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Trudna naprawa spawaniem puginatu persko-indyjskiego

z XVIIl w.
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Procesy spawania, praktycznie od poczqtku ich wynale-
zienia, znajdujq zastosowanie w naprawach roznorodnych
wyrobow, czesci maszyn i urzqdzen, takze muzealnych. Wy-
konywane przez Instytut Spawalnictwa prace z tego zakre-
su dotyczyly miedzy innymi lutowania twardego (naprawa
XIX-wiecznej rzezby Iwa z Parku Chorzowskiego), spa-
wania gazowego (naprawy peknietych sredniowiecznych
dzwonow koscielnych i XVIII-XIX-wiecznych cynkowych
krzyzy koscielnych) oraz spawania TIG (uzupelnianie
ubytkow w broni strzeleckiej z poczgtku XX w.). Za kazdym
razem konieczne jest przeprowadzenie analizy pod kqtem
doboru technologii spawalniczej zapewniajgcej mozliwie
., bezsladowq” naprawe przy rownoczesnym odtworzeniu,
w miare mozliwosci, cech uzytkowych zabytku. W niniej-
szym artykule Autor opisal zakonczong sukcesem naprawe
puginatu persko-indyjskiego z XVIII w.

Wstep

Puginal persko-indyjski pisz-kabz, (Pish-Qabz, pesh-
kabz: j. perski — chwyt przedni, chwytanie), bron bojowa
noszona z przodu; jej poczatek okresla si¢ na XVII w. Pisz-
kabz posiada charakterystyczng glowni¢ esowa z gteboko
szlifowanymi wgl¢bieniami bokow, lekka i dobrze wywa-
zong. Profil tylca gtowni ,,T” i pogrubione ostrze nadawato
glowni sztywnos¢, a specjalnie masywny sztych byl sku-
teczny w pchnieciach, nawet zdolny pokonaé kolczuge —
rozwiera¢ kotka kolczugi.

Pod nazwg pisz-kabz spotyka si¢ puginaty o prostych
dhugich, waskich, jednoczes$nie sztywnych glowniach,
(karud — Afganistan), o doskonatych wtasnosciach prze-
famywania kolczug.

Glownie wykonywane byly czesto ze stali damascen-
skiej butatowej, (damast krystaliczny, stal indyjska wootz).
Masywne oktadziny rekojesci wykonywano z kosci stonio-
wej, kta morsa, agatu, jaspisu, krysztalu goérskiego.

Pisz-kabz persko-indyjski XVIII-XIX w. z uszkodzong
glownia

Pisz-kabz o dtugosci prawie 40 cm, posiada klasyczng
gtowni¢ o ksztalcie esowym, glgboko szlifowane boki
i mocny sztywny sztych (fot. 1).

Rekojes¢ obtozona jest oktadzinami z kosci stoniowe;j
lub kta morsa, Nitow mocowania oktadzin nie widaé.
Oktadziny sg z pewnoscig osadzone na kleju, na krot-
kich trzpieniach. Pisz-kabz zostat wykonany w Persji lub
Indiach potnocnych w XVIII-XIX w. Glownia, w odle-
glosci okoto 12 cm od konca sztychu, jest uszkodzona
peknigciem poprzecznym o ditugosci okolo 20 mm na
granicy potozonego spawu naprawczego. Calo$¢ gtowni
utrzymuje si¢ jedynie na pogrubionym przekroju ostrza
o szeroko$ci zaledwie 4 mm. Na ptazie od strony r¢koje-
$ci widaé réwniez uszkodzenia, wgniecenia ptaszczyzny
gtowni.
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Glownia wezesniej uszko-
dzona peknigciem, byla nie-
wlasciwie naprawiana spa-
waniem 1 prawdopodobnie
pocieniona cz¢$¢ pomigdzy
teowym tylcem i pogrubio-
nym ostrzem zostala prze-
palona. Przepalenie wypel-
niono spoing. Naprezenia
pospawalnicze, brak dobre-
go przetopu z powodu réznic
materialowych spowodowa-
ly pekniecia prawie wokot
catej ,taty” spawalniczej.
Szpara peknigcia dochodzi
do okoto 0,4 mm (fot. 2).

Naprawa uszkodzonej
glowni puginalu

Podjeto decyzje dokona-
nia naprawy uszkodzonej
gltowni spawaniem. Stale
sprezynowe w zasadzie
nie sg spawalne, a z takich
wykonana jest dobrej jako-
sci bron biala. Doskonale
potwierdza to nieudana
naprawa puginatu. Jed-
nak obecny stan wiedzy
w odniesieniu do procesow,
urzadzen i materiatow spa-
walniczych umozliwia do
pewnego stopnia taczenie
stali sprezynowych, stali
trudno spawalnych i o nie-
znanym skladzie chemicz-
nym oraz posiadajacych
zanieczyszczenia.

Nie pierwszy juz raz pro-
fesjonalng pomoc spawalni-
cza uzyskatem w Castolin
Sp. z o0.0. Spotykajac si¢
z sympatyczng zyczliwo-
scig dyr. mgr inz. Jerzego
Bacika, prace spawalnicze
wykonywat pan mgr inz. Dawid Adamczak, instruktor
osrodka szkoleniowego firmy.

Naprawa okazata si¢ jednak trudnym zadaniem, bowiem
zasadnicza przeszkoda byla wczesniejsza nieudana proba
naprawy spawaniem.

W pierwszym etapie dokonano naprawy peknig¢ de-
likatnym spawaniem laserowym. Do spawania stoso-
wano drut spawalniczy Castolin Laser Tech o $redni-
cy 0,3 mm. Spawano stosujac urzadzenie do spawania

Fot. 1. Przed naprawa

Fot. 2. Peknigcia przy spoinie
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Fot. 3. Naprawa spawaniem
laserowym

Fot. 5. Peknigcie po naprawie

Fot. 6. Pisz-kabz po naprawie
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Fot. 4. Wyréwnanie spoin

laserowego ALM 300 fir-
my ALPHA LASER, ktoérej
CASTOLIN jest oficjalnym
dystrybutorem. Ten sposob
spawania przyjeto, ponie-
waz zmierzona grubosé
materiatu glowni pomiegdzy
tylcem i ostrzem byla nie-
wielka. Przy samym tyl-
cu wynosita 1,5-1,8 mm,
a przy pogrubieniu ostrza
0,5-0,8 mm. Wtlasdnie nie-
wielka grubo$¢ materiatu
miala réwniez wplyw na
nieudang poprzednia na-
prawe spawalniczg. Uzy-
skano bardzo dobry efekt
wizualny do dalszej obrob-
ki w celu wyréownania po-
wierzchni (fot. 3).

Po obrébcee recznej szli-
fowaniem wyréwnujacym,
okazalo si¢ jednak, ze spo-
iny zbyt delikatnie i ptyt-
ko potozone nie polaczyly
odpowiednio pekniecia.
Wygtadzanie spoin niemal
likwidowato  potaczenie.
Zauwazono niewystarcza-
jacy przetop w miejscu 13-
czenia wyrazony ostrym
rysunkiem brzegéw wyszli-
fowanych spoin (fot. 4).

Zagrozenie pelnego zta-
mania glowni nie zostato
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usunigte. Aby potaczenie peknigcia zdecydowanie wzmoc-
ni¢, postanowiono zastosowaé wysokostopowa elektrode
otulong Castolin 6808S, (Eutec Trode Xuper 680S) o $redni-
cy 1,6 mm. Do zalet tych elektrod nalezy wprowadzenie do
spawania niewielkiej ilo$ci ciepta oraz brak podtopien. Sa
przeznaczone do spawania stali trudno spawalnych o nie-
znanym sktadzie chemicznym.

Spawanie wykonano spawarkg do elektrod otulonych
CASTOLIN POWER MAX 4.0

Spawanie wymieniong elektroda wykonano punkto-
wo tylko w dwu miejscach o najwigkszym przekroju:
przy tylcu ,,T” i przy pogrubieniu ostrza. Pg¢knigcia
i mikropgknigcia zaistniate miedzy tylcem i ostrzem
pospawano laserowo drutem spawalniczym Castolin
Laser Tech, ¢ 0,5 mm. Wykonano ponownie szlifowa-
nie wyréwnujace powierzchni¢ glowni. Ujawnity sie
drobne niedoskonatosci spawalnicze, ktore poprawio-
no spawaniem laserowym, drutem Castolin Laser Tech,
0 0,5 mm. Jeszcze raz dokonano szlifowania wyréwnu-
jacego (fot. 5).

Zaniechano naprawy wgniecen ptazu gtowni od strony
rekojesci, poniewaz grubos$¢ materiatu w tych miejscach
jest znacznie mniejsza niz w miejscu peknigcia, okoto
0,1-0,2 mm. Mogtoby wystapi¢ nie do przewidzenia po-
glebienie uszkodzenia. Mozna jedynie podziwiac precyzje
i kunszt obrobki charakterystycznej glowni pisz-kabza
przez $wietnego mistrza perskiego (fot. 6)

Henryk Ciosinski

Konserwator dawnej broni i uzbrojenia w Muzeum
Zagtebia w Bedzinie od 1982 — 2011 r. Prowadzit
rowniez prace konserwatorskie przy zbiorach broni
i uzbrojenia zbrojowni Muzeum Zamkowego w Pszczy-
nie. Wykonywal konserwacje broni i rekonstrukcje
dla Muzeum w Gliwicach i Muzeum Gornoslgskiego
w Bytomiu oraz dla osob prywatnych.

Wyrozniony w 1997 1. przez Ministra Kultury i Sztuki
Rzeczpospolitej Polskiej Ztotg Odznakq za Opieke nad
Zabytkami. Czionek naukowego Stowarzyszenia Mito-
snikow Dawnej Broni i Barwy — Oddzial Gornoslgski
w Katowicach.

Z zawodu inzynier mechanik, specjalnosé¢ ,,pojazdy
szynowe”, Politechnika Krakowska.

0d 1958 r. do 1999 r. pracowatl w fabryce ,,KON-
STAL” w Chorzowie. Gtowny Konstruktor Tramwajow,
pozniej Dyrektor Marketingu i Sprzedazy ,,ALSTOM
KONSTAL”.

Pomysinie godzil prace zawodowq z pracq mery-
torycznego pracownika Muzeum Zaglebia w Bedzinie
przez prawie 30 lat.

Nr 1/2021




