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Procesy spawania, praktycznie od poczatku ich wynalezienia, znajdujg zastosowanie w naprawach réznorodnych
wyrobow, czegSci maszyn i urzqdzen, takze muzealnych. Wykonywane przez Instytut Spawalnictwa prace z tego zakresu
dotyczyly miedzy innymi lutowania twardego (naprawa XIX-wiecznej rzeZby lwa z Parku Chorzowskiego), spawania
gazowego (naprawy peknigtych sredniowiecznych dzwonow koscielnych i XVIII-XIX-wiecznych cynkowych krzyzy
koScielnych) oraz spawania TIG (uzupetnianie ubytkow w broni strzeleckiej z poczatku XX w.). Za kazdym razem
konieczne jest przeprowadzenie analizy pod kgtem doboru technologii spawalniczej zapewniajqgcej moZzliwie ,,bezsla-
dowq” naprawe, przy rownoczesnym odtworzeniu, w miarg mozliwosci, cech uzytkowych zabytku. W niniejszym artyku-

le Autor opisat zakoriczong sukcesem naprawg szabli polskiej kawalerii ,,ludwikowki”.

Wprowadzenie

Ztamanie miecza, szabli zawsze byto dramatycznym koi-
cem walki, wyrazem kleski, a nawet Smierci. W wielu kul-
turach, w tym w kulturze stowianskiej, w grobach wojowni-
kéw znajdowano celowo ztamane miecze. Nieraz byty tyl-
ko mocno pogiete, co potwierdzato nie najlepsza jakos¢
materiatu. Nigdy nie dowiemy si¢ z jakich przyczyn i w ja-
kich okolicznosciach zostata ztamana gltownia polskiej sza-
bli kawalerii Wz. 34, wyprodukowanej w Kielcach w ostat-
nich latach przed wybuchem II Wojny Swiatowej (rys. 1).

Rys. 1. Ztamana szabla kawaleryjska Wz. 34

Byta to ostatnia oryginalna polska kawaleryjska szabla
bojowa, starannie dopracowywana przez wiele lat przed de-
cyzja o produkcji. Po badaniach serii prébnej w putkach ka-
walerii (po okoto 50 sztuk), pomigdzy kwietniem a pazdzier-
nikiem 1936 r., Huta Ludwikéw w Kielcach rozpoczeta pro-
dukcje szabel Wz.34, na podstawie zezwolenia departamen-
tu Uzbrojenia Ministerstwa Spraw Wojskowych. Do 1 lipca
1938 r. przekazano wojsku 39 564 egzemplarze szabel, z kt6-
rych zabezpieczono potrzeby 37 putkéw kawalerii, a rowniez
wykorzystano do uzbrojenia innych rodzajéw broni [1, 2].

Szabla Wz. 34 jest najstawniejsza, wytacznie kawale-
ryjska polska szabla okresu dwudziestolecia miedzywojen-
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nego. Cieszy si¢ niebywale wielka
i szczegolna estyma kolekcjone-
réw i mito$nikéw dawnej broni.
Byta produkowana wytacznie
w Kielcach w Hucie Ludwikéw
i czgsto mozna spotkac sie z okre-
Sleniem ,,ludwikéwka”.

Najwazniejsza czeS¢ szabli,
glownia, byta wykonywana ze sta-
li sprezynowej chromo-krzemo-
wej. Stal na glownie, oznaczong cecha RSK, w postaci od-
powiednich ptaskownikéw, dostarczata Huta Baildon w Ka-
towicach nalezaca do wspdlnego koncernu z Hutg Ludwi-
kéw w Kielcach. Stal materiatu glowni odpowiada stali spre-
zynowej gat. SOHSA wg péZniejszej normy PN-55/H-84032.
Glownie ksztalttowano metoda walcowania na gorgco i ob-
rabiano cieplnie (hartowanie i odpuszczanie w oleju),
nastgpnie szlifowano i polerowano [2].

Gtownia stalowa polerowana, o krzywiznie 30 mm ma
dtugos¢ 825 mm, szeroko$¢ u nasady 34 mm i grubos¢
8 mm. Catkowita dtugos¢ szabli bez pochwy wynosi 956 mm,
amasa 1024 g. Dtugos¢ catkowita szabli ze stalowa pochwa
to 984 mm, a masa szabli z pochwa wynosi 1774 g.

Jestem konserwatorem dawnej broni i uzbrojenia. W swej
przeszto 30-letniej praktyce konserwatorskiej, wielokrotnie
uzupetialem odtamane ubytki gtowni réznej broni siecz-
nej. W kazdym przypadku nalezato bardzo indywidualnie
rozwazac technologie taczenia ubytkéw, w zasadzie zawsze
rekonstruowanych ze stali wspétczesnych z oryginalem
majacym czesto setki lat, o absolutnie nie znanym sktadzie
chemicznym, z zanieczyszczeniami chemicznymi i czgsto
kuziennymi.

Ztamany egzemplarz szabli trafit do mnie, aby naprawic
dla ekspozycji muzealnej nie najgorzej zachowany zabytek
naszej historii militarnej, nie naruszony zadng ingerencja
od opuszczenia fabryki, jedynie nieszczesliwie uszkodzo-
ny. Szabla na tylcu glowni, przy rekojesci ma wybity
numer fabryczny 5647 i znak odbiorczy ,,K”. Na tym sa-
mym poziomie, na ptazie wewnetrznym wybito ,,HUTA
LUDWIKOW/KIELCE”, a na ptazie zewnetrznym
BS.wz. 347,

Swoja droga, majac na uwadze rezim préb odbiorczych,
jakie przechodzita kazda szabla zakwalifikowana do odbio-
ru, glownia nie miata prawa tak si¢ ztamac. Aby szabla
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zostata zakwalifikowana do odbioru, musiata przej$¢ naste-
pujace préby odbiorcze:

a) przebic¢ sztychem blache grubosci 2 mm przez spusz-
czenie gtowni z wysokosci 2 m,

b) przeciaé pigciokrotnie pret stalowy o Srednicy 5 mm
na podktadzie z otowiu, bez uszkodzenia ostrza,

c) przejs¢ prébe uderzenia grzbietem i ptazem glowni
w obty pien twardego drewna bez peknig¢ oktadzin i uszko-
dzenia gtowni,

d) gtownia oparta na drewnie i poddana kilkakrotnie recz-
nemu naciskowi do obustronnego ugigcia, strzatka ugiecia
150 mm w kazda strong, nie mogta si¢ odksztatcic trwale,

e) pochwa ptasko utozona na dwu podktadkach (przy szyj-
ce i ostrodze) obcigzona cigzarem 120 kg, nie mogta wyka-
za¢ odksztalcen ani peknigé.

Mozna wigc hipotetycznie przyjac, ze zaistnial btad w ob-
rébce cieplnej, ktory przeslizgnat si¢ w procesie kontrolnym.

Prace naprawcze

Zasadnicze wymagania dotyczace naprawy peknigtej sza-
bli mozna sformutowac nastgpujaco:
zachowana, wigcej niz potowe odtamanej czesci gtowni
(545 mm) potaczy¢ z reszty szabli wzdtuz linii ztamania,
w miar¢ mozliwosci nie naruszajac rozbidrka montazu
rekojesci;
metoda wykonania potaczenia powinna by¢ dostosowana
do zmiennego przekroju na szerokosci glowni (rys. 2),
zapewnié petny przetop, mozliwos¢ obrébki mechanicz-
nej ztacza oraz barwe spajania nie odbiegajaca od barwy
przylegajacego materiatu glowni, aby nie obnizy¢ walo-
row estetycznych;
nalezy zachowad bezwzgledne pokrycie si¢ obu powierzch-
ni przetomu, bez najmniejszych progdéw przesunigcia po-
przecznego i prawidlowa ciagtos¢ krzywizny glowni.

Rys. 2. Fragment glowni w miejscu ztamania

W procesie konserwacji, naprawy i rekonstrukcji zabyt-
kowych obiektéw muzealnych, niezwykle waznym, wiasci-
wie najwazniejszym jest szczegdtowe przemyslenie prac,
metod, zakresu ingerencji w eksponat, aby nie doznat
uszczerbku w swej nie powtarzalnej wartosci historyczne;j.
Na etapie przygotowan do naprawy czesto szukam pomocy
u profesjonalistéw z réznych dziedzin. Dla naprawy gtowni
szabli polskiej kawalerii nalezato wybra¢ optymalng meto-
de spajania ztamanej gtowni. Nie bylo istotnym utracenie
wtlasnosci bojowych broni, ale waznym pozostato takie po-
aczenie sprezynowej stali chromo-krzemowej, aby osiagnac
wystarczajaco trwate potaczenie odporne na nieprzewidzia-
ne obcigzenia.
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Biorac pod uwagg charakter ztamania gtowni i zachowa-
nie si¢ czesci odtamanej, od poczatku miatem na uwadze
tylko dwie technologie naprawcze: spawanie stali trudno
spawalnych lub zgrzewanie elektroiskrowe. Szczegdlnie
ta druga wydawala si¢ bardziej korzystna od spawania.

Analizg¢ dotyczaca zastosowania spawania utatwiata in-
formacja o gatunku i sktadzie chemicznym materiatu gtow-
ni. Zgodnie z przedwojenna norma hutnicza stal powinna
zawierac: C - 0,45+0,55%; Mn - 0,3+0,5%; Si - 0,8+1,1%;
Cr-0,9+1,2%; Ni - maks. 0,4%; S maks. - 0,035%; P maks.
- 0,035%. Majac na uwadze stosunkowo wysoki réwnowaz-
nik wegla CE = 0,71 + 0,88%, norma konstrukcyjnie nie
dopuszcza spawania. Jednak nowoczesne materiaty i tech-
niki spawalnicze obecnie juz umozliwiaja procesy napraw-
cze stali sprezynowych z pewnymi ograniczeniami wyma-
ganych wtasnos$ci technicznych.

Decydujac si¢ na spawanie, mialem wprawdzie wstepnie
wytyczong Sciezke procesu naprawy - recznie okreslonymi
elektrodami otulonymi, wzglednie metoda TIG, ale koniecz-
no$¢ stosowania podgrzewania wstepnego do temperatury
rzedu 450°C 1 powolnego studzenia, a takze oprzyrzadowa-
nia mocujacego w celu ograniczenia odksztatcen spawalni-
czych, prowokowata do szukania prostszych rozwiazan.

Kolejna, szczegdlnie interesujaca metodg naprawy gtowni
wydawalto si¢ zgrzewanie iskrowe, bowiem nie wprowadza
ono w pofaczenie innego gatunku materiatu. Wyobrazatem
sobie, ze zgrzewanie jednorodnego gatunku stali zapewni
trwate potaczenie, a powstajaca przy speczaniu niewielka
wyptywke tatwiej da si¢ usunaé niz nadlew spoiny. Liczy-
tem si¢ ze skréceniem glowni o dwa, trzy milimetry. Niepo-
koit mnie jedynie zmienny przekréj gtowni o grubosci od
ponad 6 mm, poprzez 2 mm i koficzacy si¢ zarysem ostrza,
a w zwigzku z tym pytanie, jak temperatura topnienia moze
si¢ rozktadac na tak zmiennym przekroju? Réwniez pewne
obawy budzit problem zapewnienia bezwzglgdnej wspoto-
siowosci potaczenia przy docisku.

Udatem si¢ do Instytutu Spawalnictwa, gdzie z zyczliwa
pomoca dra inz. Zygmunta Mikno, w trakcie konsultacji
w Zaktadzie Technologii Zgrzewania i Inzynierii Srodowi-
ska wyjasniono mi, ze zmienny przekrdj glowni, koficzacy
si¢ zarysem ostrza, moze doprowadzi¢ do nadmiernego nad-
topienia materialu w miejscu przewezenia przekroju, nato-
miast efekt wyiskrzania i spgczania moze doprowadzi¢ do
niekorzystnego nadmiernego ubytku materialu w obszarze
ziacza, nawet do 10 mm. Podniesiony zostat problem uzy-
skania bezwzglednej wspétosiowosci taczonych elementéw,
szczegodlnie w miejscu ostrza. Czynniki te oraz konieczno$¢
wykonania potaczenia za pierwszym razem, przesadzity
o zaniechaniu tej technologii taczenia.

Zrezygnowatem wiec z wariantu zgrzewania, a o dalsza
pomoc zwrdcitem si¢ do firmy Messer Eutectic Castolin
Sp. z o.0. w Gliwicach, wiedzac, ze Castolin Eutectic posia-
da 110 lat doswiadczenia w naprawach czesci metodami spa-
walniczymi i dysponuje szeroka gama specjalistycznych
spawalniczych materiatéw dodatkowych. Nawigzatem kon-
takt z doradcg technicznym p. mgr. inz. Patrykiem Krupin-
skim, ktéry upewnit mnie, ze posiadaja materiat spawalni-
czy za pomocg ktérego mozna trwale potaczy¢ gatunek stali
glowni. Zaraz tez, ze ztamana szabla, trafiliSmy do pomiesz-
czen Centrum Szkoleniowego. Kierownik Centrum Szkole-
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nia mgr inz. Jerzy Bacik i instruktor p. Stefan Plawecki,
poruszeni troche zabytkiem polskiego oreza, nieoczekiwa-
nie stwierdzili, ze jak zechce, to wlasciwie moga mi pospa-
wac te glownig. Zostatem niezwykle mile zaskoczony. Po
drobnych ustaleniach, peten wewnetrznego napigcia, wola-
tem wycofac si¢ na godzing, aby nie by¢ elementem dekon-
centracji w precyzyjnej operacji spawalnicze;j.

Krawedzie ztamania zostaty zeszlifowane do spawania
(zukosowane) na ,,X”. Po ztozeniu i trwatym zamocowaniu
taczonych czesci, zostaly one sczepione w trzech miejscach,
anastgpnie wykonano dwustronng spoing¢ czotowa. Do spa-
wania zastosowano wysokostopowe elektrody otulone
EutecTrode® Xuper 680 S o srednicy 1,6 mm. Do ich zalet
nalezy wprowadzanie do spawanego elementu niewielkiej
ilosci ciepta oraz brak podtopien. Sg one przeznaczone do
spawania stali trudno spawalnych, o nieznanym skladzie
chemicznym i posiadaja tolerancj¢ zanieczyszczen nawet
pierwiastkami sladowymi. Napoina jest dobrze obrabialna
skrawaniem (twardo$¢ stopiwa ~240 HV30). Wymienione
cechy sa niezwykle cenne przy naprawie i rekonstrukcji
konserwatorskiej starych zabytkowych obiektéw muzeal-
nych.

Po moim powrocie, szabla ponownie zyta swg petng diu-
goscia 1 nawet spoiny nie naruszaty jej uroku (rys. 3).
Granatowa Sciezka barwy nalotowej miata szerokos¢ rzedu
15 mm.

Rys. 3. Lico spoiny na obydwu stronach ztacza doczotowego
glowni w miejscu ztamania

Kolejne trudne, bo odpowiedzialne dziatanie konserwa-
torskie, z ktérym z ostroznoscia obnositem si¢ tygodniami,
zostato za pomoca elektrody EutecTrode® Xuper 680 S
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zatatwione w niecata godzing. Pozostato dos¢ trudne zada-
nie usunigcia nadmiaru spoin i doprowadzenie ztacza do ide-
alnego zréwnania z powierzchniami sgsiednimi. Przy ob-
rébce dawato si¢ wyczud réznicg twardosci hartowane;j stali
gtowni i materiatu spoiny. Podatny w obrébce materiat spo-
iny pozwalat lepiej panowac nad doktadnoscia pracy i dawat
wrazenie solidnosci potaczenia. Niemale znaczenie ma w tym
charakterystyka techniczna materiatu spoiny.

Réznice materiatowe gtowni i spoiny daja si¢ zauwazy¢
réznicg koloru miejsca naprawianego (rys. 4), ale nie jest
to na tyle wyraziste, aby zaktécato dobry odbidér wizualny
catosci, a juz nie ma znaczenia z dalszej odlegtosci
widzenia.

Mozna si¢ juz teraz tylko cieszy¢, ze wartoSciowy obiekt
naszej historii wojskowosci, wspaniaty orez naszej polskiej
kawalerii, szabla na wskro§ polska bo z polskiej stali,
z polskich hut, odzyskata drugie zycie i stanowi drobne
ztote ziarenko dorzucone do naszej pamigci narodowe;j.

Rys. 4. Strefa ztacza spawanego szabli po obrébce mechanicznej
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Konserwator dawnej broni i uzbrojenia w Muzeum
Zagtebia w Bedzinie od 1982 - 2011 r. prowadzit rowniez
prace konserwatorskie przy zbiorach broni i uzbrojenia zbro-
Jjowni Muzeum Zamkowego w Pszczynie. Wykonywat kon-
serwacje broni i rekonstrukcje dla Muzeum w Gliwicach
i Muzeum Gornoslgskiego w Bytomiu oraz dla 0séb prywat-
nych.

Wyrézniony w 1997 r. przez Ministra Kultury i Sztuki
Rzeczpospolitej Polskiej Ztotq Odznakq za Opieke nad
Zabytkami. Cztonek naukowego Stowarzyszenia Mitosnikow
Dawnej Broni i Barwy - Oddziat Gornoslgski w Katowicach.

Z zawodu inzynier mechanik, specjalnosc , pojazdy szy-
nowe”, Politechnika Krakowska.

0d 1958 r. do 1999 r. pracowat w fabryce ,,KONSTAL”
w Chorzowie. Gtowny Konstruktor Tramwajow, pozZniej
Dyrektor Marketingu i Sprzedazy ,,ALSTOM KONSTAL” .

Pomysinie godzit prace zawodowq z pracq merytorycznego
pracownika Muzeum Zagtebia w Bedzinie przez prawie 30 lat.
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