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SZABLE S. WZ. 34 <HUTY LUDWIKOW» — RIELCE

PRZYCZYNEK DO DZIEJOW PRZEMYSLU ZBROJENIOWEGO REGIONU

Poczynajgc od XVI wieku znajdujemy w Kkielecko-radomskim regionie
slady wytworni uzbrojenia i cechéw zajmujgcych sie wyrobem réznej broni,
a w szczeg6lnosci siecznej.

Od wieku XVII az do czaséw walk wyzwolenczych w latach 1794-1830-
1863 — na terenie tego regionu wytwoérnie uzbrojenia znajdowaly sie w na-
stepujacych miejscowosciach: Bialogon, Cmieléw, Denkéw, Gowarczéw, Kielce,
Konskie, Kozienice, Michalow, Niemiréw, Odrowgz, Ostrowiec, Pomykoéw, Przy-
sucha, Przyborowice, Samson6éw, Staszéw i Suchedniéw.

Wedlug posiadanych Zrédel w nastepujgcych miejscowosciach byly szabel-
nie: Bialogon, Michaléw, Staszéw i Suchedniéw.

W wieku XVII i XVIII zaslynela ze swoich znakomitych wyrobéw sza-
belnia w Staszowie pow. stopnickiego. Szable tej wytworni byly znane szeroko
jako ,staszowki”. Obecnie ciezko doszukaé sie¢ $ladéw tych wytwérni i ich
wyrobéw niezmiernie rzadkich.

Kawaleria pclska po rozbiorach uzywala réznego rodzaju szabel. Starych
polskich, francuskich, austriackich, rosyjskich i niemieckich. Réwniez oddzialy
kawaleryjskie walk wyzwolenczych 1794—1863 mialy bardzo réznolitg bron
z dawnych okres6w oraz robiong w czasie dzialan wojennych w krajowych
wytworniach.

Polskie ochotnicze oddzialy kawaleryjskie, formowane przy armiach zabor-
czych, uzywaly szabel typu przyjetego w danej armii.

W roku 1918 po rozbrojeniu okupantéw i przy tworzeniu oddzialéw kawa-
leryjskich uzywano szabel tego typu, ktéry sie zachowal w niemieckich i au-
striackich zbrojowniach, w miejscowosciach najblizej polozonych od kadrowych
oddzialéow szkoleniowych tworzonych woéwezas pulkow.

Poza tym uzywano szabli rosyjskich, przywiezionych przez zolnierzy roz-
brojonych korpuséw wschodnich, i francuskich z Armii Polskiej z Francji.
Jednak musialo byé za malo tej broni, bo zaczeto zamawiaé szable w pry-
watnych wytwérniach.

Bodaj ze pierwszg byla szabelnia Borowskiego w Warszawie, ktora wyra-
biala szable bojowe i wyjsciowe oficerskie. Szable Borowskiego nie cieszyly
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sie specjalnym uznaniem ulanéw, poniewaz w uzyciu niejednokrotnie zawodzily,
lamigc sie przy nasadzie rekojesci. Rekojesci tych pierwszych modeli szabel
byly robione wedlug wzoru z wystajagcym koszem, utworzenym przez trzy
wasy jelca. Wyjsciowe szable oficerskie byly takie same.

Noszono je na rapciach przypietych do ryfek pochwy. Wystajacy kosz
byl niewygodny do noszenia szabli przy plaszczu dwurzedowym.

Przy wprowadzeniu nowego munduru, opartego na wzorach munduréow
koalicyjnych w koncu 1919 roku, pozostawiono jeszcze bez zmiany wzoér szabel.
Dopiero w 1921 roku zmieniono wzér szabel — uzupelniajgc go w 1922 r.
Wprowadzono wtedy przy rekojesci jelec przechodzacy w kablak, bez wasow.

Kawaleryjskie szable bojowe robily rézne prywatne wytwoérnie: Fabryka
Borowskiego w Warszawie, ul. Leszno 27, Fabryka ,Perkun” w Warszawie
przy ul. Jagiellonskiej 3/5 Praga, Fabryka Narzedzi Chirurgicznych Manna
w Warszawie przy ul. Bialostockiej 42, Fabryka ,,Arma” (adres nieznany)
i przypuszczalnie inne, nie rozpoznane.

W 1933 lub 1934 roku Instytut Techniczny Uzbrojenia w Warszawie przy
ul. Ludnej — opracowal model szabli bojowej. Projektant pozostal nieznany —-
dotychczasowe poszukiwania nie daly wyniku.

Kielecka , Huta Ludwikéw” — bedaca spdtka akeyjng, wchodzgca jako
jedna z fabryk do wiekszego koncernu metalurgicznego, zwigzanego z huta
..Pokoj”, od szeregu lat przyjmowala z przetargu zaméwienia na rozne
zaopatrzenie wojska, jak: helmy bojowe, kuchnie polowe, wozy Iacznosci,
taborowe i inne sprzety gospodarcze.

W 1935 roku Ministerstwo Spraw Wojskowych wezwalo przedstawiciela
Huty do Warszawy. W ministerstwie oswiadczono o postanowieniu powierze-
nia ,,Hucie Ludwikéw” produkeji bojowych szabel kawaleryjskich.

Jako warunek postawiono produkcje 2000 szabel rocznie. Model doreczono
wedlug dokumentacji Wojskowego Instytutu Technicznego Uzbrojenia
w Warszawie.

,»Huta Ludwikéw” ani szabel, ani innej broni siecznej nie produkowala.
Zakupiono walcarke w niemieckiej fabryce Kesselringa w Solingen, ktoéra
podjela sie dostarczyé sprzet.

Gatunek stali sprezynowej otrzymano od metalurgow huty ,Baildon”.
Sam sposob obrdbki mechanicznej i termicznej opracowano na miejscu.

Dla czytelniké6w nie obeznanych z technikg podajemy opis ogélny dla
wyjasnienia kolejnych okreséw produkcji.

Walcowanie Z pretéow stalowych cieto kawalki krotsze od wymaganej
dlugosci szabli, poniewaz przy walcowaniu glownia ulegala wydluzeniu. Na-
stepnie walcowano na gorgco.

Znakowanie. Przed hartowaniem znakowano glownie przy nasadzie cechg
fabryczng.

Z lewej strony glowni (trzymajac szable za rekojesé w prawej rece) byla
cecha , H. Ludwikéw Kielce”, z prawej strony ,S. WZ. 34.”.
Hartowanie. Poniewaz w Kielcach nie bylo woéweczas gazu, sprowadzano
butan w butlach dla ogrzewania gazem piecé6w muflowych do walcowania
i kucia.

Podgrzewano nastepnie do temperatury 840—870° i hartowano w oliwie.
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Rekoje$é starego wzoru szabli

POCHWA

Wygiecia powstale przy hartowaniu prostowano recznie i nastepnie szlifowano
na szlifierkach. Ostrzono na brusach z szydiowieckiego piaskoweca.

Na zadanie M.S. Wojsk. wprowadzono hartowanie pochew. W tym wy-
padku chodzilo o zabezpieczenie od wgniatania sie przy uderzeniu, co zdarzalo
sie nawet przy lekkim uderzeniu i psulo wyglad calej szabli. Prostowanie
takiego wgniecenia nie bylo latwe i wymagalo naprawy w pracowni ruszni-
karskiej, na przystosowanej do tego celu ,,duszy”.

Wykonywano pochwy w ten sposob, ze na przygotowang dusze ,serce”
naciggano cienks stalowg blache, ktérg spawano na tylnej stronie.

Hartowanie pochew nastreczalo duze trudnosci, poniewaz pochwy krzywity
sie po hartowaniu i trzeba bylo prostowaé¢ recznie pojedyncze sztuki. Aby
ostabié¢ skrecanie sie pochew przy hartowaniu, uzywano tasmy stalowej
o malej zawartosci wegla.

Metalowe czeSci rekojesci: kablgk, kapturek, glowice itd. wytlaczano
w mosigdzu w prasach tarczowych.
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Oznaczenie przedwojenne PKN/H-84032 znak 27.1.50 Cecha hutnicza: PSC,
Cecha Huty ,,Baildon”: RSK. Obecna nomenklatura PN-55/H-84032-50HSA. Stal
chromo-krzemowa.

Skiad chemiczny:

|
!
L C Mn si Cr Ni v S P
| ! max max
! i
0,45 0,3 0,8 0,9 max _ 0,035 0,035
0,55 0,5 1,1 1,2 0,4
Warunki mechaniczne:
Qr .
Stan Rr ke mm? A 5%, A 4, twardosé
tali kg/mm? gmm min min. orient H B
sta / min . N . .
Surowy —_ — _ max. 300
Ulepszony 135—155 120 6 7 385—445

MATERIAL STOSOWANY NA POSZCZEGOLNE ELEMENTY SZABLI

. Brzeszczot

. Kablak

. Kapturek
. Okladzina

Sruby

. Nakretki

Pochwa

. Ostroga
. Baczek

. Koluszko
. Dlawik

. Wkiadki
. Sprezyna

rekojesci

pochwy

— pret stalowy — RSK (sklad chemiczny i wa-

runki wytrzymalosciowe podaje zalgczona ta-
bela)

pret mosiezny (jelec kablgka — blacha mo-
siezna)

blacha mosiezna

drewno bukowe

pret stalowy

prety stalowe i mosiezne

tasma stalowa

tasma stalowa

pret stalowy profilowy

pret stalowy

tasma stalowa

drewno bukowe

tasma stalowa
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METODY OBROBKI POSZCZEGOLNYCH ELEMENTOW

1. Brzeszczot — ciecie, walcowanie, obcinanie, wiercenie, gwin-
towanie, szlifowanie, hartowanie, prostowanie,
polerowanie.

2. Kablgk — kucie, prasowanie, okrawanie, ksztaltowanie,
frezowanie, lutowanie jelczy, szlifowanie.

3. Kapturek —- tloczenie na automacie (kooperacja).
canie, szlifowanie,

4. Okladzina rekojesci — frezowanie, wiercenie, politurowanie.

5. Sruby i nakretki — tloczenie na automacie (kooperacja).

6. Pochwa — ciecie, wykrawanie, ksztaltowanie, spawanie
acetylenem, hartowanie, parkeryzacja, luto-
wanie, szlifowanie.

7. Ostroga — wykrawanie.

8. Baczek — ksztaltowanie.

9. Koluszko — zwijanie-ciecie, spawanie.

10. Dlawik — ksztaltowanie, spawanie, hartowanie.

11. Wkladka pochwy — frezowanie.

12. Sprezyna — ksztaltowanie, hartowanie.

W N

KOLEJNE FAZY OBROBKI

1. Walcowanie brzeszczota na walcarce firmy niemieckiej Kesserlinga z So-
lingen. -

. Nagrzewanie do walcowania i kucia w piecach muflowych.

. Nagrzewanie do lutowania w piecach opalanych butanem.

. Nagrzewanie do hartowania w piecach elektrycznych oporowych stosujac
temperature hartowania 840—870°C i odpuszczania 470—520°C przy uzyciu
srodka chlodzgcego — oliwy.

. Kucie na mlotach powietrznych i prasach tarczowych. Tloczenie i okra-
wanie na prasach mimosrodowych. Prostowanie brzeszczotu — recznie
mlotkiem na plycie.

. Szlifowanie na toczakach (piaskowiec szydlowiecki), polerowanie na szlifier-
kach tarczami szlifierskimi, filcowymi i pléciennymi.

. Cechowanie i numerowanie brzeszczotu i pochwy na cechownicy firmy
Cegielskiego.

PROBY KONTROLNO-ODBIORCZE

A. Gltownia

e

. Proba ostrza — sztychu na przebicie — spuszczano brzeszczot (glownie)
z wysoko$ci 2 m na blache stalowg grubos$ci 2 mm — spelniony warunek:
przebicie blachy bez uszkodzenia ostrza.

. Proba ciecia — pieciokrotne przeciecie preta stalowego o ¢ 5 mm, na
podlozu olowianym, bez uszkodzenia ostrza.

. Préoba na uderzenie plazem — silne uderzenia grzbietem i plazem szabli
w obly pien z twardego drewna — bez pekniecia okladzin i nadwerezenia
brzeszczotu.

. Préba na zgiecie — brzeszczot oparty na drewnie poddany naciskowi recz-

nemu kilkakrotnie i dwustronnie (strzalka ugiecia 150 + 150 mm) bez
trwalych odksztalcen.
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B. Pochwa

1. Préba na zgiecie — pochwa ulozona plasko na dwéch podporach (podparcie
przy ostrodze i dlawiku) i obcigzona ciezarem 120 kg nie mogla wykazac¢
deformacji i pekniec.

WYMIARY I WAGA GLOWNI I POCHWY

Glownia: dlugosé od ostrza piéra do konca nasady 82 cm,
diugo$¢ od ostrza piora do konca trzpienia 95,4 cm,
grubosé¢ w §rodku 6,2 mm, szerokoéé przy koncu zastawy 34,3 mm,
wygiecie w s$rodku 30,4 mm, szeroko§¢ w s$rodku 33 mm,
szeroko$¢ trzona 19,5 mm do 16,5 mm,
grubos¢ trzona 18 mm do 6 mm,
dlugosé¢ trzona od konca zastawy 11,5 cm,
waga glowni bez rekojesci 600 g,

Pochwa: dlugo$é 85.2 cm, szeroko$é 42,5 mm, grubosé 14,5 mm,
waga pochwy z jedng rytkg 658 g, z dwiema ryfkami 689 g.

CHARAKTERYSTYKA SZABLI

Stworzono doskonaly zaréwno pod wzgledem technicznym jak i statycz-
nym typ szabli bojowej. Rozpatrujgc profil i ksztalt szabli pod wzgledem
statycznym i uzytecznosci bojowej podkres$li¢ trzeba nastepujace zalety kon-
strukeyjne.

Nasada i trzon rekojesci sg nalezycie zabezpieczone od zlamania przy
silnym uderzeniu ostrzem lub plazem, poniewaz niewielkie zwezenie trzonu
przy nasadzie wynosi tylko od 6 do 7 mm dwustronnie circa 13—14 mm
od brzegéw ostrza i grzbietu. Zabezpiecza to od pekania glowni przy nasadzie —
na co uskarzali sie ulani z okresu wojennego.

Profil szabli (s. 234) ma do$¢ szeroki grzbiet (a) od 8 przy nasadzie do 4 mm
przy piorze (e-f), zabezpieczajacy brzeszczot od pekniecia przy uderzeniu plazem,
a jednoczesnie nie zwiekszajgcy wagi szabli. Tuz za grzbietem jest waska,
gleboka na 2 mm (dwustronnie 4 mm) strudzina(b), ktéra w odleglosci 6 mm
cd grzbietu przechodzi we wglebienie szerokiego (od 16 do 18 mm) zbrocza (d),
majacego W najcienszym punkcie 1,8 mm, a w odleglosci 24 mm od grzbietu,

przy zastawie, znéw sie wznosi do grubosci 3 i 3,5 mm (e) — przechodzac
w ostrze.

Budowa profilu, jak wida¢ z przekroju, dowodzi dobrego przemyslenia
ksztattu, dla uzyskania mocy glowni bez zwiekszania wagi — zabezpieczonej

w ten sposoéb od zlamania sie przy nasadzie czy tez zgiecia przy ciosie lub
zastawie,

Tak umiejetnego statycznego rozwigzania profilu glowni nie widzimy ani
w szablach kaukaskich, ani w rosyjskich zlatoustach, ktére nalezg do naj-
lepszych szabli bojowych.

Okladzine drewniang rekojeéci, skladajaca sie z dwéch kawatkéw drewna
bukowego, nakladalo sie wycietymi wglebieniami na trzon glowni, umacnia-
jac przy pomocy dwoéch Srubek z zakretkami, co uniemozliwialo wyrwanie
sie glowni z rekojesci.

Kablgk pomyslany lepiej niz w poprzednich modelach, gdzie plaszczyzng
byl zwrocony do rekojesci.
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6,3 mm

25-27 v

44 - 5,0mm

47-20 mm

Schemat profilu szabli S. WZ. , Huty Ludwi-
kow"” w Kielcach

W ludwikowskiej szabli kablagk idzie prostopadle (sztorcem) de uchwytu
rekojesci, co wzmacnia wytrzymalosé obronng na ciecie przeciwnika.

Tylec jelca posiada otwér dla zalozenia temblaka (g).

Po skresleniu danych technicznych i statycznych szabli ludwikowskiej —
sadze, ze nie od rzeczy bedzie poda¢ szczegoly poszukiwan zwigzanych z odna-
lezieniem w Kielcach, tj. w miejscu produkcji, okazu calej szabli z pochws.

W czasie ubieglej wojny w 1942 roku zetknglem sie z mechanikiem,
ob. Janem Kolakowskim, ktory nalezal do ekipy odbiorcéw sprzetu wojsko-
wego i szabel w ,,Hucie Ludwikéw” z ramienia Ministerstwa Spraw Woj-
skowych. Opowiadal mi on o wyrobie szabel i szczegélach prob, ktéorym byly
poddawane.

Po skonczonej wojnie i po uplywie pierwszych lat trosk osobistych — na
tandecie w Kielcach natknglem sie na cze§¢ zastawy z trzonem i cechg ludwi-
kowskiej glowni. Pracowalem woéwczas w Muzeum Swietokrzyskim i rozpo-
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Rekojes¢ szabli S. WZ. 34 ., Huty Ludwikow”
w Kielcach

<zalem poszukiwania z ramienia muzeum juz w 1956 roku. Zaczalem sie dowia-
dywaé¢, czy Zaklady KZWM (dawniejsza ,,Huta Ludwikoéw”) nie posiadaja
ocalalych glowni.

Okazalo sie, ze po wyzwoleniu pozostalo okolo 1500 glowni przygotowanych
przed wojng, ktorych hitlerowcy nie zabrali.

Glownie te zuzyto do innych celow. KZWM robily wtedy sieczkarnie

czy tez skrobaczki ogrodnicze. Do tego celu uzyto ocalalych brzeszczotow.
Pocieto je na kawalki i zuzyto do szczetu.
Dyrekcji KZWM, Komendy Garnizonu Wojskowego i Komendy Wojewddzkiej
MO z prosbg o przejrzenie magazynow broni, czy przypadkiem w magazynach
nie znajdzie sie jakiego$ okazu tej szabli. Do pisma dolaczono fotografie cechy
fabrycznej tloczonej na glowni. Niestety, poszukiwania nie daly zadnych wy-
nikéw. Dopiero w 1961 roku uzyskano glownie szabli bez rekojesci i pochwy
od chlopcow, biorgeych udzial w tradycyjnych przedstawieniach ,herodéow”.
Nastepnie drogg dlugotrwalych poszukiwan, za posrednictwem znajomych,
ustalono, ze na terenie KZWM uchowaly sie jednak dwie glownie z pochwa.

Po porozumieniu sie z dyrekcja KZWM Muzeum Swietokrzyskie otrzymalo
jedng glownie z pochwsg, jednak bez cechy fabrycznej — druga glownie dy-
rekcja KZWM zachowala dla siebie, jako pamigtkowy okaz produkcji.
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Oryginalnej rekojesci nie mozna bylo znalezé. Zalaczone fotografie rekojesci
otrzymano z posiadanych przez Muzeum Wojska Polskiego dwoch glowni bez
pochew.

Poszukiwania posréd b. wojskowych b. Kieleckiego Pulku Artylerii, ktérzy
mieli szable ludwikowskie, rowniez zawiodly. W czasie okupacji hitlerowskiej
wszelkie okazy broni chowano lub niszczono w obawie przed terrorem oku-
panta.

Kierownikiem ekipy odbiorczej przy KZWM byl ptk. Grzybowski (imienia
nie zdolalem ustali¢). Wedlug relacii niektérych pracownikéw ,,Huty Ludwikéw™
mial zgingé na poczatku wojny.

Pik. Grzybowski byl zmorag personelu technicznego KZWM odpowiedzial-
nego za produkcje szabel. Byl niezmiernie pedantyczny, sumienny i wyma-
gajacy. Czesto osobiscie przeprowadzal préby broni, a byl to wysoki, silny
mezczyzna — wtedy ku zmartwieniu kierownikéw produkcji zwiekszala sie
1lo$¢ odrzuconych szabel.

Rocznie produkowano wedilug umowy od 2000 do 2500 szabel. Od roku
1936 do 1 IX 1939 r. wyprodukowano okclo 10 000 szabel.

Koszt wlasny szabli z pochwa wynosil 25 zt — sprzedawano po 34—36 zl.

Wykonano kilka okazéw reprezentacyjnych szabel, bogato grawerowanych,
robionych na upominki.

Po jednej takiej szabli otrzymali krdél rumunski, general Maciejewski
1 dyrektor naczelny ,,Huty Ludwikéw” inz. mech. Otmar Kwiecinski.
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ZRODLA

Relacje nastepujgcych osdb:

Oweczesny naczelny dyrektor ,Huty Ludwikow’” inz. mech. Otmar Kwiecinski, dy-
rektor techniczny KZWM mgr inz. Adam Sobol, inz. Pawel! Kania, inz. Wladyslaw
Dzikowski, inz. Jan Ostrzenski;

pracownicy KZWM i dawnej Huty Ludwikéw:

Jan Kolakowski, Michal Doropowicz, Henryk Miszczyk, Stanistaw Batorski, Ko-
walezyk i inni.

Zrodla pisane:
Korespondencja Komisji Wojewodztwa Krakowskiego z naczelnikiem Hut Krdlew-
skich i dozorstwami w Balogonie i Suchedniowie w sprawie palaszow kawaleryj-
skich w okresie stvcznia i wrzesnia 1831 roku, (archiwum Muzeum Swietokrzyskiego
w Kielcach).
Dr Wladystlaw Dziewanowski Zarys dziejow uzbrojenia w Polsce.
Dr Wiladystaw Dziewanowski Uzbrojenie w rozwoju dziejowym.
Kolaczkowski Julian — Wiadomosci tyczqce sie przemystu i sztuki w dawnej Polsce,
Krakow 1888.
ks. Wawrzyniec Siek — Opis historyczny miasta i parafii Staszéow, Radom, druk.
Jan Kanty Trzebinski 1918 r.
,»Bron i Barwa” biuletyn Stowarzyszenia Przyjaciél Muzeum Wojska, Warszawa,
roczniki od 1934 do 1940 r.
Encyklopedia Powszechna Orgelbranda, 1867 r.
Katalogi wystaw i muzeéw broni.



