовки АВТ и автоматические караби

ны Токарева, ввиду их незначительного внешнего и вну

треннего отличия от соответствующих самозарядных 

образцов, нуждались в специальном отличительном при

знаке. Для этого на правой стороне приклада автоматиче

ских винтовок АВТ и карабинов позади марки завода-из- 

готовителя (звезды со стрелой внутри), наносилась буква 

«А». Размер буквы по ходу производства изменялся: до 1944 

года включительно её высота составляла около 20 мм, в

1944 году высота буквы была увеличена до 30 мм. Обнару

жена винтовка АВТ выпуска 1944 года, у которой буква «А» 

(высокая) нанесена «вверх ногами».

Кроме ложи, клеймо в виде буквы «А» иногда можно 

обнаружить на предохранителе винтовок АВТ. Клейма в 

виде букв «А» и «О» наносились на предохранитель винто

вок АВТ для наглядного отличия режима стрельбы, в ко

тором находится УСМ. Изображения клейм на винтовках 

АВТ приведены в Приложении VI. 7.

9.3.2. Учебные винтовки
К особенностям клеймения и маркировки учебных винтовок 

Токарева, переделанных из боевых, относится наличие букв 

«УЧ» на деталях:

- ствольная коробка (на верхней стороне передней пе

ремычки поверх символа завода-изготовителя винтовок или 

на левой стороне перемычки);

- магазин (на левой стороне магазинной коробки выше 

или рядом с серийным номером винтовки);

- ложа (на левой или правой стороне приклада). 

Особенностями клеймения учебных винтовок Токарева

заводского изготовления является большее количество де

талей, на которые наносились буквы «УЧ». Наиболее типич

ными из них являются:

- ствольная коробка (на верхней или правой стороне пе

редней перемычки)*;

- прицельная колодка;

- затворная рама (на рукоятке сверху);

- пружина прицельной планки;

* В этом случае производственно-технологические клей
ма на правой стороне передней перемычки ствольной короб
ки не наносились или сошлифовывлись.
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- спусковая скоба;

- ложа (на левой стороне приклада).

Высота букв «УЧ» бывает различной, но, как правило, 

находится в пределах 8-10 мм. Кроме клеймения, ложа 

и ствольная накладка учебных винтовок Токарева окраши

вались в черный цвет*. Изображения клейм на учебных вин

товках приведены в Приложении VI. 8.

9-3.3. Учебно-разрезные винтовки
Учебно-разрезные винтовки клеймились аналогично вы

пущенным заводским способом учебным винтовкам, за ис

ключением места нанесения букв «УЧ» на ствольной короб

ке: у этих винтовок они располагались на правой стороне 

передней перемычки и на некоторых винтовках - на боко

вой поверхности ствольной коробки. Помимо этого у учеб

но-разрезных винтовок отсутствуют или сошлифованы 

производственно-технологические клейма на передней пе

ремычке ствольной коробки.

Серийный номер у учебно-разрезных винтовок нано

сился на то же место, что и у боевых, но образец номера 

существенно короче. Образец номера учебно-разрезных 

винтовок приведен на рисунке 9.8. Изображения клейм на 
учебно-разрезных винтовках приведены в Приложении VI. 

09-Токарева приведены в Приложении VI. 10.

В настоящей работе автор сделал попытку свести клейма, 

обнаруженные на серийных винтовках Токарева, в опреде

ленную систему, в основу которой положена их геометриче

ская форма. Такой подход носит прикладной характер, облег

чающий атрибутирование образца. Виды и значение клейм на 

деталях винтовок Токарева приведены в Приложении И.

9.4. Маркировка винтовок Токарева, 
состоявших на вооружении 
противников СССР

Основными зарубежными «потребителями» советских 

самозарядных и автоматических винтовок Токарева 

в ходе войн 1939-1945 годов были Финляндия и Герма-

р
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Рис. 9 8 Образец номера учебно-разрезных винтовок 
АВТ 1944 года выпуска

ния, в значительных количествах захватившие их в ка

честве трофеев.

В Финляндии винтовки СВТ-38 и СВТ-40 перед допу

ском к эксплуатации в армии проходили техническое 

освидетельствование и необходимый ремонт, после чего 

их основные части (ствольная коробка на левой стороне 

передней перемычки, ложа, магазин, штык) маркирова

лись специальным клеймом в виде букв SA в прямоуголь

нике. Эти буквы обозначали принадлежность оружия к 

финской армии (Suomen Armeija). Штатный серийный но

мер винтовки при этом мог быть оставлен прежним или 

зачеркивался и наносился новый.

В Германии с трофейными винтовками Токарева по

ступали, в общем, сходным образом. Немецкие специа

листы проводили техническую проверку винтовок, при 

необходимости ремонтировали их, приводили к нор

мальному бою, после чего главные части оружия (стволь

ная коробка, затворная рама, ствол, приклад) клейми

лась знаком допуска оружия в виде орла, под которым 

размещались буквы WaA и двух- или трехзначный но

мер**.

В интернете имеются фотографии винтовок Токаре

ва, состоявших последовательно на вооружении Крас

ной Армии, затем Вермахта и в дальнейшем переданных 

в распоряжение финской армии. Все эти перемещения 

сопровождались нанесением на оружие соответствую

щих клейм, образующих на его главных частях интерес

ные коллажи. Изображения клейм на финских трофей

ных винтовках Токарева приведены в Приложении VI. 10.

В настоящей работе автор сделал попытку свести 

клейма, обнаруженные на серийных винтовках Токарева, 

в определенную систему, в основу которой положена их 

геометрическая форма. Такой подход носит прикладной 

характер, облегчающий атрибутирование образца. Виды 

и значение клейм на деталях винтовок Токарева приве

дены в Приложении И.
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Советский снайпер с винтовкой СВТ-40 на позиции

Сержанты Ф.Я. Кудин и ВТ. Скобелик. Севастополь, 1942 год
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Клеймение винтовок Токарева

Рота почетною караула на встрече делегаций, прибывающих на Ялтинскую конференцию. 3 февраля 1945 года

Суд над военными преступниками совершивших злодеяния на территории прибалтийских республик. 1946 год.

Конвой вооружен винтовками Токарева



Приложение VI. 01

Изображения клейм на экспериментальных и опытных винтовках Токарева

Образец личною клейма Ф.В. Токарева Образец клеймения автоматического карабина 1936 г., образец № 1

Образец клеймения автоматической винтовки Образец клеймения снайперской автоматической

1932 г. № 2 винтовки 1936/37 г.

Образец клеймения 

автоматическою карабина 1938 г. Образец клеймения опытной самозарядной винтовки 1938 г.
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Приложение VI. 02

Изображения клейм условного обозначения (марки) завода-изготовителя

Клейма завода-изготовителя на основании мушки
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Приложение VI. 02

Клеймо завода-изготовителя на стволе Клейма завода-изготовителя на деталях УСМ (курок)

винтовки АВТ 1944 года выпуска.

Клейма завода-изготовителя на деталях УСМ 

(предохранитель)

Клейма завода-изготовителя на деталях УСМ 

(спусковая скоба)

Клейма завода-изготовителя на ложевом кольце винтовки 

СВТ-38 выпуска завода № 74

Клеймо завода-изготовителя на винтовке СВТ-38 выпуска 

Тульскою завода № 314 первых серий
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Приложение VI. 02

Клеймо завода-изготовителя на прикладе винтовки СВТ-40 

выпуска завода № 460.1941 г.

Клеймо завода-изготовителя на прикладе винтовки СВТ-40 

выпуска завода №385.1942 г.



Приложение VI. 03

Клеймо на опытной 

самозарядной винтовке 1938 г. №2

Клеймо на винтовке СВТ-40 

завода №460.1940 г.

Клеймо на прикладе 

винтовки СВТ-40 

Медногорскою завода № 314.1942 г.

Клеймо на винтовке 

СВТ-38 первых серий 

Тульскою завода № 314

Клеймо на винтовке СВТ-40 

завода №314,1941 г.

Клеймо на винтовке СВТ-40 

завода №460.1941г.

Клеймо на винтовке СВТ-40 

Медногорского завода №314.1945 г. 

Фото из коллекции Jocelyn Lagace

Клеймо на прикладе 

винтовки СВТ-40 

завода №460.1941г.

Клеймо на винтовках СВТ-38 завода 

№314 (вверху) и завода № 74 (внизу) 

первых серий. 1939 г.
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Приложение VI. 04

Изображения клейм серийного номера

Изображения клеНи серийного номера на магазинах винтовок Токарева



Приложение VI. 05

Заводские испытательные клейма и клейма контрольных органов

Клейма на винтовках Токарева, выпущенных на Тульском и Медногорском заводах № 314

Клейма на винтовках Токарева, выпущенных на Ижевском заводе № 74
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Приложение VI. 06

Клеймение штыков

Клеймение завода-изготовителя винтовок

Клеймение серийного номера винтовки

Заводские контрольные 

и технологические клейма на штыке

Клеймение завода-изготовителя 

и военной приемки на ножне
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Приложение VI. 07

Клейма на автоматических винтовках АВТ

Предохранитель СВТ-40, переделанный в войсках 

в предохранитель-переводник АВТ
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Приложение VI. 08

Клейма на учебных винтовках
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Приложение VI. 09

Клейма на учебно-разрезных винтовках

Клейма на финских трофейных винтовках Токарева
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Приложение VI. 10

Вид и принадлежность условных знаков арсеналов ГРАУ, производивших ремонт винтовок Токарева

Знак 1 арс. ГРАУ (г. Балаклея)

Знак 120 арс. ГРАУ (г. Брянск)

Знак 7 арс. ГРАУ (г. Рига)

Достоверно не установлен

Парад войск в Горьком перед отправкой на фронт. Осень 1941 года

Красноармейцу вручают винтовку Токарева
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ

Прошло уже более 60 лет, после того как закончилась 

Великая Отечественная война и вместе с ней ушла в про

шлое винтовка Токарева. Но дискуссии по поводу её ка

честв, а также роли и места в отечественной оружейной 

истории не прекращаются, и единое мнение на этот счет 

до сих пор не сформировано.

Нет сомнений, что веские основания для неоднознач

ной оценки винтовки Токарева имеются. Она была создана 

«на грани оружейных эпох»: уходящей эпохи дошедших до 

верха совершенства магазинных винтовок и приходящей 

ей на смену эпохи массового индивидуального автомати

ческого оружия. Особенность данного исторического пе

риода состоит в том, что количество и качество знаний 

о технических решениях, пригодных для использования 

в легком автоматическом оружии, было еще недостаточ

ным. Это сильно повлияло на конструкцию винтовки и её 

боевые свойства. С точки зрения современной оружейной 

науки, конструкция винтовки Токарева имеет серьезные 

и очевидные недостатки, главной особенностью которых 

является их принципиальная устранимость. Проще го

воря, винтовка Токарева была незаконченным в техниче

ском плане образцом, эффективная доработка которого 

была возможна - требовались некоторый опыт её эксплу

атации в войсках и время. Но даже в таком виде она яв

лялась одной из самых совершенных для своего времени 

автоматических винтовок в мире, обладала высокой эф

фективностью применительно к существовавшей концеп

ции боя.

Перед началом Великой Отечественной войны самоза

рядными винтовками Токарева были укомплектованы в ос

306

7,62-мм пистолет-пулемет Шпагина обр. 1941 года с секторным магазином



ЗАКЛЮЧЕНИЕ

новном войска приграничных округов. Несмотря на остро 

обозначившиеся в ходе войны проблемы с надежностью, 

винтовки Токарева показали хорошую эффективность, 

в первую очередь в оборонительных боях. С начала войны 

и до середины 1942 года, когда в войска в массовом поряд

ке стали поступать пистолеты-пулеметы ППШ-41, винтов

ка Токарева была единственным массовым образцом инди

видуального автоматического оружия РККА.

Ход войны внес существенные коррективы в теорию 

и практику боя. После преодоления дефицита стрелково

го оружия в первом периоде войны и развертывания в ты

ловых районах СССР массового производства вооруже

ния, началось насыщение войск первой линии мощными 

средствами поражения целей - артиллерией, миномета

ми и пулеметами, что позволило переложить на них боль

шую часть функций, которые раньше возлагались на вин

товки. В результате этих изменений дистанции включения 

в бой индивидуального стрелкового оружия пехоты суще

ственно сократились, а потребность в винтовках (не толь

ко самозарядных) резко снизилась - они уже не отвечали 

требованиям боя на коротких дистанциях, который был 

характерен для штурмовых операций. Возникла большая 

потребность в скорострельных пистолетах-пулеметах, на 

производство которых были направлены большие усилия 

промышленности вооружений и внимание ГКО.

Но огонь пистолетов-пулеметов - простых, надежных 

и эффективных на дистанциях до 100 м, на дальностях 

свыше 200 м был не эффективен, особенно против целей, 

защищенных естественными или искусственными прегра

дами. Таким образом, пистолет-пулемет не мог совсем вы

теснить винтовку из системы вооружения пехоты (на поле 

боя по-прежнему хватало целей, требующих для своего 

поражения точного огня и хорошего пробивного действия 

пуль), но серьезно поколебал её позиции, особенно в ин

тенсивных формах ближнего боя.

До и во время Великой Отечественной войны на воо

ружении Красной Армии состояли три образца винтовок: 

винтовка обр. 1891/30 года, карабин обр. 1938 г. (1944 года) 

и самозарядная (автоматическая) винтовка Токарева 

обр. 1940 года. Наибольшей эффективностью из пере

численных систем обладала винтовка Токарева. До вой

ны предполагалось, что со временем она полностью вы

теснит из армии обычную магазинную винтовку. Практика 

применения винтовок Токарева в годы войны не позволи

ла этим планам реализоваться - из-за явно недостаточно

го для условий фронта уровня безотказности, эти винтов

ки не получили признания в войсках. Но за то короткое 

время, в течение которого винтовки Токарева состояли на 

вооружении КА, советской оружейной школой, промыш

ленностью и армией был приобретен большой опыт про

изводства, эксплуатации и боевого применения массовой 

автоматической винтовки. Этот опыт прошел проверку 

экстремальными условиями войны, были получены зна

ния огромной значимости, непосредственно повлиявшие 

на выбор пути, по которому пошло послевоенное разви

тие отечественного стрелкового оружия.

Благонравов Анатолий Аркадьевич

В первую очередь, несмотря на очевидную неудачу кон

кретного образца самозарядной винтовки, сама идея тако

го оружия не была отвергнута войсками. Многие бойцы 

положительно оценивали возможность вести из самоза

рядной винтовки частую прицельную стрельбу, не теряя 

цель из поля зрения при перезаряжании, том числе в дви

жении, автоматизация перезаряжания экономила силы 

стрелка, а в обороне увеличивала скрытность огневой по

зиции. В сочетании с мощным патроном это делало само

зарядную винтовку могущественным огневым средством, 

обеспечивающим пехоте существенное огневое преиму

щество над противником, вооруженным пистолетами-пу- 

леметами и (или) магазинными винтовками на дистанциях 

боя от 250 до 600 м.

Во-вторых, опыт эксплуатации винтовок Токарева от

верг сложившийся ранее в СССР взгляд на автомати

ческую винтовку как только на самозарядную. Войска 

предпочли иметь винтовку с возможностью стрельбы оче

редями. Однако попытка использовать автоматическую 

винтовку в качестве замены ручного пулемета или писто- 

лета-пулемета, т. е. для выполнения задач не свойствен

ных этому виду оружия, не увенчалась успехом из-за её 

низкой эффективности и недостаточной надежности. По

степенно сформировался тактический компромисс меж

ду желанием войск иметь эффективную автоматическую 

винтовку и возможностями имеющегося образца (АВТ): 

одиночными выстрелами поражались цели на дальностях
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7,62-мм автомат Калашникова АК

более 100 м, а на меньшем, расстоянии осуществлялся пе

реход на стрельбу очередями. Эта универсальность авто

матической винтовки давала возможность пехоте доста

точно эффективно поражать противника практически во 

всем диапазоне дальностей боя, что было недоступно пи- 
столету-пулемету.

Таким образом, основой для создания нового поколе

ния эффективного и надежного индивидуального автома

тического стрелкового оружия не мог стать маломощный 

и недостаточно точный пистолет-пулемет, а в том или ином 

виде - автоматическая винтовка. Конечно, и позитивные 

свойства пистолетов-пулеметов не могли быть проигнори

рованы - востребованными оказались их высокая скоро

стрельность, компактность и маневренность. Идеальным 

было бы получить на вооружение армии образец оружия, 

в определенном соотношении совмещающий в себе лучшие 

свойства пистолета-пулемета и автоматической винтовки, 

но его созданию препятствовала избыточная в большинстве 

случаев мощность винтовочного патрона. С наименьшими 

затратами задача могла быть решена за счет применения 

в новой автоматической винтовке патрона промежуточной 

(уменьшенной) мощности, который при сохранении эффек

тивности на наиболее типичных дальностях боя позволял 

ей достигнуть ряда преимуществ в боевом и эксплуатаци

онном отношении.

Так, сплав опыта применения двух систем стрелково

го оружия - самозарядной (автоматической) винтовки То

карева и пистолетов-пулеметов, помог сформировать об

лик индивидуального оружия следующего поколения - им 

должен был стать автоматический карабин под 7,62-мм па

трон уменьшенной мощности, который мог решать задачи 

пистолета-пулемета и самозарядной винтовки на дистанци

ях до 800 м, по массогабаритным характеристикам близкий 

к карабину обр. 1944 года. Он должен обладать точным ог

нем и высокими маневренными свойствами. Для примене

ния в рукопашном бою карабин должен иметь штык. Боевая 

скорострельность при стрельбе одиночными выстрелами 

должна быть не менее 25 выстр./мин, а при стрельбе корот
кими очередями - 40-50 выстр./мин. Наличие в конструк

ции оружия автоматически действующих механизмов пере- 

заряжания не должно идти в ущерб безотказности, как это 

имело место у винтовок Токарева.

Последнее положение является очень важным - в по

слевоенной отечественной оружейной теории и практике 

окончательно утвердилось требование ко всем вновь раз

рабатывающимся образцам стрелкового оружия: «не обла

дающее полной надежностью в бою оружие не пользуется 

признанием при любых, каких угодно положительных ка

чествах и не должно быть допущено к эксплуатации в вой

сках». (Фролов К.В. и др. Анатолий Аркадьевич Благонравов. 

М., 1982. С. 124).

Реализация перечисленных выше требований и приве

ла, в конечном итоге, к появлению в нашей стране образ

ца индивидуального автоматического оружия, известного 

как автомат. Работа над автоматом началась в СССР в 1943 

году и завершилась в 1949 году принятием на вооружение 

Советской Армии 7,62-мм автомата конструкции М.Т. Калаш

никова (АК).

В то же время техническая и тактическая новизна кон

цепции автомата и связанный с нею риск неудачи его раз

работки потребовали от советского военно-политического 
руководства дублирования задачи - параллельно с автома

том разрабатывалась самозарядная винтовка (карабин) впол

не классической конструкции под тот же, что и у автомата,

7,62-мм патрон промежуточной мощности обр. 1943 года. Ра

бота над самозарядным карабином началась одновременно 

с автоматом и завершилась в 1949 году принятием на воору

жение карабина конструкции С.Г. Симонова (СКС-45).
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7,62-мм снайперская самозарядная винтовка Драгунова СВД

В конце войны сформировалось и видение облика 

перспективной снайперской винтовки, которая должна 

была в будущем сменить в армии снайперские винтовки 

СВТ-40 и обр. 1891/30 года. В его формировании большую 

роль сыграл опыт применения снайперской СВТ-40, глав

ным положительным свойством которой была признана 

скорострельность. Новой снайперским образцом долж

на была стать самозарядная винтовка под штатный 7,62- 

мм винтовочный патрон, по баллистическим данным не 

уступающая винтовке обр. 1891/30 года на дальностях до 

1000 м, при этом автоматизация оружия не должна была 

идти в ущерб безотказности, как это имело место в вин

товке Токарева.
Оставление на вооружении СА в послевоенные годы 

снайперской винтовки обр. 1891/30 года было времен

ным решением, принятым из соображений иметь в во

йсках надежную снайперскую винтовку на период, пока 

разрабатывается новый автоматический образец. Такая 

снайперская винтовка была разработана в 1950-х - нача

ле 1960-х годах ижевским конструктором Евгением Федо

ровичем Драгуновым.

В 1963 году снайперская самозарядная винтовка 

Драгунова СВД была принята на вооружение Совет

ской Армии.

В конструкции СВД Драгуновым был учтен весь массив 

опыта войсковой эксплуатации винтовки Токарева. В ходе 

работы над винтовкой, Драгунов сумел не только не повто

рить ни одной ошибки своего предшественника, но и со

вместить в ней свойства высокоточного снайперского ору

жия с безотказностью автомата Калашникова. Винтовка 

СВД участвовала во всех военных конфликтах, которые 

с 1960-х годов вел СССР и Россия, где полностью подтвер

дила свои высокие боевые качества и до настоящего вре
мени в незначительно модернизированном виде состоит на 

вооружении РА, вполне соответствуя требованиям, предъ

являемым к оружию снайпера мотострелковых войск.

Автомат Калашникова АК, самозарядный карабин Симо

нова СКС-45 и самозарядная снайперская винтовка Драгу
нова СВД стали одними из лучших послевоенных образ

цов стрелкового оружия в своем классе в мире. Но для 

того чтобы они появились, винтовка Токарева должна 

была быть опробована советским солдатом «на вкус» в ходе 

очень тяжелой во всех отношениях войны. Да, она не до

была славы, но послужила важной вехой и необходимой 

жертвой для будущих поколений отечественных оружей

ников, создавших самое надежное в мире стрелковое ору

жие, по сей день являющееся предметом заслуженной гор

дости нашего народа.

Калашников Михаил Тимофеевич Симонов Сергей Гаврилович Драгунов Евгений Федорович

(родился в 1919 году) (1894-1986) (1920-1991)
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  А

Основные части винтовки СВТ-40

Разборка и сборка винтовки СВТ-40

Винтовка разбирается для чистки, смазки и осмотра. При 

разборке и сборке винтовки необходимо соблюдать следу

ющие основные правила:

1. Разборку и сборку следует производить на столе или 

скамейке, а в поле - на чистой подстилке.

2. Отделяя и собирая части механизмов винтовки, нель

зя применять больших усилий во избежание повреждения 

деталей.

3. Нельзя пользоваться неисправной принадлежно

стью (развороченным ключом, изогнутой и забитой выко
лоткой).

4. При завинчивании газового патрубка нельзя перека

шивать его во избежание порчи резьбы.

5. Чтобы избежать утери мелких деталей, необходимо, 

разобрав какой-либо механизм, вычистить, осмотреть, со

брать его и только после этого разбирать следующий ме
ханизм.

6. При сборке винтовки необходимо обращать внима

ние на номера её частей, чтобы исключить их перепутыва- 

ние с частями других винтовок.

Порядок неполной разборки винтовки

1. Отделить магазин. Взять винтовку в левую руку, 

правой рукой опустить хвост защелки вниз, затем, об

хватив магазин правой рукой и одновременно нажи

мая большим пальцем на защелку магазина, поворачи

вая магазин вперед, отделить его от ствольной коробки.

2. Отделить крышку ствольной коробки. Отжать 

хвост защелки магазина вверх, положить винтовку на 

стол прицелом вверх так, чтобы спусковая скоба уперлась 

в край стола. Левой рукой продвинуть крышку за перед

нюю часть вперед до отказа, большой палец правой руки 

упереть в головку направляющего стержня, не касаясь им 

крышки, и, приподнимая передний конец крышки вверх, 

отделить ее от ствольной коробки. После этого осторож

но освободить возвратную пружину до упора головки 

стержня в заднюю стенку ствольной коробки.

Отделение крышки ствольной коробки
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3. Отделить возвратный механизм. Левой рукой 

взять пружину около её входа в затворную раму и подать 

её назад до выхода направляющей втулки из гнезда за

твора.

Затем, удерживая правой рукой направляющий стер

жень, отвести задний конец его в сторону от задней стен

ки ствольной коробки и извлечь сборку возвратного ме

ханизма из канала затворной рамы, после чего отделить 

детали механизма друг от друга.

Отделение возвратной пружины

4. Отделить затворную раму с затвором. Отвести 

затворную раму с затвором назад настолько, чтобы на

правляющий выступ на правой её стенке вышел из паза 

ствольной коробки. Затем, поворачивая за рукоятку, под

нять правую сторону затворной рамы вверх, подвинуть за

творную раму до отказа вперед и, приподнимая сборку 

за рукоятку вверх, отделить затворную раму с затвором 

от ствольной коробки.

Отделение затвора 

от  затворной рамы

Порядок полной разборки винтовки

Полная разборка винтовки является продолжением 

неполной разборки. Она проводится в порядке, ука

занном ниже.

1. Отделить ударно-спусковой механизм. Поло

жить винтовку на упор (стол) прицелом вверх, большим 

пальцем правой руки повернуть флажок запора втулки 

влево на 90°. При помощи выколотки или конца пули 

учебного патрона нажать на задний срез втулки стволь

ной коробки и сдвинуть ее вперед настолько, чтобы зуб 

защелки вышел из выреза спусковой скобы. Левой ру

кой отвести задний конец спусковой скобы вниз и, сме

щая на себя, отделить скобу от ствольной коробки.

Отделение затворной рамы с затвором

5. Отделить затвор от затворной рамы. Положить 

затворную раму с затвором на ладонь правой руки рукоят

кой вперед затвором вверх. Далее большим и указатель

ным пальцами левой руки взять затвор, сдвинуть его назад 

до отказа, поднять его заднюю часть вверх и вперед, после 

чего отделить от затворной рамы.

6. Отделить шомпол. Нажать пальцем на головку за

щелки шомпола на правой стороне нижнего выступа на

дульника и, потянув за головку шомпола вверх, извлечь 

его из канала ложи и отделить от винтовки.

Отделение ударно-спусковою 

механизма
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2. Отделить ложевое кольцо. Поставить винтов- 

ку вертикально, отделить шомпол, надавить выколоткой 

на защелку кольца, утопив ее зуб в вырез, продвинуть ло

жевое кольцо вверх и отделить его со ствола.

3. Отделить верхний кожух. Правой рукой припод

нять задний конец кожуха вверх и, смещая его назад, от

делить от ствола.

Отделение верхнею кожуха

4. Отделить ствольную накладку. Приподнять пе

редний конец ствольной накладки вверх и подать вперед 

до выхода её заднего конца из-под прицельной колодки 

и отделить накладку от ствола.

5. Отделить ложу от ствола. Положить винтовку на 

левую сторону головкой нагеля вверх, при помощи ключа 

вывинтить нагель и выколоткой вытолкнуть его из трубки 

вправо. Повернуть винтовку прицелом вверх и, удерживая 

за шейку ложи левой рукой, правой рукой отделить ствол 

отложи.

6. Отделить газовый поршень, шток и толкатель 
затворной рамы. Положить ствол прицелом вверх и, 

удерживая левой рукой газовый поршень на патрубке, пра

вой рукой подать шток до отказа назад, отвести его перед

ний конец немного в сторону, а левой рукой отделить газо

вый поршень с патрубком. Далее следует, подавая правой 

рукой шток вперед, вынуть его из гнезда толкателя затво

ра, затем вынуть вперед из отверстия ствольной коробки 

толкатель затвора с пружиной (если он не вышел оттуда 

вместе со штоком) и отделить пружину от толкателя.

7. Отделить газовый регулятор и патрубок. По

ложить ствол прицелом вверх и дульной частью к себе

и, удерживая его левой рукой за надульник, правой рукой

Вывинчивание нагеля

при помощи ключа отвинтить патрубок, вращая против 

часовой стрелки. После отвинчивания патрубка необхо

димо вытолкнуть выколоткой регулятор из гнезда газо

вой каморы.

8. Отделить ударник от затвора. Выколоткой вы

толкнуть шпильку ударника и извлечь ударник вместе 

с пружиной из канала затвора.

Порядок сборки винтовки

1. Установить регулятор и патрубок. Положить ствол 

прицелом вверх, вложить в гнездо газовой каморы регуля

тор пятигранником вперед, установить грань регулятора с со

ответствующей цифрой вверх, так чтобы эта грань была го

ризонтальна. Ввинтить патрубок в газовую камору до отказа 

сначала вручную, затем затянуть с помощью ключа, после 

чего еще раз проверить горизонтальность верхней грани ре

гулятора.

2. Присоединить газовый поршень, шток и толка
тель затворной рамы. Одеть пружину на толкатель, вста

вить задний конец штока в гнездо толкателя, правой рукой 

ввести шток с толкателем и пружиной в отверстие стволь

ной коробки. Затем подвинуть шток до отказа назад, отвести 

его передний конец несколько в сторону, левой рукой одеть 

газовый поршень на патрубок и ввести передний конец што

ка в гнездо поршня.

3. Присоединить ствол к ложе. Удерживая ствол пра

вой рукой за ствольную коробку, левой рукой ввести перед

ний конец кожуха в раструб надульника и опустить стволь

ную коробку в канал ложи. Затем необходимо положить 

винтовку левой стороной на стол и, вставив в трубку нагель, 

при помощи ключа ввинтить его до отказа.

4. Присоединить ствольную накладку. Положить 

винтовку прицелом вверх, и, удерживая ее левой рукой за 

шейку приклада, правой рукой, приподнимая передний ко
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нец ствольной накладки вверх, завести её задний конец под 

прицельную колодку и прижать к стволу.
5. Присоединить верхний кожух. Правой рукой 

ввести загибы переднего конца верхнего кожуха в пазы 

нижнего кожуха и опустить его задний конец на передний 

конец ствольной накладки.
6. Присоединить ложевое кольцо. Поставить вин

товку вертикально, надеть на ствол ложевое кольцо ан

табкой влево и подать его вниз до заскакивания зуба за

щелки за передний срез кольца.

7. Присоединить ударно-спусковой механизм. По

вернуть винтовку прицелом вниз, предварительно прове

рив положение флажка запора втулки ствольной короб

ки, который должен быть повернут влево, ввести цапфы 

переднего конца спусковой скобы в вырезы ствольной ко

робки, нажать на задний конец спусковой скобы и энергич

ным толчком ладони правой руки подать спусковую скобу 

в вырез ложи. Зуб защелки при этом должен заскочить 

в вырез скобы, а задняя стенка втулки ствольной коробки 

должна вплотную подойти к задней стенке ствольной ко

робки. Затем необходимо повернуть винтовку прицелом 

вверх, опустить флажок запора втулки ствольной короб

ки вниз, поворачивая его слева направо.

' 8. Присоединить ударник к затвору. Одеть пру

жину на ударник, вложить его в канал затвора и, совме

стив вырез в ударнике с отверстием для шпильки, вста

вить шпильку.

9. Соединить затвор с затворной рамой. Взять за

творную раму в правую руку вырезом вверх, рукояткой 

вперед, левой рукой ввести передний конец затвора в вы

рез стебля, продвинуть затвор до отказа назад и ввести 

его ромбовидные выступы в вырезы затворной рамы.

10. Присоединить затвор с затворной рамой 
к ствольной коробке. Удерживая винтовку за шейку 

ложи левой рукой, а правой - сборку затворной рамы с за

твором, ввести правой рукой направляющий выступ рамы 

в паз ствольной коробки и отвести раму за рукоятку назад 

до совмещения её правого направляющего выступа с вы

резом ствольной коробки. После этого необходимо повер

нуть затворную раму за рукоятку вниз и подать её вперед 

до отказа.

11. Присоединить возвратный механизм. Одеть 

пружину на направляющую трубку и стержень, ввести пра

вой рукой передний конец возвратной пружины в канал 

затворной рамы. Далее левой рукой взять пружину около 

заднего конца направляющей трубки и ввести её в канал 

затворной рамы, а правой рукой завести головку направля

ющего стержня за заднюю стенку ствольной коробки, на

правляя при этом его передний конец в канал рамы.
12. Присоединить крышку ствольной коробки. 

Повернуть винтовку прицелом вверх, сверху на затворную 

раму положить крышку ствольной коробки. Левой рукой 

подать направляющий стержень пружины несколько впе

ред, упереть большой палец правой руки в головку стерж

ня и продвинуть стержень вперед до отказа. Далее необхо

димо взять крышку ствольной коробки левой рукой, ввести 

головку стержня в полукруглый вырез крышки и, удержи

вая крышку левой рукой, плавно подать ее назад.

13. Присоединить магазин. Взять магазин в правую 

руку, завести выступ на его передней стенке за уступ в окне 

ствольной коробки и, поворачивая магазин назад, подать 

его в окно коробки. При этом защелка магазина должна 

заскочить за выступ задней стенки магазина. После этого 

хвост защелки необходимо повернуть к ствольной коробке.

Примыкание и отделение штыка

Примыкание штыка. Вынуть штык из ножны, поста

вить винтовку прикладом на землю, мушкой вправо. Пра

вой рукой обхватить газовую камору, и, удерживая левой 

рукой штык за рукоятку, надеть его пазом головки рукоят

ки на нижний выступ надульника. Далее левой рукой не

обходимо опустить штык вниз до отказа, направляя при 

этом отверстие в крестовине на втулку надульника.

Отделение штыка. Поставить винтовку прикла

дом вниз, мушкой вправо, нажать большим пальцем пра

вой руки на защелку штыка, а левой рукой, приподнимая 

штык вверх, отделить его от ствола.

Разборка механизмов винтовки СВТ-40 для ремонта 

и замены деталей

Разборка механизмов винтовки должна производится 

только оружейным мастером при ремонте её механизмов 

или при замене деталей. Соблюдать изложенную после

довательность разборки необязательно, но разборка каж

дого отдельного механизма должна производиться обяза

тельно в указанном ниже порядке.

1. Разобрать мушку с намушником:
а) при помощи ключа вывинтить мушку;

б) молотком с помощью медного гнетка выбить намуш- 

ник из пазов выступа надульника.

2. Разобрать прицел:
а) выколоткой надавить на передний конец прицель

ной планки и вывести ее цапфы из вырезов колодки, по

сле чего левой рукой сдвинуть планку назад и отделить 

от прицельной колодки;
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б) приподнять передний конец пружины прицельной 

планки и, подавая ее вперед, отделить от прицельной ко

лодки;

в) пальцами руки нажать на защелки хомутика и снять 

хомутик с прицельной планки.

3. Разобрать защелку спусковой скобы:
а) при помощи выколотки вытолкнуть ось защелки 

и извлечь защелку из выреза ствольной коробки;

б) при помощи выколотки сдвинуть вперед втулку 

ствольной коробки и отделить ее от ствольной коробки;

в) повернуть вправо флажок запора втулки и извлечь 

его из гнезда ствольной коробки, отделить стопор с пру
жиной.

4. Разобрать отражатель, останов затвора и ра
зобщитель автоматического спуска:

а) при помощи выколотки сместить шпильку, удержи

вающую отражатель, и медным гнетком снизу выбить от

ражатель из пазов ствольной коробки;

б) отделить останов затвора и пружину от корпуса от
ражателя;

в) вытолкнуть разобщитель выколоткой снизу и отде

лить его от ствольной коробки.

5. Разобрать ударно-спусковой механизм:
а) спустить курок с боевого взвода, для чего нажать на 

автоматический спуск и, предохраняя руки от удара кур

ком, нажать на спусковой крючок;

б) отделить курок, для чего пальцем руки опустить пе

редний конец спусковой тяги вниз, вывести цапфы курка 

из вырезов спусковой скобы и отделить курок вместе с на

правляющим стержнем и боевой пружиной;

в) отделить коромысло, для чего вывести цапфы коро

мысла из вырезов стойки спусковой скобы и отделить его;

г) отделить спусковой крючок с тягой, для чего вытол

кнуть ось спускового крючка и, поднимая крючок вверх, 

отделить его от спусковой скобы вместе со спусковой тя
гой;

д) отделить пружину спусковой тяги, для чего припод

нять передний конец пружины вверх и отделить ее от спу
сковой скобы;

е) отделить автоматический спуск, для чего вытол

кнуть ось и отделить автоматический спуск вместе с пру

жиной от спусковой скобы;

ж) отделить предохранитель, для чего выбить задвиж

ку из пазов скобы, отделить стопор с пружиной и выта

щить предохранитель вперед;

и) отделить защелку магазина, для чего вытолкнуть 

ось защелки и отделить защелку от скобы вместе с пру
жиной.

При разборке УСМ обращать внимание на правильное 

отделение мелких пружин и осей и не допустить их пор
чи и утери.

6. Отделить выбрасыватель от затвора, для чего 

заостренным концом воротка ключа для мушки вывести

Л

&

Примыкание штыка

из гнезда выбрасывателя упор пружины и, отжимая вы

брасыватель назад и в сторону, отделить его от затвора. 

Извлечь из гнезда затвора пружину с упором.

Разборка и сборка магазина

Разборка магазина. Взять магазин в левую руку 

крышкой вверх, при помощи выколотки отжать вниз 

защелку крышки и сдвинуть крышку несколько впе

ред. Затем, удерживая конец пружины подавателя 

пальцем левой руки, отделить крышку от магазина. От

делить пружину и подаватель от коробки магазина.

Сборка магазина. Взять коробку магазина в левую 

руку, вложить в нее подаватель с пружиной, сжать пру

жину подавателя и надвинуть крышку на коробку до за

скакивания ее выступа в отверстие защелки.

Сборка механизмов винтовки

1. Присоединить выбрасыватель к затвору. Вло

жить пружину и упор выбрасывателя головкой вперед 

в гнездо затвора, отжать упор до отказа назад и вставить 

выбрасыватель в гнездо затвора.
2. Собрать ударно-спусковой механизм, для чего:

а) поставить на место защелку магазина, для чего

вставить пружину в гнездо защелки, а защелку - в вырез 

спусковой скобы. При помощи выколотки совместить от
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Разборка и сборка винтовки СВТ-40

верстие защелки с отверстием спусковой скобы и вста

вить в него ось защелки;

б) собрать предохранитель, для чего вставить стер

жень предохранителя в отверстие спусковой скобы, опу

стить флажок предохранителя вниз, установить стопор 

с пружиной, головкой стопора к стержню предохрани

теля, поджать пружину при помощи выколотки и закре

пить задвижкой;
в) установить на место автоматический спуск, для чего 

вложить в его гнездо пружину, спуск вместе с пружиной 

в передний конец выреза спусковой скобы и совместить 

отверстие спуска с отверстием скобы и вставить ось;

г) установить на место пружину спусковой тяги, 

для чего приподнимая задний конец пружины вверх, за

вести ее передний конец за шпильку;

д) установить на место спусковой крючок со спуско

вой тягой, для чего соединить спусковую тягу со спуско

вым крючком, спусковой крючок вставить сверху между 

ушками спусковой скобы, совместить поперечное отвер

стие спускового крючка с отверстием в ушках, следя при 

этом, чтобы перо пружины вошло в вырез спускового 

крючка. После этого вставить ось спускового крючка;

е) установить на место коромысло, для чего нажать 

большим пальцем левой руки на передний конец спу

сковой тяги, вставить цапфы коромысла в вырезы стой

ки спусковой скобы, при этом шептало должно быть на

правлено вперед и вверх;

ж) установить на место курок с направляющим 

стержнем и боевой пружиной, для чего соединить стер

жень с курком так, чтобы скос на конце стержня был 

направлен вниз. Надеть на стержень боевую пружину, 

взять спусковую скобу в левую руку, нажать большим 

пальцем на спусковую тягу, а указательным пальцем от

жимать верхний конец коромысла назад, ввести задний 

конец боевой пружины в вырез коромысла и цапфы кур

ка в вырезы спусковой скобы;

и) поставить курок на боевой взвод, для чего обхватив 

спусковую скобу левой рукой и, нажимая большим паль

цем этой руки на головку курка, повернуть его книзу на

столько, чтобы шептало заскочило за боевой взвод.

3. Собрать отражатель, останов затвора и разо
бщитель автоматического спуска, для чего:

а) вложить разобщитель сверху в гнездо ствольной ко

робки;

б) вложить останов затвора с пружиной в вырез отра

жателя;

в) установить отражатель в паз ствольной коробки 

и при помощи медного гнетка дослать его до отказа вниз, 

после чего забить шпильку так, чтобы наружный конец ее 

не выступал за плоскость ствольной коробки, а другой ко

нец зашел за верхнюю плоскость отражателя.

4. Собрать защелку спусковой скобы, для чего:

с) положив ствол прицелом вниз, вставить стопор за

пора втулки с пружиной в гнездо ствольной коробки го

ловкой вверх;

б) установить запор втулки в верхнее отверстие задней 

стенки ствольной коробки, направляя при этом флажок 

запора вправо. Выколоткой нажать на стопор, подать за

пор вперед до отказа и повернуть флажок на 180°;

в) установить втулку в нижнее отверстие ствольной ко

робки, направляя ее срезом вниз;

г) установить пружину в гнездо защелки, для чего вве

сти защелку в вырез ствольной коробки таким образом, 

чтобы ее верхний конец вошел в поперечный вырез втул

ки, после чего совместить отверстие защелки с отверсти

ем ствольной коробки и вставить ось.

5. Собрать прицел, для чего:

а) надеть хомутик на прицельную планку продольным 

вырезом вверх и закругленным концом вперед;

б) установить пружину прицельной планки на при

цельную колодку так, чтобы ее пятка вошла в паз на зад

ней стенке колодки;

в) установить прицельную планку на прицельную ко

лодку, для чего поставить передний конец планки около 

ушков колодки и, нажимая на него выколоткой, большим 

пальцем левой руки сдвинуть планку вперед настолько, 

чтобы её цапфы вошли в вырезы ушков колодки.

6. Собрать мушку с намушником, для чего:

а) ввести намушник в пазы выступа надульника риской 

вперед и при помощи медного гнетка поставить его на ме

сто до совмещения рисок;

б) вставить мушку в намушник и ввинтить ее при по

мощи ключа.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б

Параметры подвижных частей 
автоматических винтовок и автоматов
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Основные технические характеристики 
штатных винтовок РККА*
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Боевой и численный состав стрелковых дивизий армий прикрытия КОВО 
на 22 июня 1941 года1
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ПРИЛОЖЕНИЕ Д

Сведения о количестве винтовок Токарева, выпущенных Медногорским 
оружейным заводом № 314 (1941-194$ годы)

Месяц
План,
шт.

Выпущено,
ПГГ.

%
выполн.
плана

Апрель2 7 16 627 -

Май2 7 25016 -

Июнь2 7 9323 -

Август3 22000 15200 70

Всего за год 213886

1944 год1

Январь 10000 11200 112,0

Февраль 10000 10900 109,0

Март 10000 10310 103,1

Апрель 10000 10760 107,6

Май 10000 10470 104,7

Июнь 10000 10120 101,2

Июль 10000 18440 184,4

Август 10000 10850 108,5

Сентябрь 10000 10340 103,4

Октябрь 7000 7070 101,0

Ноябрь 10000 н/д -

Декабрь 10000 н/д -

Всего за 1944-45 
годы4

110460

Всего винтовок 
в месяцы 1944 
и январь 1945 
годов, данные 
по выпуску 
в которых 
отсутствуют

9292

Всего за 1941- 
1945 годы5

626 687

Месяц
План,
шт.

Выпущено,
шт.

%
В Ы П О Л Н .

плана

1941 год1

Ноябрь 10000 910 9,2

Декабрь 20000 9020 45,1

Всего за год 9930

1942 год1

Январь 20000 11020 57,2

Февраль 20000 18 020 90,2

Март 23 000 23341 101,1

Апрель 25000 22 071 91,2

Май 25000 18 337 75,4

Июнь 25 000 25 467 102,5

Июль 23000 26850 116,7

Август
57000

30163
102,1

Сентябрь 28040

Октябрь 30000 30650 102,2

Ноябрь 30000 23130 77,1

Декабрь 30000* 26 030 86,8

Всего за год * 283119

1943 год

Январь1 25000 23 500 94

Февраль1 27 000 14850 55

Март2 7 24 020 -

1ЦДНИОО, Ф. 371, Оп. 7, Д. 114, JI. 2-149; 2 РГАЭ, Ф. 8157, Оп.1, Д. 2063, Л. 10-123; За другие месяцы 1943 года данных нет4; Без дан

ных по количеству винтовок, выпущенных в ноябре и декабре 1944 года и в январе 1945 года5; бдения о количестве винтовок,

выпущенных в январе 1945 года, отсутствуют, но входят в общее количество винтовок, произведенных за 1941-1945 годах.
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Динамика производства винтовок Токарева 
по оружейным заводам, шт.

ПРИЛОЖЕНИЕ Е

Номер завода-про-

извадителя,

город

Год производства

1939 1940 1941 1942 1943 1944 и 1945е

СВТ-38 СВТ-38 СВТ-40 СВТ-40 СВТ-40 АВТ АВТ АВТ

№314 
г. Тула

23 ООО6
98766 1216415

7 Не производились
220407

№314
г. Медногорск

Не производились ^ 9930
115 2561 167863

213 886*1 119752
283 2597

№74
г. Ижевск

84343
60384» 92466ю

2871402 Не производились
152 84711

№460 
г. Подольск

Не

произв.
13925 И 659s 7 Не производились

№385 
г. Златоуст

Не производились 140 Не производились

Всеми заводами 

погодам
31434

160 542 225763ю
11110521

1153961 167863
213 886*1 119752

386 fЮ5 283 259

Всего винтовок 

Токарева по 
номенклатурам 

завесьперяод 

производства

СВТ-38
СВТ-40 рядовая

СВТ-40 и АВТ 

снайперская
АВТ Другие типы

191976 1392414 52 5261 501201 7571ю

Всего винтовок 

Токарева
2145688

1В том числе: в 1941 году - 38006 шт. снайперских СВТ-40, в 1942 году -14220 шт. снайперских СВТ-40 и в 1943 году 300 шт. снай

перских АВТ по спец. заказу на заводе №314

2 Коллекция музея «Ижмаш». С. 36.

3 Архивы Урала, № 8/2008, С. 10.
4 www.orb.ru/region/appendix/9may/mednogorsk/ history.htm

5 РГАЭ. Ф. 8157. On. 1. Д. 510. Л. 21

6 ГАТО. Ф. 177. Оп. 5. Д. 147. С. 3-

7 ЦДНИОО. Ф. 371. Оп. 6, Д. 301. Л. 114.

• ЦДНИОО. Ф. 371. Оп. 7. Д. 114. Л: 2-149

9 http://www.mednQgorskonline.ru/artides_77_ru
10 В том числе учебных винтовок СВТ-40:5301 шт. в 1940 году на заводе № 74 и 2270 шт. в 1941 году на заводе № 314.

11 РГАЭ. Ф. 8157. On. 1. Д. 504. Л. 213

12 РГАЭ. Ф. 8157. On. 1. Д. 2063. Л. 10-12
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Динамика производства винтовок Токарева 
по номенклатурам в 1939-1945 годах, пгг.

ПРИЛОЖЕНИЕ Е

Номенклатура винтовок

Год производства
Всего винтовок 

соотв. типа
1939 1940 1941 1942 1943

1944-
1945

СВТ-38 31434 160542 - - - - 191976

СВТ-40 рядовая - 220462 1070776 101176 - - 1392 414

СВТ-40 снайперская - - 38006 14220 300 - 52 526

АВТ - - - 167863 213586 119752 501201

Винтовок других типов 
в разные годы - 5301 2270 7571

Всего винтовок всех типов 31434 386305 1111052 283 259 213886 119752 2145688
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ПРИЛОЖЕНИЕ Ж

Таблица стрельбы 
для самозарядной винтовки Токарева 
обр. 1940 года

Вес пули 9,6 г 

Угол вылета - минус 8”

Начальная скорость пули - 840 м/с

Д
ал

ьн
ос

т
ь,

 м

У
ст

ан
ов

ка
 

п
ри

ц
ел

а

Угол
прицеливания

Угол падения

t

В
ы

со
та

 
т
ра

ек
т
ор

и
и
, 
м

Д
ал

ьн
ос

ть
 

до
 

в
ер

ш
и
н
ы

 
т
ра

ек
т
ор

и
и
, 

м

П
ол

но
е 

вр
ем

я 
по

л
ет

а 
п
ул

и,
 с

.

О
к
он

ча
т
ел

ьн
ая

 
ск

ор
ос

т
ь 

п
ул

и
 

у 
ц
ел

и,
 м

/се
к 

.

Сердцевинные
полосы |

ИII

гр
ад

ус
ы

м
и
н
ут

ы

т
ы

ся
чн

ы
е

гр
ад

ус
ы

м
и
н
ут

ы

т
ы

ся
чн

ы
е

по
 

вы
со

т
е,
 м

бо
к
ов

ы
е,
 м

100 1 0 И зд 0 3 0,9 0,04 52 0,13 758 0,11 0,80 -

200 2 0 14 3,9 0 7 2,0 0,11 104 0,26 678 0,18 0,12 -

300 3 0 18 5,2 0 12 3.5 0,22 158 0,42 605 0.22 0,18 -

400 4 0 22 6,1 0 18 5,2 0,42 214 0,60 539 озо 0,26 -

500 5 0 26 7,6 0 26 7,6 0,76 272 080 481 039 036 132

600 6 0 31 8,7 0 36 10 13 332 1,02 431 0,49 0,44 95

700 7 0 37 10 0 49 14 1.9 394 1,26 390 0,61 0,56 70

800 8 0 45 12 1 05 19 2,8 457 1,52 357 0,75 0,70 53

900 9 0 54 15 1 25 25 4.1 521 1,80 330 0,91 0,86 40

1000 10 1 04 18 1 49 32 5,8 585 2,11 308 1.1 1.1 31

1100 И 1 16 21 2 17 40 7,9 648 2,45 289 1.3 и 25

1200 12 1 30 25 2 49 49 И 710 2.82 273 1,6 1.5 20

1300 13 1 46 30 3 25 60 14 770 3,22 259 1.9 1.7 17

1400 14 2 03 35 4 05 71 18 829 3,65 247 2.3 1,9 14

1500 15 2 21 40 4 49 84 23 888 4,12 236 2.7 2,2 12
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ПРИЛОЖЕНИЕ И

Вид и значение клейм на винтовках Токарева, 
изготовленных на разных заводах

Ф
ор

м
а

кл
ей

м
а

Вид
клейма

Знаки внутри 
фигуры

Принадлежность
клейма

Значение клейма

Буквы: Б; П; Т; Г; К; О; Д; Ж; Л; 
ИЛ.

1 ©

(§
)

Цифры: 5; П т

Ро
м
б

го
ри

зо
нт

ал
ьн

ы
й <J§> Буквы: П; Щ; Л; Н; К; Ф; 3

<$> Цифры: 3; 8; 13; 15; 22; 33; 39; 40; 
51; 59; 76; 84

>s Ф Буквы: К; О; Т; У; Щ; Г

2 

1 i  

Cl Ф Цифры: от 1 до 9

&

-

Товарный знак (марка) 
арсенала ГРАУ

Винтовка прошла капитальный ремонт 
на арсенале ГРАУ

ш Буквы: В; У; П; К; 
С; О; Т; Л; Ч, 
Цифры: 27; 37; 91

ш

К
ва

др
ат

□ Товарный знак (марка) 
7-го арсенала ГРАУ

Винтовка прошла капитальный ремонт 
на 7-м арсенале ГРАУ (г. Рига)

323



ПРИЛОЖЕНИЕ И

Ф
ор

м
а

кл
ей

м
а

Вид клейма Принадлежность клейма Значение клейма

w

с ю

О
ва

л

г

Заводское
испытательное клеймо

Клеймо проверки боя. Кучность и точность стрельбы 
винтовки соответствуют ТУ

@

Заводское
испытательное клеймо

Клеймо проверки автоматики. Автоматика винтовки в ходе 
заводских испытаний функционировала без задержек.

©

Заводское
испытательное клеймо

Клеймо испытания усиленными выстрелами. Параметры 
узла запирания (зеркальный зазор) в пределах ТУ

Марка завода - изготовителя 
винтовки

Винтовка выпущена на Подольском оружейном заводе
№ 460 (до конца 1941 г) или на
Златоустовском оружейном заводе № 385 (1942 год)

Буквы: А, Т, К

Д \ Цифры: 1

D S >

f f i
-

Марка завода-изготовителя 
винтовки

Винтовка выпущена на 
Подольском заводе № 460

1
S

•в-
<и
5 д

-
Марка завода-изготовителя 
винтовки

Винтовка выпущена на 
Ижевском заводе № 74

$

☆
-

Марка завода-изготовителя 
винтовки

Винтовка изготовлена на 
Тульском или Медногорском 
заводе № 314

★
-

Марка завода- 
изготовителяя винтовки

Тоже

Д г
-

Марка завода-изготовителя 
на прикладе винтовки

Тоже
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Ф
ор

м
а

кл
ей

м
а

Вид клейма
Принадлежность

клейма
Значение клейма

А Клеймо разновиднрсти 
винтовки Токарева на 
прикладе .

Автоматическая винтовка АВТ или автоматический карабин 
Токарева

а УЧ Тоже Учебная или учебно-разрезная винтовка

г*
tS4 А , Б. В , Г, Д ,3 ,

й ,к ,)1, н , о ,  

п  с  т  V 4> Ч

’ Ш ’ ’

Ц
иф

ры

1,2,3,4,5,6,7,8,9
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Образ винтовки Токарева 
в изобразительном искусстве

ПРИЛОЖЕНИЕ К

Как и любой образец отечественного стрелкового оружия, 

участвовавший в Великой Отечественной войне, винтовка 

Токарева в разные годы отображалась средствами изобра

зительного искусства и кино. В годы самой войны её об

раз активно использовался художниками в пропагандист

ских плакатах. На них боец Красной Армии, вооруженный 

винтовкой СВТ, стреляет, поражает врага штыком и при

кладом, смело идет в атаку или же винтовка является эле

ментом экипировки воина-освободителя. Формированию 

такого образа винтовки Токарева, по-видимому, способ

ствовал её грозный вид с примкнутым клинковым шты

ком, а также олицетворение в ней нового поколения со

ветского стрелкового оружия, современного и мощного, 

пришедшего на смену дедовской «трехлинейке». Образцы 

плакатов военных лет, на которых изображены винтовки 

Токарева, приведены в Приложении К.

Образ винтовки Токарева использовался в скульпту

ре. В монументальной композиции «Триумф Победы» 

(1943 год, скульптор Н.В. Томский, архитектор Д.Н. Че
чулин), посвященной подвигу защитников Москвы 1941 

года, установленной на 1-м Ленинградском путепроводе, 

присутствует фигура воина, сжимающего в руке винтов

ку, в которой угадываются главные черты СВТ. С истори

ческой точки зрения включение винтовки СВТ в компо

зицию является правильным, так как многие защитники 

Москвы были вооружены этим оружием. В оформлении 

станции Московского метрополитена «Семеновская» (до 

1961 года - «Сталинская»), открытой 18 января 1944 года, 

в одной из барельефных композиций также имеется изо

бражение винтовки СВТ-40 с оптическим прицелом.

В послевоенные годы образ винтовки Токарева в ис

кусстве, по сравнению с другими образцами стрелково

го оружия Красной армии, представлен слабо. Существу

ют буквально единицы произведений, содержащих в себе 

их изображения. Такое игнорирование хорошо известной 

и распространенной на фронтах войны винтовки можно 

объяснить только стереотипным взглядом на нее как на 

ненадежное оружие, не соответствующее идеальному об

разу советского воина-победителя. Удалось обнаружить 

только одно произведение указанного периода, содер

жащее в себе изображение винтовки Токарева. На стан

ции Московского метрополитена «Таганская», открытой 

в 1950 году, в барельефах, посвященных воинам-победи- 

телям, видна дульная часть винтовки Токарева с примкну

тым штыком.

В киноискусстве винтовка Токарева представлена 

в очень немногих фильмах. Её дебют в кино состоялся 

в фильме «В тылу врага» (1941 год, режиссёр Е. Шнейдер).

События, показанные в фильме, происходят в 1939-1940 

годах во время Советско-финской войны, при этом глав

ные герои вооружены винтовками СВТ-40*. Но после Ве

ликой Отечественной войны винтовка Токарева на многие 

годы практически исчезла с экранов. Одним из немногих 

фильмов, где ей все же нашлось место, является картина 

«Иди и смотри» (1985 год, режиссер Э. Климов, сценарий 

А. Адамович, Э. Климов). Фильм повествует о героической 

борьбе белорусского народа против немецких захватчи

ков. Главный герой фильма (А. Кравченко) вооружен вин

товкой СВТ-40, причем винтовка является важным эле

ментом образа героя и участником нескольких ключевых 

эпизодов.
Другим примером показа винтовок Токарева в фильмах 

советского периода является фильм «Соколово» (СССР 

и Чехословакия, 1975 год, режиссер - О. Вавра, сценарий 

М. Фабера, О. Вавры, Н. Фигуровского). Фильм рассказы

вает о первом бое с гитлеровцами чехословацкого бата

льона, сформированного в СССР. Бой произошёл в мар

те 1943 года под Харьковом в районе деревни Соколово. 
Значительная часть батальона была вооружена винтовка

ми АВТ, что и нашло отражение в фильме. Привести дру

гие примеры советских фильмов, где была бы задействова

на винтовка Токарева, затруднительно. Такое исключение 

СВТ из художественного образа Великой Отечественной 

войны является вполне сознательным и происходило, ско

рее всего, по указанным выше причинам, так как никаких 

проблем со снабжением съемочных площадок реквизитом 

быть не могло - винтовки Токарева в достаточном количе

стве имелись на складах ГРАУ до конца 1990-х годов.

В последние годы появились еще два фильма, в кото

рых эпизодически представлена винтовка Токарева: «Мы 

из будущего-2» (2010 год, режиссеры А. Самохвалов и Б. Ро

стов, сценарий А. Шевцова) и «Брестская крепость» (2010 

год, режиссер Александр Котт, сценарий В. Еремина, А. Ду

дарева, К. Воробьёва, Е. Тирдатовой).

Иллюстрации к Приложению К см. после с. 272.

* Авторы фильма допустили ошибку - винтовка СВТ-40 не 

могла участвовать в советско-финской войне, поскольку была 

создана после её окончания.
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Условные сокращения

АВИМАИВ и ВС Архив военно-исторического музея артиллерии, инженерных войск и войск связи (г. Санкт-Петербург)

АВ Артиллерийское вооружение

ЛИМ Артиллерийский инженерный музей

АК ГАУ Артиллерийский комитет Главного артиллерийского управления

АУ Артиллерийское управление (с 1924 года по июль 1940 года, после - ГАУ)

БНК Бюро новых конструкций Ижевского оружейного завода № 180

ВВТАВ Вооружение и военная техника артиллерийского вооружения

ВИМАИВиВС Военно-исторический музей артиллерии, инженерных войск и войск связи (Санкт-Петербург)

ВС РФ Вооруженные силы Российской Федерации

всш Высшая стрелковая школа РККА «Выстрел»

ГАУ Главное артиллерийское управление (с 1960 года Главное ракетно-артиллерийское управление -ГРАУ)

ГАРФ Государственный архив Российской Федерации

ГВСРККА Главный военный совет РККА

ГКО Государственный комитет обороны СССР

ГУВП Главное управление военной промышленности

ГУВС НКВД Главное управление военного снабжения НКВД

ЕПБ Единое проектное бюро завода № 314 (№ 173)

ЗИП Запасные части, инструменты и принадлежности

иоз Ижевский оружейный завод

и со Индивидуальное стрелковое оружие

ИТР Инженерно-технические работники

КА Красная Армия (1939-1946 годы, позднее - Советская Армия)

кд Конструкторская документация

КО СССР Комитет обороны СССР

ково Киевский особый военный округ

KOCHKCCCP Комитет Обороны при Совете Народных Комиссаров СССР

моз Медногорский оружейный завод

мел Малая саперная лопата

ниоп Научно-исследовательский опытный полигон

НИПСВО Научно-исследовательский полигон стрелкового вооружения

нипемво Научно-исследовательский полигон стрелкового и минометного вооружения (п. Щурово)

НКБ Народный комиссариат боеприпасов

НКВ Народный комиссариат вооружения

НКВД Народный комиссариат внутренних дел

нко Народный комиссариат обороны

нком Народный комиссариат общего машиностроения

нкоп Народный комиссариат оборонной промышленности

нкцм Народный комиссариат цветной металлургии
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НТК ГАУ Научно-технический комитет Главного артиллерийского управления

03 Оружейный завод

ОКР Опытно-конструкторские работы

осш Офицерская стрелковая школа

отк Отдел технического контроля

ПВССССР Президиум Верховного Совета СССР

ПКБ №2 Проектно-конструкторское бюро завода № 2 (г. Ковров)

ПО Производственное объединение

ПОЗ Подольский оружейный завод

РАВ Ракетно-артиллерийское вооружение

РВС Революционный Военный совет

РГАНТД Российский государственный архив научно-технической документации

РГАСПИ Российский государственный архив социально-политической истории

РГАЭ Российский государственный архив экономики

РККА Рабочее-Крестьянская Красная Армия (1918-1939 глжы)

СВП Совет военной промышленности

СНК Совет народных комиссаров СССР

ста Средняя точка попаданий

тгмо Тульский государственный музей оружия

тоз Тульский оружейный завод

ттт Тактико-технические требования

ТУ Технические условия

УСВГАУ Управление снабжения вооружением ГАУ

УСМ Ударно-спусковой механизм

ЦБВ-36 Центральная база вооружения № 36 (г. Москва, Лосиноостровская)

цдниоо Центр документации новейшей истории Оренбургской области

ЦКБ-14 Центральное конструкторское бюро № 14 (г. Тула), с I960 года - ЦКИБ СОО

ЦКБСВ Центральное конструкторское бюро стрелкового вооружения

ЦМВСРФ Центральный музей Вооруженных Сил Российской Федерации
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Приложение К

Б. Корецкий. Плакат 1943 юиа
отступали -  обслезились

Е. Ефимов, Ь. Долгоруков. Плакат 1942 юиа

Н. Абакумов, В. Щеглов. Плакат 1941 года

ЗА РОДИНУ,
ЗА Ч Е С Т Ь . З А  СВОБОДУ!

В. Иванов. Плакат 1941 года



Образ СВТ в искусстве

Нет тлкой ты, 
н о т о с л а  п о с д б о т ш л  т  т .

' Кузьмд iHhhiih.

ПУСТЬ ВДОХНОВЛЯЕТ ВАС 
В ЭТОЙ ВОЙНЕ МУЖЕСТВЕННЫЙ ОБРАЗ 

НАШИХ ВЕЛИКИХ ПРЕДКОВ!

В. Иванов, О. Бурова. Плакат 1942 года

ПРИВЕТ! —
родной красной армии

И. Рабичев. Плакат 1942 года

:ЛАВА ОСВОБОДИТЕЛЯМ УКРАИНЫ! 
СМЕРТЬ НЕМЕ11НИМ ЗАХВАТЧИКАМ!

Д. Шмаринов. Плакат 1943 года В. Иванов. Плакат 1943 года

Пьем воду родного Днепра, 
будем пить из Прута, Нем ан а  и Буга!

ОЧИСТИМ СОВЕТСКУЮ ЗЕМЛЮ  
ОТ ФАШИСТСКОЙ н е ч и с т и !



Приложение К

И. Тоидзе. Плакат 1943 года

Хтложаыс Д. Шчлражи

Д. Шмаринов. Плакат 1941 года

В. Иванов. Плакат 1943 года

И. Тоидзе. Плакат 1945 года

ЗА РОДИНУ МАТЬ!

ВСЕ СИЛЫ НА ЗАЩИТУ 
ГОРОДА

ЛЕНИНА!



Образ СВТ в искусстве

ОТСТОИМ МОСКВУ!
А. Кокорекин. Плакат 1944 года

ЮНОШИ и Д Е В У Ш К И
З А Щ И Щ А Й Т Е  СВОБОДУ, РОДИНУ И 
ЧЕСТЬ.ЗАВОЕВАННЫЕ ВАШИМИ ОТЦАМИ

С. Верховский. Плакат 1941 года

И. Жуков, М. Бекташев. Плакат 1941 года

В. Иванов. Плакат 1941 года



Приложение К

гиб Семен, 
ГС а м е д а ... 
„П о б е д а "!

СайеД на смерть ид ет, ч т о б # * 
Собою ж е р тв у е т  Семен за w i 
Парол ь их „Р о д и н а " и л озунг

В. Корецкий. Плакат 1943 года

Б Е Й .  К О Л И ,  Г О Н  И. 
В Е Р И В  П О Л О Н  !

А . С У В О Р О В

В. Иванов. Плакат 1942 года

ВОИНУПОБЕДИТЕЛН)-
ВСЕНАРОДНАЯ ЛЮБОВЬ!

А. Кокорекин, Плакат 1944 года Т. Еремина. Плакат 1942 года



Образ СВТ в искусстве

МЫ ЗАСТАВИМ НЕМЕЦНИХ 
ПРЕСТУПНИКОВ Д Е Р Ж А Т Ь  
ОТВЕТ ЗА ВСЕ ИХ ЗЛОДЕЯНИЯ!

И. Тоидзе. Плакат 1944 года В. Иванов, О. Бурова. Плакат 1942 года

п а р т и з а н к и !
НА ВАС 

СМОТРИТ 
ВЕСЬ МИР 

КАК НА СИЛУ, 
СПОСОБНУЮ 

У Н И Ч ТО Ж И ТЬ  
ГРАБИТЕЛЬСКИЕ 

ПОЛЧИ Щ А  
НЕМЕЦКИХ 

ЗАХВАТЧИКО В.

Барельефная композиция станции московского 

метрополитена«Таганская», 1950 год

Барельефная композиция станции московскою метрополите

на «Семеновская»(до 1961 года 'Сталинская»), 1944 год



Приложение К

НЕ ГОЛОС 
КРИК.

Б. В. Иванов. Плакат 1942 года

В.В. Кузнецов. 

В грозные дни. 

1966 год



Образ СВТ в искусстве

Сцена из фильма «В тылу врага»(1941 год) Сцена из фильма «Иди и смотри» (1985 год)

I i I  i

Сцены фильма «Мы из будущего - 2» (2010 год)




