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Wstep

Refleksje naukowsy z zakresu zarzadzania poprzedzity wielowiekowe doswiad-
czenia dotyczgce organizacji pracy w roznych okresach historycznych. Wypra-
cowanie zasad dotyczacych planowania, kierowania, przywodztwa, podej-
mowania decyzji i roznych strategii dzialania, ktére dzisiaj sa domeng badan
nauk o zarzadzaniu, nie byloby jednak mozliwe bez wielopokoleniowych
doswiadczen. Doswiadczenia te ksztaltowaly refleksje z zakresu zarzadzania
w tym przednaukowym okresie, poczawszy od czaséw starozytnych, a by¢
moze nawet prehistorycznych. Wystarczajacych dowodéw na to, ze juz wowczas
ludzie podejmowali ré6znorodne formy zorganizowanego dziatania, dostarcza
nam bowiem archeologia. Zyjacy w mniejszych lub wiekszych spoteczno-
$ciach czlowiek musial nauczy¢ si¢ rozwigzywac problemy dnia codziennego
i wykonywa¢ swoja powszednia prace, ktdra stanowila podstawe jego bytu.
O tych pierwotnych formach zorganizowanego dziatania $§wiadcza wykopa-
liska archeologiczne. Rewolucja neolityczna, ktéra rozpoczeta sie w okresie
10000-4000 p.n.e. na Bliskim Wschodzie, oznaczala porzucanie przez czlo-
wieka koczowniczego trybu zycia, opierajacego sie na zbieractwie i fowiectwie,
na rzecz zycia osiadlego, bazujacego na rolnictwie i hodowli, dajac tym samym
poczatek osadnictwu. Zmiany te, ktére nastgpowaly na przestrzeni tysiacleci,
ale ktérych doniostos¢ pozwala je nazwac ,,rewolucja”, umozliwity powstanie
pierwszych cywilizacji. Juz Egipcjanie stosowali przy budowie piramid pod-
stawowe zasady zarzadzania, jak: planowanie, organizowanie i kierowanie.
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Piramidy staly si¢ symbolem dobrze funkcjonujgcego starozytnego pan-
stwa, ktére miato sprawng administracje i prowadzilo polityke handlowg.
Dolgczyta do tego koniecznos¢ stworzenia sity zbrojnej, wymagajaca jeszcze
sprawniejszego zarzadzania. Podobnie bylo w starozytnym Babilonie, po kto-
rym nie pozostal dzi$ Zaden $lad na pustyni. O §wietnosci tej bliskowschodniej
metropolii przypomina obecnie zrekonstruowana Brama Isztar w Muzeum
Pergamonskim w Berlinie. Znaczace osiagniecia w dziedzinie kierowania roz-
legtym imperium zaréwno pod wzgledem administracyjnym, jak i wojskowym
osiagneli Rzymianie.

W tym przednaukowym okresie zarzadzanie traktowano przede wszyst-
kim jako dziatalnos¢ praktyczna, oparta na pewnych wzorcach i doswiadcze-
niach organizacyjnych'. Wiedza nagromadzona w ciggu tysiecy lat sktada si¢
na dziedzictwo wspolczesnej nauki o zarzadzaniu i daje poczucie cigglosci
dziejowego procesu.

Zapoczatkowane w wieku X VIII przemiany gospodarcze i technologiczne,
ktére pozwolity na przejscie do produkcji przemystowej, przyspieszyly rozwoj
naukowej refleksji z zakresu zarzadzania dotyczacej poczatkowo przemystu,
a nastepnie rowniez rolnictwa. Zadanie, jakie postawiono zarzgdzaniu oznaczato
takie zorganizowanie produkgcji, by zwiekszy¢ wydajnos¢ pracy, a tym samym
zyski. Rewolucja przemystowa oznaczata przetom techniczny w produkeji, mecha-
nizacj¢ pracy, umozliwita masowy proces wytworczy, jej efektem byty tez zmiany
w organizacji produkgji - zaczely obowigzywac zasady kalkulacji ekonomiczne;j.
Nowe potrzeby gospodarcze wymagaly zmian w procesie organizacji pracy.
Wszystkie zgromadzone do tej pory spostrzezenia, zalecenia praktyczne wyma-
galy, w obliczu rozwoju techniki, gruntownego usystematyzowania i udoskona-
lenia. Metody organizacji pracy wypracowane dotad w gospodarstwach rolnych,
warsztatach rzemie$lniczych czy manufakturach okazaly si¢ niewystarczajace.
Szybko postepujace uprzemystowienie i zwigzane z tym nowe warunki organi-
zacji i kierowania pracg doprowadzily do powstania naukowego zarzadzania.

Rozwdj techniki i udoskonalenie narzedzi pracy wptynely na zwigkszenie
zdolnosci produkcyjnych i wymusity opracowanie metod pracy oraz kiero-
wania duzo bardziej skomplikowanym i zlozonym niz do tej pory procesem
wytwdrczym.

' S. Lachiewicz, M. Matejun, Ewolucja nauk o zarzgdzaniu, w: Podstawy zarzqdzania,
red. A. Zakrzewska-Bielawska, Oficyna Wolters Kluwer Business, Warszawa 2012, s. 86.
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Rewolucja przemyslowa zawdzieczata swoja dynamike wynalazkom technicznym
zmaszyng parowy J. Watta na czele, ale réwniez nowej metodzie organizacji pracy,
dzielgc ja na proste zadania i czynnosci wykonywane przez robotnika o niskich
kwalifikacjach zawodowych. Obserwowany w takich warunkach wzrost wydaj-
nosci byl o wiele wiekszy niz osiggany przez przekonywanie rzemie$lnika, aby
pracowat szybciej?.

Juz w XVIII wieku, w poczatkowym okresie przemian, inzynierowie zaobser-
wowali, Ze wzrost wydajnosci osiggano przy podziale pracy i wynikajacej stad
specjalizacji. Zauwazono tez, ze taki sposéb organizacji dziatan przynosit
efekty w postaci: wzrostu sprawnosci kazdego robotnika, zaoszcz¢dzenia
czasu traconego przy przechodzeniu od jednego stanowiska pracy do drugiego,
wykorzystanie maszyn pozwalajacych na skrécenie czasu przetwarzania.

W XIX wieku pojawilo si¢ spoleczne zapotrzebowanie na profesjonalne
kierownictwo, a takze na wiedze o kierowaniu organizacjami’. W roku 1911 ame-
rykanski inzynier Frederick Winslow Taylor w pracy The principles of Scientific
Management* scharakteryzowal metody wplywajace na poprawe wydajnosci
pracy w przemysle, stosujac zasady inzynieryjne do pracy w fabryce. Ksigzka
ta uznana zostala za najbardziej wplywowe opracowanie z zakresu zarzadzania
ubiegtego wieku. Kierunek naukowej organizacji pracy, nazywany tez nurtem
technologicznym lub taylorowskim, od nazwiska jego tworcy, zaliczany jest
dzi$ do klasycznych teorii zarzadzania. Rozwijane przez inzynieréw metody
naukowego zarzadzania przyniosty wiele nowych rozwigzan. Osiagniecia
te mialy wplyw na dynamiczny rozwdj gospodarczy i cywilizacyjny.

W ten sposéb zgromadzona w poprzednich stuleciach wiedza praktyczna
o organizowaniu i kierowaniu pozwolila na wyksztalcenie si¢ na przetomie XIX
i XX wieku zarzadzania jako samodzielnej dyscypliny naukowe;j.

% G.Jokiel, Podejicie procesowe w zarzgdzaniu - geneza i kierunki rozwoju koncepcji, w: Podejscie
procesowe w organizacjach, red. N. Nowosielski, Wydawnictwo Uniwersytetu Ekonomicznego
we Wroclawiu, Wroctaw 2009, s. 16.

* J. Beliczyniski, Rozwdj mysli z zakresu zarzgdzania w okresie przednaukowym - od Kartezju-
sza do Fredericka W. Taylora, ,,Zeszyty Naukowe Malopolskiej Wyzszej Szkoly Ekonomicznej
w Tarnowie” 2018, nr 37 (1), s. 47.

* FW. Taylor, The principles of scientific management, Harper & Brothers, New York and
London, 1911.
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Naukowe zarzgdzanie zrodzilo si¢ na gruncie praktyki, przy wsparciu mysli
ekonomicznej, filozoficznej, inzynierskiej oraz wojskowej. Do konca XIX wieku
podejmowano dziatania organizatorskie i zarzadcze, jak rdwniez sporzadzano ich
opisy, jednak dzialan tych dokonywano bez refleksji teoretycznej’.

Taylor w swojej refleksji naukowej bazowal na weze$niejszych, praktycznych
dokonaniach. W 1919 roku Stowarzyszenie Ligii Pracy, ktorej zalozycielami
byli Karol Adamiecki, Piotr Drzewiecki, Henryk Karpinski, Stanistaw Jan Oko-
towski i Zygmunt Straszewicz wydalo ksigzke Hyacinthe’a Dubreuila Czlowiek
czy maszyna (Standards. Le travail americain vu par un ouvrier frangais®)
o systemie pracy Taylora. Debrouil stusznie podsumowat:

Uczony francuski p. [pan] le Chatelier wydal ttumaczenie gtéwnej pracy Taylora
»Naukowa organizacja pracy”. Wielkie powodzenie, jakie ta praca osiagneta,
spowodowalo, ze nowa metoda stata si¢ centrem zainteresowania powszechnego.
Z pospiechem bardzo matlo ,naukowym” i nie wgladajac w istot¢ badan Taylora,
wielkie firmy poczety po prostu chronometrowac czas potrzebny dla wykonania
pewnych czynnosci. (...) Owe ,czasy” ta droga otrzymane, mialy postuzy¢ jako
podstawa obliczen placy za sztuke. Ze jednakze i dawne sposoby obliczen nie grze-
szyly uczciwoscia, robotnicy zrozumieli, Ze w nowej metodzie nie ma nic szczegdl-
nie nowego. Zupetnie jak bywa w medycynie, gdy dawno znanej chorobie nadaja
nowy bardziej uczenie brzmigcg nazwe’.

Mysl Taylora byla obecna w przedsigbiorstwach przez wiele dziesiecioleci,
budzac liczne kontrowersje, i nawet dzis jest przedmiotem ozywionych dyskusji®.
Idee Taylora (tzw. tayloryzm) dotyczace refleksji na temat organizowania pracy;,
metod jej badania, kierowania, przywodztwa, strategii dzialania, podejmowania
decyzji oraz sprawnego dzialania poprzedzily wczesniejsze prace.

Naukowe wysitki w obszarze organizacji i kierowania byly widoczne na wiele
wiekow przed pojawieniem si¢ — za sprawg Fredericka W. Taylora — naukowego

> J. Beliczynski, Rozwdj mysli..., s. 47.
S H. Dubreuil, Standards, le travail américain vu par un ouvrier frangais, B. Grasset, Paris 1929.

7 H. Dubreuil, Czlowiek czy maszyna, thum. M. Sokalowa, Warszawa, Wydawnictwo ,,Ligi
Pracy”, 1932, s. 88.

8 Wiecej na ten temat zob. Z. Martyniak, Tayloryzm wczoraj i dzis, ,Zeszyty Naukowe Akademii
Ekonomicznej w Krakowie”, nr 593, 2002, s. 5-16.
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zarzadzania. Przejawialy sie one w postaci formutowanych wskazéwek dotyczacych
sprawowania rzadow, prowadzenia kampanii wojskowych oraz racjonalizacji dzia-
falnosci zorganizowanej. Jednak nie tworzyly one odrebnej dyscypliny naukowej’.

Caly dorobek pismienniczy od czaséw starozytnych do przelomu XIX
i XX wieku zaliczany jest do tzw. okresu przednaukowego zarzadzania. Formu-
fowane w tym okresie zalecenia pozostaly jednak nieusystematyzowane i niezwe-
ryfikowane". Wsrdd prekursoréw nauki o zarzadzaniu jednym tchem wymienia
sie takich myglicieli, jak Adam Smith, Charles Babbage czy Robert Owen''.
W gronie prekursoréw naukowego zarzadzania znalazt si¢ réwniez ledwie znany
w polskim pi$miennictwie naukowym Jean-Rodolphe Perronet (1708-1794),
francuski inzynier i architekt, zalozyciel i pierwszy dyrektor stynnej francuskiej
szkoty Ecole Nationale des Ponts et Chaussées (Szkoty Drég i Mostow). Perronet,
wykorzystujac metody pomiaru czasu pracy, wyprzedzit prawie o 150 lat badania
Taylora. Swoje wieloletnie do§wiadczenia w kierowaniu budowa drég i mostéw
wykorzystat do opracowania takiej organizacji produkgji szpilek, ktéra umoz-
liwialaby podniesienie wydajnosci pracy. Podjal szczegélowe badania elemen-
tarnych czynnosci wykonywanych przez robotnika w manufakturze w Laigle
w Normandii (obecnie miasto funkcjonuje pod nazwa LAigle). Jako pierwszy dro-
biazgowo oszacowal koszt kazdej z wymienionych operacji. W tym celu postuzyt
si¢ metodg analizy poréwnawczej opracowanej w XVIII wieku przez Karola Lin-
neusza w odniesieniu do badan biologicznych'?. Wprowadzony przez Perroneta
podzial pracy w zakladzie produkujacym szpilki, podnidst wydajnos¢ o 240%*.

W International Dictionary of Management zdefiniowano zarzadza-
nie jako skuteczne wykorzystywanie i koordynowanie zasobéw takich jak:
kapital, urzadzenia, materialy i praca dla osiggniecia okreslonych celéw™.

? J. Beliczyniski, Rozwdj mysli..., s. 37.
" Tamze.

" RW. Griffin, Podstawy zarzgdzania organizacjami, Wydawnictwo Naukowe PWN, War-
szawa 2010, s. 41.

12 Karol Linneusz (1707-1778) - twdrca systematyki ro$lin i zwierzat, uwazany za pierwszego
przedstawiciela taksonomii w ujeciu jakosciowym. Proby usystematyzowania gatunkéw biolo-
gicznych doprowadzily do wykorzystania tych metod badawczych w odniesieniu do innych nauk.
3 A.Picon, L'invention de I’ingenieur moderne: I’école des Ponts et Chaussées 1747-1851, Presses
de I’Ecole Nationale des Ponts et Chaussées, Paris 1992, s. 77.

'* H. Johanson, G.T. Page, International Dictionary of Management. A Practical Guide, London
1975, s. 217.
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Perronet moze by¢ bez watpienia nazywany jednym z prekursoréw naukowego
zarzadzania. W o§wieceniowej Encyklopedii (Encyclopédie ou Dictionnaire raison-
née des sciences, des arts et des métiers) Diderota i d’Alemberta wydawanej w latach
1751-1766", znalazl si¢ obszerny tekst Perroneta zatytutowany Description de
la fagon dont on fabrique les épingles a Laigle en Normandie (Opis sposobu, w jaki
produkuje sig szpilki w Laigle w Normandii), w ktérym autor opisal proces pro-
dukgcji szpilek, wyodrebniajac w nim szereg operacji (czynnosci) elementarnych.
Dla tych poszczegdlnych czynnos$ci Perronet oszacowal koszty wytwarzania
szpilek. Z jego nowatorskimi wnioskami zapoznali si¢ wybitni mysliciele, ktérzy
korzystali z jego rekopisow i wykorzystywali je do sporzadzanych przez siebie
opisow produkgji szpilek. Na badaniach Perroneta bazowal miedzy innymi
Adam Smith w swoim dziele An Inquiry into the Nature and Causes of the Wealth
of Nations (1776)', formulujac prawo podziatu pracy oraz Charles Babbage
w rownie znanej pracy On the Economy of Machinery and Manufactures (1832)".

Podstawowe prawa organizacji i zarzadzania, czyli zasadnicze wytyczne
dotyczace zorganizowanego dzialania, zostaly sformulowane zaréwno przez
teoretykow, jak i praktykow, ktérzy czynili potrzebne obserwacje, dazac do
okreslonych korzysci. Wkiad Adama Smitha (1723-1790) w podstawy organizacji
i zarzadzania polegal na zwréceniu uwagi na korzysci wynikajace z podziatu
pracy i specjalizacji, ktére pozwalajg na znaczne zwigkszenie wydajnosci
produkgcji przemystowej. Prawo podziatu to jedno z fundamentalnych praw
nauki organizacji i zarzadzania; stanowi ono, Ze podzial pracy na okreslone
czynno$ci oraz okresdlenie poziomu specjalizacji przynosi korzysci. Za tworce
tej zasady uwaza sie Adama Smitha, ktory stwierdzit, ze jesli powtarzajaca sie
prace danej jednostki lub zespotu podzieli si¢ na sktadowe czynnosci wyko-
nywane seriami na okreslonym poziomie specjalizacji, to zmniejszy si¢ ogdlny
naklad pracy i srodkéw wytworczych. Specjalizacja to osiggniecie duzych

5 D. Diderot, J. d’Alembert, Encyclopédie ou dictionnaire raisonnée des sciences, des arts
et des métiers, t. 1-35, Paris, 1751-1780.

16 A. Smith, An Inquiry into the Nature and Causes of the Wealth of Nations, t. 1-2, W. Strahan
and T. Cadell, London 1776. Polskie wydanie i tltumaczenie: A. Smith, Badania nad naturg
i przyczynami bogactwa naroddow, t. 1-2, ttum. S. Wolff, O. Einfeld, Z. Sadowski, A. Prejbisz,
B. Jasinska, red. J. Drewnowski, E. Lipinski, PWN, Warszawa 1954. W 2007 r. ukazalo si¢
drugie wydanie tej pracy.

17 Ch. Babages, On the Economy of Machinery and Manufactures, Charles Knight, London 1832.
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umiejetnosci na matym wycinku pracy, umozliwiajaca uzyskanie konkretnych
korzysci ekonomicznych. Podzial pracy i specjalizacja pozwalaja ograniczy¢
koszty produkeji i pociagaja za soba wzrost wydajnosci, co stanowi site nape-
dowg gospodarki'®.

Badania zwigzane z tym zagadnieniem przeprowadzil w pierwszej poto-
wie XIX wieku Charles Babbage. Interesowato go zastosowanie nauk $cistych
do proceséw pracy, co miato zwigkszy¢ wydajno$¢ i obnizy¢ koszty. Twierdzil,
ze kazda operacja przemystowa powinna by¢ analizowana dla wyodrebnienia
réznych umiejetnosci. Postulowal odpowiedzialnos¢ robotnika za wykonanie
danej operacji, co pomogloby zwigkszy¢ wprawe i wydajnos¢ robotnikow.

Perronet jest postacia zaledwie wzmiankowang w polskich pracach z zakresu
zarzgdzania. Watku wplywu Perroneta, czy szerzej encyklopedystow na ksztal-
towanie si¢ chociazby pogladéw Smitha nie podjeto nawet w ostatnio opubliko-
wanych monografiach. J. Chodorowski stwierdzit w jednym zdaniu, ze ,,na oso-
bistej obserwacji podziatu pracy w jednej ze szkockich fabryk produkujacych
szpilki oparl Smith swg teze o zalezno$ci podzialu pracy od rozmiaréw pro-
dukcji i rynku zbytu oraz o zwiazku wydajnosci pracy z podzialem pracy””.

Jak stusznie zauwaza Jan Beliczynski: ,Badania historyczne nad zarzadza-
niem w Polsce nie cieszg si¢ nalezytym uznaniem. W zasadzie s one zaniedby-
wane”?°. W krajach anglo- i francuskojezycznych tego typu badania sg o wiele
bardziej zaawansowane, o czy $wiadczy najlepiej liczba opracowan. W swojej
ojczyznie Perronet przez dlugie lata znany byl przede wszystkim jako inzynier
iarchitekt, budowniczy mostow, pierwszy dyrektor prestizowej uczelni ksztalca-
cej inzynieréw - Szkoty Drég i Mostéw (Ecole Nationale des Ponts et Chaussées).
Mniej znane byly jego dokonania w dziedzinie zarzadzania, ale w ostatnich latach
jego dorobek zaréwno rekopi$mienny, jak i prace opublikowane, wzbudzaja
zainteresowanie niektdrych badaczy. Spuscizna Perroneta do tej pory nie docze-
kala si¢ jednak doglebnej analizy. Trudno si¢ dziwi¢, skoro wiele artykulow,
ktore znalazly sie we francuskiej Encyklopedii nie wzbudzily przez cale lata

'8 M. Dothasz, J. Fudalinski, M. Kosata, H. Smutek, Podstawy zarzgdzania. Koncepcje - stra-
tegie - zastosowania, Wydawnictwo Naukowe PWN, Warszawa 20009, s. 72.

19]. Chodorowski, Adam Smith (1723-1790). Zycie i dzielo autora ,Badat nad naturg i przy-
czynami bogactwa narodéw”, Wroctaw 2002, s. 46.

20 7. Beliczynski, Rozwdj mysli..., s. 36.
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wiekszego zainteresowania naukowego, cho¢ ich znaczenie dla nauk inzynie-
ryjnych czy ekonomicznych jest niepodwazalne. Profesor nauk o zarzadzaniu
Jean-Louis Peaucelle z Université de la Réunion napisal: ,,Paradoksem jest,
ze napisane z takg starannoscig artykuly techniczne Encyklopedii nie wywotaly
zadnego intelektualnego zainteresowania we Francji”*..

W ostatnich latach prace francuskojezyczne i anglojezyczne zwracaja
wiekszg uwage na dokonania encyklopedystéw. Naukowcy siegaja nie tylko do
prac drukowanych, ale i rekopiséw, badajac rozwoj nauk o zarzagdzaniu w tym
przednaukowym okresie. Coraz cze$ciej w gronie najwazniejszych prekursoréow
naukowego zarzadzania wymienia si¢ Perroneta, dostrzegajac, ze jego wnioski
byly inspiracjg dla badan prowadzonych przez Smitha, Babage’a czy Taylora.

W niniejszej pracy chciatabym przyblizy¢ polskim czytelnikom osobe
i dzialalnos¢ tego wybitnego francuskiego inzyniera, biorac pod uwage takze
jego wklad w rozwoj nauk o zarzadzaniu i jakosci. Podstawg analizy staty sie
zrodlaiopracowania francuskie oraz literatura anglojezyczna. Duzym uznaniem
posta¢ inzyniera cieszy sie w jego rodzimym kraju, gdzie Perronet doczekal si¢
osobnych artykutéw??, szkicow biograficznych?® i biografii**. Pamie¢ o pierw-
szym dyrektorze i wybitnym inzynierze przetrwata zwlaszcza w tradycji Ecole
Nationale des Ponts et Chaussées®.

2 1.-L. Peaucelle, Raisonner sur les épingles, 'exemple d’Adam Smith sur la divsion du travail,
»Revue d’économie politique” 2005, nr 115 (4), s. 517.

22 1.M. Yvon, Rodolphe Perronet (1708-1794), ,Monuments Historiques”, avril-juin 1987,
nr 150-151, s. 81-86; M. Guillot, Un destin helvétique Jean-Rodolphe Perronet et sa famille
suresnoise (1708-1794), w: Les gardes suisses et leurs familles aux 17e et 18e siécles en région
parisienne, Millan, Société historique de Rueil Malmaison, Acte du colloque de 30 septembre
et ler octobre 1988, Mars 2004, s. 108-116.

2 P.C. Lesage, Notice pour servir & I’éloge de M. Perronet, premier ingénieur des ponts et chaussés
de France, Chevalier de 'ordre de Saint-Michele, membre des Académies des Sciences de Paris,
Stockholm, de la Société royale de Londres, etc., mort & Paris, le 27 février 1794 (9 ventdse an
I), 4gé de 86 ans, Librairie de ’Ecole des Ponts et chaussées, Paris 1805; Jean Rodolphe Perro-
net 1778-1791. Piéces communiquées par M. Benjamin Fillon et annotées par M. Jules Cousin,
»Nouvelles Archives de ’Art Frangcais: recueil de documents inédits”, s. 371-377.

* C. Vacant, Jean-Rodolphe Perronet (1708-1794). Premier ingénieur du Roi et directeur de I’Ecole
des ponts et chaussées, Paris, Presses de I’école nationale des ponts et chaussées, 2006.
2 A. Brunot, R. Coquand, Le corps des Ponts et Chaussée, Paris, CNRS Editions-Histoire

de Padministration francaise, 1982, s. 17 i n.; A. Picon, L’invention de I’ingenieur moderne...,
s. 33-34; 631-638.
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Wiekszos¢ zrodet dotyczaca Jean-Rodolpha Perroneta przechowywana jest
w paryskich Archives Nationales oraz w Bibliotece Ecole Nationale des Ponts
et Chaussées (dalej: ENPC). W Archives Nationales, w podserii F 14 Ministére
des Travaux publics et des Transports. Dossiers d’inventeurs (XIXe siecle)
znajduja si¢ archiwalia dotyczace jego dziatalnosci**. W Bibliotece ENPC
przechowywane sg dwa rekopisy”, ktore staly sie podstawg wspomnianego
artykulu opublikowanego w Encyklopedii — Epinglier, contenant trois planches,
dont deux doubles. Description de la fagon dont on fabrique les épingles a Laigle
en Normandie (Sztuka wyrobu szpilek, z trzema planszami, w tym dwoma
podwéjnymi. Opis sposobu, w jaki produkuje si¢ szpilki w Laigle w Normandii).

W pierwszym rozdziale opisano dokonania Perroneta jako inzyniera,
budowniczego najwazniejszych francuskich mostdw oraz dyrektora paryskiej
szkoly. W rozdziale drugim zaprezentowano jego oryginalne metody zarza-
dzania i organizacji pracy przy produkgji szpilek — opisano opracowany przez
niego proces wytwarzania szpilek, z podzialem na poszczegélne operacje, oraz
kalkulacje kosztéw dla tych etapdw. W rozdziale trzecim przedstawiono, w jaki
sposob dziatania Perroneta, jego teksty, zainspirowaly innych badaczy. W tej
czesci opisano wklad Perroneta w ulepszenie procesu organizacji pracy poprzez
jej specjalizacje, pomiar czasu pracy dla kazdej operacji oraz kalkulacje kosztow
i zyskow. Czescia pracy jest pierwsze polskie ttumaczenie artykutu Perroneta
o produkgji szpilek w Normandii, wydrukowanego nastepnie w Encyklopedii.
Tekst ten, posiadajacy duza warto$¢ naukows i dydaktyczng, nigdy wezesniej nie
doczekal si¢ przektadu ani szerszego omoéwienia w polskiej literaturze naukowe;.

Nowatorskie jak na ten okres metody pomiaru czasu pracy zastosowane
przez Perroneta wyprzedzily prawie o 150 lat badania Taylora poswigcone
optymalizacji metod pracy. W polskim pismiennictwie naukowym dotyczg-
cym zarzadzania rzadko mozna znalez¢ odwolania do jego dorobku z zakresu

% Archives Nationales, Ministére des Travaux publics et des Transports. Dossiers d’inventeurs
(XIXe siecle), F/14/3193 Perronet (Jean-Rodolphe) 1752-1791 Premier ingénieur des Ponts
et Chaussées inventeur de diverses machines. Descriptions, rapport etc. (8 dossiers). Ponadto
materialy uzupelniajace: Archives Nationales, F/14/2296/2, Dossier de carriére.

27 ENPC, rkp 2383, Explication de la facon dont on réduit le fil de laiton & différentes grosseurs
dans la ville de Laigle, 1739 ; ENPC, rkp 2385, Description de la fagon dont on fait les épingles
a Laigle en Normandie, 1740.
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organizacji i zarzadzania procesem produkgji szpilek. Jego wklad do badan nad
rozwojem zarzadzania w Polsce jest malo znany, biorac pod uwage uznanie
iliczbe poswieconych mu opracowan w literaturze zagraniczne;j.

Na podstawie analiz jego dorobku, z ktérego korzystali inni, bardziej
znani, mozna stwierdzi¢, ze Perronet jest bez watpienia jednym z prekursoréw
naukowego zarzadzania a jego dorobek powinien znalez¢ odpowiednie miej-
sce nie tylko w literaturze naukowej, ale powinien by¢ réwniez uwzgledniany
szerzej w nauczaniu akademickim.

W publikacji tej przyblizono polskim czytelnikom badania, ktére prowa-
dzono w tej dziedzinie za granica w ostatnich latach. Tym samym stanowi
ona wazny wkiad teoretyczny w rozwdj badan z zakresu historii zarzadzania.
Jest tez odpowiedzig na postulaty dotyczace potrzeby badan w dyscyplinie nauk
o zarzgdzaniu i jako$ci w ujeciu historycznym. W zwiazku z tym, monografia
niniejsza, bedac pracg naukowa, moze stuzy¢ nie tylko badaczom, ale stanowic¢
réwniez pomoc dydaktyczng dla studentéw, uzupelniajac ich wiedze¢ o poczat-
kach zarzadzania i rozwoju dyscypliny naukowe;.



ROZDZIAL 1

Inzynier epoki o$wiecenia

Wiek XVIII we Francji znany jest przede wszystkim jako okres burzliwych
przemian spoteczno-politycznych, ktérych symbolem stala si¢ rewolucja fran-
cuska. Epoka okreslana jako wiek rozumu - nazwana p6zniej o§wieceniem —
to czas przemian w filozofii i przewartosciowania podejscia do wszystkich
dziedzin wiedzy. Rozwdj nauk $cistych przyczynit sie¢ do opracowania wielu
wynalazkow, a w ich nastepstwie do znaczacych przemian gospodarczych,
ktére okresla si¢ mianem rewolucji przemyslowej. Rozwéj francuskiej wie-
dzy technicznej zaowocowat licznymi dokonaniami w dziedzinie inzynierii,
co zostalo udokumentowane w wielotomowej Encyklopedii, w ktdrej zamiesz-
czono wiele artykulow z tej tematyki. Te specjalistyczna, techniczng wiedze
autorzy dzieta okreslali jako arts méchaniques (w odréznieniu od arts libéraux).
Francja w dziedzinie dokonan technicznych nie ustgpowala Anglii, czego
przyktadem moze by¢ chociazby rozwéj budownictwa drég i mostow, co przy-
czynilo si¢ do znaczacego rozwoju sieci drogowej, a w konsekwencji transportu.

Stynny Korpus Drég i Mostow (Corps des Ponts et Chaussées) powstat
w roku 1599 z inicjatywy ministra finansow i zwierzchnika francuskiej admi-
nistracji Maximiliena de Sully, ktory stawiajac na rozwoj gospodarczy, zabiegat
o budowe nowych drog i mostéw w krélestwie. Rozwoj tej instytucji nastgpil
za panowania Ludwika XIV, w czasach gdy za finanse panstwa odpowiadal
Jean-Baptiste Colbert. Colbert kontynuowal polityke ulepszania budownictwa
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drog i mostéw we Francji zapoczatkowang przez Sully’ego. W roku 1713 Korpus
Drég i Mostow zostal zreorganizowany i nadano mu jednolitg strukture. Pier-
wotnie na czele korpusu stal inspektor generalny, majac do pomocy pierwszego
architekta inzyniera oraz 21 inzynieréw'. Korpus podlegal bezposrednio radzie
krolewskiej. W kolejnych latach skiad korpusu powiekszal sie. W roku 1743
na czele instytucji stangt Charles-Daniel Trudaine (1703-1769). Ten wybitny
francuski inzynier budownictwa i administrator uwazany jest za tworce nowo-
czesnej sieci drogowej Francji. Prowadzil bardzo aktywna polityke budowy
nowych polaczen drogowych i mostéw na caltym terytorium kraju. W tym celu
w roku 1744 powolal w skiadzie korpusu specjalne biuro projektowe (bureau
des dessinateurs).

Polityka Trudaine’a jest doskonalg ilustracjg zachodzacych wowczas zmian.
Pojawilo si¢ pojecie ,,sieci” — budownictwo inzynieryjne w postaci mostow,
drdg i kanalow, nie bylo rozpatrywane w kategoriach pojedynczych obiektow
czy dokonan. Stawaly si¢ one czedcia wiekszej calodci — elementem systemu
transportowego. Inzynierowie zaczeli mysle¢ w kategoriach ,,procesu”. Ich misjg
stato si¢ nie tylko projektowanie i nadzorowanie realizacji poszczegélnych
obiektow, ale réwniez ich pozniejsza konserwacja; dbanie o stan zachowania,
o ich uzytkowanie. Mozna to doskonale zaobserwowa¢ na przyktadzie francu-
skiego budownictwa drogowego w X VIII wieku, ktore stalo si¢ szkolg ,,dobrych
praktyk”. Owczesne do$wiadczenia i wypracowane procedury mozna byto
z powodzeniem wykorzystaé przy organizowaniu rozwijajacego si¢ przemystu,
czego znakomitym przykladem jest wlasnie dzialalno$¢ Perroneta (praktyke
zdobyta przy budowie drég wykorzystal pézniej w organizowaniu przemystu
metalowego). Budowa sieci drég we Francji wymagala nie tylko technicznego
nadzoru i dobrze przeszkolonych robotnikéw, ale réwniez bardzo sprawnej
organizacji calego procesu.

We wszystkich panstwach europejskich w XVIII wieku nastapit duzy
postep w dziedzinie budowy drég o stalej nawierzchni®. W tym zakresie Francja

' A. Brunot, R. Coquand, Le corps des Ponts et Chaussée, CNRS-Editions-Histoire de ’Admi-
nistration Frangaise, Paris 1982, s. 6-7.

% Drogi typu Trésagueta stosowano w calej Europie za wyjatkiem Anglii, gdzie rozwingl
si¢ tzw. system Mac Adama, w ktérym warstwe kamieni ukladanych na sztorc zastapita
warstwa grubego tlucznia. Metoda angielska pozwalala na znaczne zmechanizowanie robét,
co zwigkszalo ich tempo; zob. P. Dabrosz-Drewnowska, A. Drewnowski, Francuzi na polskich
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wyprzedzita nawet Anglie. Ostatecznie zaniechano uzywania drewna i faszyny,
wprowadzajac wylacznie material kamienny. We Francji ukltadang od czasow
Colberta dolng warstwe plaskich glazéw zamieniono na kamienie, ktore
ukladano na sztorc (podktad). W nastepnej kolejnosci sypano na nie warstwe
grubego tlucznia i kolejno drobnego tlucznia, o znacznie mniejszej grubosci
niz dawniej. Wszystkie te warstwy ubijano specjalnymi walcami i dzigki temu
uzyskiwano drogi bite. Osiggnieto w ten sposob duzo lepsza monolitycznosé
nawierzchni. Autorem tego rozwigzania byl francuski inzynier Pierre-Marie-
-Jérome Trésaguet, ktory w roku 1775 zostal generalnym inspektorem drég
francuskich’. Metode te wprowadzono we Francji na szeroka skale w roku 1764.
Szczegolnie rozwinieta sie¢ drég we Francji miat Basen Paryski oraz pdinoc
kraju i jego wschodnie prowincje*.

Wtadza krélewska troszczyla sig o stan traktéw publicznych z racji politycz-
nych, strategicznych i ekonomicznych. Drogi sprzyjaly centralizacji panstwa,
taczyly prowincje ze stolica, utatwialy przemieszczanie si¢ ludzi i wymiane
towarowg. Drogi byly wreszcie czynnikiem unifikujagcym krélestwo. Dzieki
znaczacej poprawie szlakéw, budowie tysiecy kilometréw drog kamiennych
doszto do znaczacego usprawnienia ruchu drogowego. Dobrze rozwinieta sie¢
komunikacyjna Francji w XVIII wieku byta pozostaloscig okresu ancien régime’u.
Do wybuchu rewolucji francuskiej ukonczono ok. 25 000 km drog®. Wiemy,
ze Perronet, jeszcze przed ostatecznym wprowadzeniem systemu Trésagueta,
sam zainicjowal ulepszenia w budowie drog bitych. Za jego czaséw do budowy
drég uzywano mieszaniny kamieni z piaskiem. Perronet zastosowal bardziej
ekonomiczne rozwigzanie — zrezygnowal z uzycia piachu, twierdzac, ze wplynie
to na poprawe ich stanu, lepsza bedzie takze kondycja nawierzchnif. Takim
samym celem kierowal sie przy konstrukcji mostow, osiggajac w ten sposdb

drogach, czyli o trudnych warunkach transportu drogowego na ziemiach polskich w czasach
kampanii napoleotiskich, w: Studia nad epokg napoleotiskg, red. M. Baranowski, t. 1, Napoleon V,
Os$wiecim 2014, s. 41-45.

* A. Piskozub, Transport w cywilizacjach rolniczych, Pomorska Oficyna Wydawniczo-
-Reklamowa ,,Mariol”, Gdansk 1995, s. 165.

* Atlas de la Révolution Frangaise sous la direction de Serge Bonin et Claude Langlois. Routes
et Communications, red. G. Arbellot, B. Lepetit, Paris 1987, s. 11.

> P. Dgbrosz-Drewnowska, A. Drewnowski, Francuzi na polskich drogach..., s. 41-42.
¢ ,Bulletin de la Société historique et archéologique de ’'Orne”, 1890, s. 63.
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niespotykana dotad prostote konstrukcji i wysoka ekonomike rozwiagzan
budowlanych. Potrafit realnie potaczy¢ minimalistyczng konstrukcje mostow
z oszczgdno$ciami finansowymi, kierujac si¢ dobrem publicznym.

Korpus Drég i Mostow doskonale spetnit swoja role i dzigki jego powota-
niu Francja stawala sie stopniowo krajem wzorcowym pod wzgledem rozwoju
transportu drogowego. Momentem przelomowym stalo si¢ zorganizowanie
specjalistycznego ksztalcenia. Kiedy Trudaine stana! przed powaznym proble-
mem braku kompetentnego personelu, wpadl na pomyst, aby biuro projektowe
petnito jednoczesnie funkcje pedagogiczne i ksztalcilo przy okazji przysztych
inzynieréw. W tym celu na mocy uchwaly rady kroélewskiej z dnia 14 lutego
1747 roku, na czele biura stanat Perronet’. Jego nominacja oznaczata faktyczne
utworzenie Szkoly Drdég i Mostow, ktora miata ksztalci¢ geograféw, kartogra-
foéw, inzynieréw projektujacych drogii mosty. Uczelnia odegrala ogromna role
w rozwoju teoretycznych badan dotyczacych nawierzchni drogowych. Stata
sie jedng z najwazniejszych francuskich szkdot wyzszych i swiatowych uczelni
politechnicznych.

Jean-Rodolphe Perronet urodzit si¢ 27 pazdziernika 1708 w Suresnes
na przedmiesciach Paryza i tego samego dnia zostal ochrzczony w kosciele
Saint-Leufroy w Suresnes. Jego ojciec David Perronet byl szwajcarskim gwar-
dzista. Rodzina Perronet wywodzila si¢ z Chateau-d’Oex (kanton Vaud). Dziadek
Jeana-Rodolphe’a Perroneta, Christian Perronet poslubil Marie-Madelaine
de Crousaz, siostrzenice¢ Jeana-Pierre’a de Crousaz, matematyka i filozofa,
propagatora kartezjanizmu, profesora Akademii w Lozannie, autora uznanych
prac z zakresu matematyki i filozofii.

David Perronet byl wojskowym i zostal przydzielony do kompanii de Villars
stacjonujacej w koszarach w pobliskim Puteaux®. Poznal tam Marie Travers,
corke wlasciciela winnicy z Suresnes’. David Perronet byl protestantem.

7 A. Brunot, R. Coquand, Le Corps des Ponts..., s. 25.

8 Dawne miasto Puteaux jest obecnie siedzibg gminy potozonej w zachodniej czeéci aglome-
racji paryskiej w departamencie Hauts-de-Seine. Na obszarze tego departamentu znajduje si¢
obecnie nowoczesna dzielnica La Defénse.

® M. Guillot, Un destin helvétique Jean-Rodolphe Perronet et sa famille suresnoise (1708—1794),
w: Les gardes suisses et leurs familles aux 17e et 18e siécles en région parisienne, Millau, Société
historique de Rueil Malmaison, Acte du colloque de 30 septembre et ler octobre 1988, Mars 2004,
s. 109.
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Niewiele wiadomo na temat rodzicow Jeana-Rodolphe’a Perroneta, nie ma nawet
potwierdzonych informacji, Ze zawarli zwigzek malzenski. W czasie Komuny
Paryskiej zniszczeniu uleglo wiele dokumentow, stad relacje o wezesnych latach
jego zycia takze nie sa pewne.

Jean-Rodolphe Perronet (1764), autor nieznany

(Musée du Louvre, obecnie jako depozyt w Musée National du Chateau de Versailles,
nr inwent. N III 33896, https://www.louvre.fr.)

W wieku 17 lat Jean-Rodolphe Perronet rozpoczal nauke u przyjaciela
swego ojca, pierwszego architekta miasta Paryza, Jeana-Baptiste’a-Augustina
de Beausire’a (1693-1764). W biurze pracowat 10 lat. Szybko okazalo sie, ze jest
bardzo utalentowany. Powierzono mu realizacje duzego projektu budowy
kanalizacji w Paryzu (projekt Grand Egout)' oraz budowe stynnego nabrzeza

' Wraz ze wzrostem liczby mieszkaricdw Paryza, konieczna byta budowa nowego kanatu
okalajacego duzg petla miasto od péinocy, zob. H. Lemoine, Le grand égout de Paris, ,Bulletin
de la Société de I’Histoire de Paris et de I'Ile —de-France” 1952-1954, nr 79-81 s. 37-42.
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na prawym brzegu Sekwany, tuz przy Luwrze — Quai des Tuileries". Na zdol-
nosciach Perroneta szybko poznat si¢ Charles-Daniel Trudaine, ktory od roku
1743 pelnil funkcje intendenta finanséw. Czuwat nad wydatkami krolew-
skimi i budzetem calego panstwa. W jego gestii pozostawala réwniez kontrola
Korpusu Drég i Mostéw. Trudaine zaprojektowal i zrealizowat kilka tysiecy
drdg, ktoére polaczyly stolice kraju ze wszystkimi najwazniejszymi miastami
departamentéw. Dzigki tej znajomosci, ale i osobistym zdolnosciom, w roku
1735 Peronet, liczacy wtedy zaledwie 27 lat, wszedl do Korpusu Drég i Mostow.
W 1744 roku Trudaine powierzyl Perronetowi prowadzenie biura projekto-
wego w Alengon w Normandii, w departamencie Orne'?. Perronet osobiscie
nadzorowal budowe nowych drog bitych na pétnocy Francji — mial pod swoja
kontrolg 850 km traktow. Okazjonalnie realizowal inne projekty np. podjat si¢
restauracji wiezy kosciola Notre-Dame w Alengon, zniszczonej podczas pozaru
(1744 r.)". W roku 1737 zostal mianowany inzynierem.

W czasie, gdy Perronet pracowal na stanowisku w Alencon, Trudaine
powierzyt mu zadanie sporzadzenia atlasu drogowego tych okolic. Przygoto-
wywany przez niego plan drég w Alencon (Plans des chemins de la généralité
d’Alengon) zostat ukonczyl w 1747 roku. Praca ta stanowita czes¢ duzego
projektu. Z inicjatywy Trudaine’a powstal calo$ciowy Atlas drég we Francji
(Atlas des routes de France) nazywany Atlasem Trudaine’a (Atlas de Truda-
ine), jedno z najwazniejszych osiaggnie¢ francuskiej kartografii. Byt to bar-
dzo dokladny zbiér planéw francuskich traktéw na terytorium calej Francji.
Realizowany w latach 1745-1780, liczyl 62 tomy (nie udato si¢ go dokonczy¢
i niektdre regiony nie zostaly opracowane). Jean-Rodolphe Perronet bral
udzial w pracach nad atlasem, osobiscie sporzadzajac wiele map. Warto dodac,
ze Trudaine’a i Perroneta polgczyla nie tylko praca inzynieryjna, ale réwniez
szczera przyjazn'.

I A. Picon, L'invention de Uingénieur moderne, I’école des Ponts et Chaussées 1747—1851, Presses
de I’école nationale des Ponts et Chaussées, Pris 1992, s. 34-35.

12 C. Vacant, Jean-Rodolphe Perronet (1708—1794). Premier ingénieur du Roi et directeur de I’Ecole
des ponts et chaussées, Presses de ’Ecole Nationale des Ponts et Chaussées, Paris 2006, s. 61-62.

13 Dimanche Hlustré” 1931, 1 février.

' Jean Rodolphe Perronet 1778—1791. Piéces communiquées par M. Benjamin Fillon et annotées
par M. Jules Cousin..., s. 372.
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La Construction d’un grand chemin (Budowa drogi).
Na koniu inZynier J.-R. Perronet (1774). Autor: Claude-Joseph Vernet

(Grand Palais - Musée du Louvre, nr inwent. INV 8331, https://www.louvre.fr)

To dzigki Trudaine’owi rozpoczeta sie btyskotliwa kariera mlodego inzyniera,
powierzyl on bowiem Perronetowi biuro projektowe, ktére stato sie zalazkiem
szkoly inzynieryjnej®. Placowka ta miata ksztalci¢ inzynieréw, ktérzy mieli
nastepnie pracowac w calej Francji. Perronet zorganizowat caly proces ksztal-
cenia, a funkcje dyrektora petnit az do swojej $mierci w roku 1794. Byt nie tylko
doskonalym pedagogiem, ale tez zrecznym organizatorem. Prowadzil kursy,
doskonale motywowal mlodych adeptéw do nauki'. W czasie, gdy stal na czele
szkoty, wyksztalcono w niej 350 inzynieréw". Perronet wprowadzil nowatorski
sposob nauczania, w ktérym starsi i majacy wigkszg wiedze uczniowie sta-
wali si¢ nauczycielami swoich mtodszych kolegéw. Metode te opisywano jako

15 ,Le Génie Civil” 1897, 17 juillet.
16 Tamze.

17 ,Journal des beaux-arts et de la littérature: littérature, peinture, sculpture, gravure, archi-
tecture, archéologie, art dramatique, musique”, nr 5, 21 aott 1838, s. 66.
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enseignement mutuel'. Po kilkunastu latach absolwenci szkoty stali si¢ kadra
przodujaca w europejskim budownictwie drég i mostow.

W 1763 roku Perronet zostal mianowany pierwszym inzynierem krolewskim.
Byla to najwazniejsza funkcja w Korpusie Drog i Mostow. Byl odpowiedzialny
za funkcjonowanie catego Korpusu. Posredniczyl pomiedzy inzynierami
a administracjg krolewska reprezentowang przez intendenta finanséw oraz
generalnego kontrolera finanséw. W roku 1765 zostal czlonkiem francuskiej
Akademii Nauk (Académie des Sciences). W dowod uznania The Royal Society
w Londynie ustawilo jego popiersie obok wizerunku Benjamina Franklina®.

Popiersie Jeana-Rodolpha Perroneta (1785). Autor: Jean-Baptiste Pigalle

(Victoria and Albert Museum, http://www.vam.ac.uk)

'8 A. Brunot, R. Coquand, Le Corps des Ponts..., s. 28.
¥ Le Génie Civil” 1897, 17 juillet.



Inzynier epoki oSwiecenia | 27

Dzielo to wykonal w brazie znany rzezbiarz Jean-Baptiste Pigalle (1714-1785),
rektor i kanclerz stynnej Académie Royale de Peinture et de Sculpure. Zostato
ono zaprezentowane w paryskim Salonie w 1785 roku.

Jako poczatkujgcy inzynier krélewski, Perronet nie miatl jeszcze na swoim
koncie wigkszych prac inzynieryjnych, jak jego poprzednicy na tym stanowi-
sku, zwlaszcza w dziedzinie budowy mostow. Ich konstrukcja zajat sie¢ w dru-
giej potowie zycia. Perronet zastynal jako budowniczy mostéw w Orleanie
(1750-1760), Mantes (1757-1765), Trilport (1758—1764), Nogent (1766—1769), Fon-
taines (1770-1771), Biais-Bicheret (1775), Chateau-Thierry (1765-1786), Sainte-

-Maxence sur I’Oise (1774-1785), Brunoi (1784-1787), Rosi (1786-1787), Paryzu
(most de la Concorde wybudowano w latach 1787-1792) i Nemours (1776-1805)*.

W roku 1768, mial juz wéwczas 60 lat, podjal si¢ budowy mostu w pod-
paryskim Neuilly-sur-Seine (wybudowany w latach 1768-1774). Jego projekt
byl niezwykle innowacyjny, a konstrukcja odznaczata si¢ duzg lekkoscia.
Unowoczesnienia konstrukeji polegaly przede wszystkim na pocienianiu
i nieciagtosci konstrukeji filarow oraz splaszczaniu fukéw. Projekt przynidst
rewolucyjne rozwigzania w dotychczasowej technice budowy mostéwi cho¢
wymagat duzych nakladéw finansowych, udalo si¢ go doprowadzi¢ do konca?'.
Konstrukcja w Neuilly-sur-Seine jest uznawana za wzorcowy most Perroneta,
ceniony za harmonie i doskonale proporcje.

Byl réwniez autorem projektu (1786-1791) stynnego mostu Ludwika X VI
(Pont de Louis XVI) w Paryzu, ktéry polaczyt oba brzegi Sekwany pomiedzy
bulwarem Tuileries i bulwarem Orsay?**. Za swoje zastugi w roku 1763 inzynier
otrzymatl tytul szlachecki.

Wszystkie etapy pracy przy budowie mostéw Perronet opisal w dwuto-
mowym dziele wydanym nakladem krélewskiej drukarni — Description des
Projets de la Construction des Ponts de Neuilly, de Mantes, d’Orléans et d’autres

20 P.C. Lesage, Recueil de extraits de la Bibliothéque Impériale des Ponts et Chaussées a ['usage
de MM. les ingénieurs, cz. 1, Firmin Didot, Paris 1810, s. 11.

2l Dimanche Ilustré” 1931, 1 février.

22 Poniewaz budowe mostu koriczono juz w czasach rewolucji, a do jego budowy wykorzystano
kamienie z rozbiérki Bastylii, jego nazwe zmieniono na most Rewolucji (Pont de la Révolution).
Pierwotna nazwe przywrdcono po restauracji w roku 1815. Po roku 1830 most otrzymal nazwe,
pod ktérg znany jest do dzi§ — most Zgody (Pont de la Concorde).
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(Opis projektu mostu w Neuilly, Mantes, Orleanie i innych )** oraz w pracy
Description des projets et de la construction des Ponts de Neuilly, de Mantes,
d’Orléans, de Louis XV (Opis projektu mostu w Neuilly, Mantes, Orleanie, mostu
Ludwika XVI)*.

Projekt mostu Ludwika XVIbyl, jak na owe czasy, réwniez bardzo innowa-
cyjny. Perronet opisal szczegoélowo jego zalozenia w pracy Devis des ouvrages
a faire pour la construction du pont de Louis XVI (Kosztorys prac przy budowie
mostu Ludwika XVI)». Réwniez w tym przypadku Perronet zastosowal nowator-
skie rozwigzania — zastosowanie przez niego tuku w calej konstrukcji pozwalato
na swobodne przemieszczanie sie fodzi pod mostem, bez przerywania ruchu
konnego, ktéry odbywal si¢ w tym samym czasie na gorze konstrukcji. W tym
celu Perronet bardzo dokfadnie obliczyl poziom wody?*, zaprojektowal ponadto
pomosty, aby budowla mogta wytrzymac zaréwno normalny nurt rzeki, jak
i przeplyw wody podczas duzych powodzi. Biorac pod uwage estetyke mostu,
uwzglednit jednoczesnie tatwos¢, z jaka mozna go bylo wykonaé. Podczas swojej
kariery Perronet zmodernizowal konstrukcje mostow, zwigkszajac szeroko$é
przesel i zmniejszajac jego wage, co pozwolilo na ograniczenie szerokosci
filaréw, jak réwniez szeroko$ci pomostow. Nioslo to za sobg koniecznosé
wykonania solidnych fundamentoéw, ktore staly sie podstawa tych obiektow?”.

2 Description des Projets de la Construction des Ponts de Neuilly, de Mantes, d’Orléans et d’au-
tres; du projet du canal de Bourgogne, pour la communication des deux Mers par Dijon;
de la conduite des eaux de I’Yvette et de Biévre a Paris, en soixante-sept planches approuvé
par U'Académie Royale des Scineces dédié au Roi, t. 1-2, Imprimerie Royale, Paris, 1782-1783.
Zob. N. Monthel, Economie marchande et symbolique d’un livre au siécle des Lumiéres. La diffusion
des (Euvres du premier ingénieur Perronet, ,Histore, économie et société” 2020, nr 2, s. 23—45.

2 J.-R. Perronet, Description des projets et de la construction des Ponts de Neuilly, de Mantes,
d’Orléans de Louis X V1, etc. On y ajouté le projet du canal de Bourgogne pour la comunication
de deux mers par Dijon; et de celui de la conduite des eaux de I’Yvette et de la Baviére a Paris
en soixante et treize planches; approuvée par ’Académiedes sciences, dédié au Roi, Paris, chez
Didot fils ainé — Jombert Jeune librairie, 1788. Ostatnia reedycja tej ksiazki zob. J.-R. Peron-
net, Construire des ponts au XVIIle siécle, Presses de I'Ecole Nationale des Ponts et Chaussées,
Paris 1987.

% J.-R. Perronet, Devis des ouvrages a faire pour la construction du pont de Louis X VI, en pierre,
avec chemin de hallage, et d’une partie des murs de quais sur la Seine, vis-d-vis de la place
de Louis XV, Paris, 'Imprimerie de Lottin 'ainé & Lottin de S. Germain, 1787.

% Jean Rodolphe Perronet 1778—1791. Piéces communiquées par M. Benjamin Fillon et annotées
par M. Jules Cousin, s. 372.

¥ G.C.E.M. de Prony, Notice historique sur Jean-Rodolphe Perronet, Paris, Imprimerie de Firmin
Didot Freres, 1829, s. 14-23.
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Most Ludwika XVI w Paryzu (1789), miedzioryt kolorowany akwarela.
Autor: Jean-Francois Janinet

(Bibliothéque nationale de France, www.gallica.fr)

Jego praca przy powstawaniu mostow nie ograniczala si¢ jedynie do projek-
tow. Perronet osobiscie nadzorowat budowy, co wiecej usprawnial organizacje
robot i staral si¢ obnizy¢ ich koszty. W roku 1752 napisal memorial Moyen
proposé pour faire les épuisements a la tdache (Proponowany sposéb na spraw-
niejsze wykonanie zadania)®, w ktérym przedstawil pomyst, wdrozenie kto-
rego pozwoli ograniczy¢ uchylanie si¢ od pracy zatrudnionych robotnikéw.
Zaproponowal wspotzawodnictwo pracy. Wynalazt réwniez specjalny licznik,
ktéry nazwat hodometrem (odomeétre). Zastosowal go po raz pierwszy przy
wznoszeniu mostu w Saumur na Loarze do mierzenia pracy specjalnych pomp
do wody, ktérych uzywano podczas budowy tego typu konstrukcji. Uzywano ich

2 ENPC, rkp 2125.
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do wypompowywania wody ze zbiornika podczas odwadniania terenu. Robot-
nicy, obracajgc korbami, utrzymywali wode na okreslonym, bezpiecznym pozio-
mie. Licznik Perroneta wskazywal obroty wykonane przez robotnikéw, dzieki
czemu mozna bylo doktadnie obliczy¢ wynagrodzenia®. Hodometr cieszyl si¢
popularno$cia wérdd inzynieréw (ale niekoniecznie wérdd robotnikéw), pozwa-
lajac na skrdcenie czasu pracy. Robotnicy musieli pracowac szybciej, ale szybciej
sie takze regenerowali. Pozytywna opini¢ na temat tego wynalazku wyrazit
sam Trudaine w tekscie Avis sur la machine proposée par Monsieur Perronet
sous le nom d’odométre propre a mesurer le travail des chapelets pour mettre les
épuisements a la tache (Opinia w sprawie maszyny zaproponowanej przez pana
Perroneta pod nazwg hodometru do mierzenia pracy pomp w celu sprawniej-
szego wykonania zadania)*. Licznik Perroneta zyskat ogdlne poparcie i zostat
wprowadzony do produkcji w potowie XVIII wieku. Sukces ten zapewnil mu
renome wérdd najwybitniejszych francuskich inzynieréw tego okresu, miano
zdolnego konstruktora i wynalazcy oraz poparcie kot rzadowych. Widac tez,
ze inzynier byl juz wtedy powaznie zainteresowany zagadnieniem podnoszenia
wydajnosci pracy. W swoim rekopismiennym tekscie z 1752 roku ttumaczyk:

Cena za sto obrotéw korby musi by¢ ustalona zgodnie z tym, co robotnicy musza
zarobi¢ i co moga osiggna¢ pracujac racjonalnie bez zbytniego zmeczenia, np. wia-
domo, ze czterech mezczyzn moze wspdlnie wykona¢ 30 obrotéw korbg na minute,
przy zalozeniu, ze korba ma $rednice 16 cali** a pompa ma 12 stép wysokoscii5 cali
$rednicy. To daje tacznie 3600 obrotéw przez dwie godziny i 14 400 przez osiem
godzin (...). Jesli chcemy, aby ci robotnicy zarabiali 24 sole dziennie lub 6 soli
za zmiang, bedziemy musieli ptaci¢ im po dwa sole dziennie (...). Dzigki temu

* Zasade dziatania opisal szczeg6towo P.C. Lesage, Notice pour servir a I’éloge de M. Perronet,
premier ingénieur des ponts et chaussés de France, Chevalier de l'ordre de Saint-Michele, mem-
bre des Académies des Sciences de Paris, Stockholm, de la Société Royale de Londres, etc., mort
a Paris, le 27 février 1794 (9 ventose an II), agé de 86 ans, Bernard, Librairie de I’école nationale
des Ponts et chaussées, Paris 1805, s. 97-99.

% Archives Nationales (dalej: AN), Ministére des Travaux publics et des Transports. Dossiers
d’inventeurs (XIXe siecle), F/14/3193 Perronet (Jean-Rodolphe) 1752—-1791 Premier ingénieur
des Ponts et Chaussées inventeur de diverses machines. Descriptions, rapport etc., doss. 3, Avis
sur la machine proposée par Monsieur Perronet sous le nom d’odomeétre propre a mesurer
le travail des chapelets pour mettre les épuisements a la tache. Rekopi$mienny tekst znajduje
sie rowniez w ENPC, MS 2125.

*! Cal - jednostka dlugo$ci wynoszgca we Francji okoto 27,07 cm.
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narodzi sie wspolzawodnictwo i by¢ moze trzeba bedzie zatrzymac najbardziej
pracowitych robotnikéw i wyznaczy¢ termin, ktérego nie bedg mogli przekroczyé
na kazdej zmianie, aby za bardzo ich nie przemecza¢**.

Perronet zajat si¢ ponadto mozliwa kwantyfikacja uzytecznosci. Robil to
jako inzynier panstwowy, a za jego przykladem poszli inni. Pierwsze proby
nie byly skomplikowane — bioragc pod uwage koszt nowej infrastruktury
transportowej, usilowal oszacowac koszt transportu po istniejacych drogach,
rzekach, kanalach i na tej podstawie przewidywac¢, jak wygladatyby koszty
uzytkowania planowanej infrastruktury drogowej. Taka metode zastosowal
w swoim opisie poswigconym budowie kanatu w Burgundii**. Sama kalku-
lacja ekonomiczna, jaka stosowal, byla jeszcze do$¢ prymitywna, ale dwa
z podstawowych zalozen Perroneta mialy znaczenie fundamentalne. Pierwsze
z nich wskazywalo na nierozerwalng cigglos¢ miedzy inzynierig a ekonomig.
Drugie zalozenie dotyczyto mozliwos$ci wykorzystania poczynionych obserwa-
cji do sformulowania ogdélnych wnioskéw z zakresu kalkulacji ekonomiczne;j.
Metody analityczne zastosowane przez Perroneta przy badaniu réznych ele-
mentow i operacji technologicznych znalazly naturalne rozszerzenie w prébach
oszacowania elementarnych kosztow i zyskow.

Perronet staral si¢ jak najdokladniej okresli¢ nawet najmniejsze operacje,
ktére odbywaly sie na jego budowach. W ten sposéb zyskiwal nad nimi dosko-
nalg kontrole. Pokazal réwniez, ze racjonalizacja zadan i pomiar wydajnosci
fizycznej byty ze sobg $cisle powiazane. Zaprojektowat (potowa XVIII wieku)
kilka maszyn do oszacowania pracy wykonywanej przez pracownikow np. spe-
cjalng maszyne do wbijania pali, ktora zostala przez niego przetestowana przy
budowie mostu w Saumur. Perronet potozyl nacisk na system plac, starajac si¢
go udoskonali¢. Postulowal wynagrodzenie za wykonanie konkretnych zadan,
zamiast wyplat za caly dzien pracy, jak to byto powszechnie praktykowane.

32 AN, Ministére des Travaux publics et des Transports. Dossiers d’inventeurs (XIXe siecle),
F/14/3193 Perronet (Jean-Rodolphe) 1752—1791. Premier ingénieur des Ponts et Chaussées,
inventeur de diverses machines. Descriptions, rapport etc., doss. 3, Avis sur la machine proposée
par Monsieur Perronet sous le nom d’odomeétre propre a mesurer le travail des chapelets pour
mettre les épuisements a la tache.

3 Zob.].-R. Perronet, Description des Projets et de la Construction des Ponts de Neuilli, de Mantes,
d’Orléans, de Louis X VI, etc....
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Uczynil zatem z pracy ilo§¢ wymierna, dajaca sie¢ odpowiednio obliczy¢. W tak
zarysowanych nowych ramach produkcyjnych wtadza byta skoncentrowana
w rekach tych, ktérzy posiadali odpowiednie §rodki, czyli inzynieréw lub przed-
siebiorcow. Tylko oni byli uprawnieni do oceny zasadnosci przeprowadzanych
operacji. Poczawszy od drugiej potowy XVIII wieku ta koncepcja pracy cieszyla
sie wérdd inzynieréw coraz wigkszg popularnoscig®.

Perronet zostal cztonkiem kilku uznanych akademii — w 1765 zostal czton-
kiem paryskiej Akademii Nauk (wéwczas Académie Royale des Sciences),
towarzystw naukowych w Lyonie, Dijon, Soissons, Rouen, w Rzymie, Londynie
i Berlinie*. W 1782 roku wydana zostala bogato ilustrowana kolekcja dziet
Perroneta — w zbiorze tym znalazly si¢ réwniez jego prace, ktore nie doczekaty
sie realizacji, jak na przyktad projekt mostu na Newie w Sankt Petersburgu®.
W roku 1763, o czym juz wspomniano, otrzymat tytut szlachecki, aw 1770 roku
za zastugi przyznano mu dozywotnia pensje w wysokosci 5000 liwrow™.

* A. Picon, Gestes ouvriers, opérations et processus techniques. La vision du travail des encyclo-
pédistes, ,Recherches sur Diderot et sur ’Encyclopédie”, nr 13, 1992, s. 135.

»

> F. Moureau, Diderot et le portrait de Perronet: Trois lettres inédites, ,Dix-huitiéme Siécle
1984, nr 16, D’Alembert, s. 244.

36 Journal des beaux-arts et de la littérature: littérature, peinture, sculpture, gravure, archi-
tecture, archéologie, art dramatique, musique” 1838, nr 6, 1 septembre, s. 87.

7 Le Génie Civil” 1897, juillet.
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Organizator pracy w fabryce szpilek

Perronet zastynal przede wszystkim jako budowniczy francuskich mostéw,
inzynier i dyrektor Szkoty Drog i Mostow. Mniej znane sg jego wysilki
organizatorskie majace na celu unowoczes$nienie przemystu. Jego zainte-
resowania i aktywnos$¢ byty w tym zakresie zbiezne z dzialalnoscig Truda-
ine’a, ktdry stal wowczas na czele Biura Handlu (Bureau du Commerce). Jako
generalny dyrektor handlu i manufaktur - funkcje te pelnil do roku 1769' -
Trudaine szczycil si¢ opinig doskonalego administratora, ugruntowanag jego
wczesniejszg praca na stanowisku intendenta finanséw i dyrektora domen
krélewskich w Owernii w latach 1730-1734. Cho¢ wieksza stawe przynio-
sto mu rozwijanie sieci francuskich drég, w nie mniejszym stopniu zastu-
guje na miano jednego z autoréw rozwoju przemystowego swojej ojczyzny
w drugiej potowie XVIII wieku®. W tej istotnej kwestii wazng role wyznaczyt
francuskim inzynierom, zlecajac im opracowanie planéw ulepszenia réznych
jego galezi, na wzor rozwigzan angielskich. Sam takze przygotowywat konkretne
projekty, na przykltad Projet tendant a perfectionner les fabriques de France
(Projekt udoskonalenia fabryk we Francji)®.

! P. Boissonade, Trois mémoires relatifs a l'amélioration des manufactures de France sous l'ad-
ministration des Trudaine (1754), ,Revue d’histoire économique et sociale” (1914-1919), nr 7
(1/2), 5. 56.

2 Tamze.

3 Tamze, s. 63-67.
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W epoce oswiecenia zmienilo si¢ postrzeganie znaczenia i funkcji inzyniera,
ktéry nie mial juz nic wspdlnego z renesansowym modelem architekta-inzyniera.
Architekt zyskal w tym czasie nowa, niezwykle wazng role spoleczng — stawat
sie odpowiedzialny za postep, za dobrobyt catego spoteczenstwa®. Inzynierowie,
ktérzy za sprawa swojej dziatalnosci (budowa sprawnej sieci transportowej)
w istotny sposob przyczyniali do rozwoju gospodarczego kraju, cieszyli si¢
szczegolnym powazaniem. Co istotne, zmiany we Francji dokonywaty sie
pod Scista kuratela panstwa, a symbolem dokonujgcych si¢ przemian staty sie
wyspecjalizowane szkoty, migedzy innymi Szkota Drég i Mostdw, ale réwniez
powstata w rok po niej Ecole du Génie w Mézieres (1748) ksztalcaca inzynierow
fortyfikacji, rownie popularna Ecole des Mines (1783), powolana dla szkolenia
inzynieréw gornictwa czy wreszcie pierwsza francuska politechnika — Ecole Poly-
technique (1794). Placowki te odegraly ogromna role w ukonstytuowaniu sie
zawodu inzyniera. W ewolucji tej profesji istotne bylo to, ze inzynier to nie tylko
czlowiek o §cisle okreslonej, matematycznej wiedzy, ale rowniez tworca, ktory
chce zmieniaé rzeczywistosé, ulepszaé ja i doskonali¢. Owcze$ni inzynierowie
zaczeli poszukiwac rozwigzan usprawniajacych organizacje pracy w manufak-
turach, a potem w fabrykach®. Dbali o dobrobyt calego spoteczenstwa, co bylo
zbiezne z ideg postepu i rozwoju cywilizacyjnego lansowang przez o$§wieceniowy
swiatopoglad. Impulsem tych zmian byly nowe koncepcje filozoficzne, ktore
w centrum stawialy ludzki rozum i jego nieograniczone mozliwosci. Proces
ten zaczal by¢ szczegdlnie widoczny w drugiej polowie XVIII wieku i znalazt
swoj wyraz w licznie wydawanych pracach, w ktorych zawarto wnikliwe studia
nad ludzka praca, jej efektywnoscig®. Inzynierowie dokonywali pogtebionej
analizy, ktora stawala si¢ punktem wyjsciowym do zmian i ulepszen, wste-
pem do podnoszenia efektywnosci pracy - stuzyta nowej organizacji procesu
wytworczego. Zamiast statycznie ujetych struktur i mechanizméw inzynierowie
epoki o$wiecenia zaproponowali dynamiczne rozumienie operacji i funkcji’.

* A. Picon, Towards a history of technological thought, w: Technological Change: Methods and The-
mes in the History of technology. Studies in the History of Science, Technology, and Medicine,
red. R. Fox, Amsterdam, Harwood Academic Publishers, Amsterdam, 1996, s. 43.

> Tamze, s. 43—44.

® Taki przyktad stanowi praca stynnego fizyka Coulomba: C.-A. Coulomb, Résultats de plusie-
urs expériences destinées a déterminer la quantité daction que les hommes peuvent fournir par
leur travail journalier, suivant les différentes maniére dont ils emploient leur forces, Paris 1799.

7 A. Picon, Towards a history..., s. 46.
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Co wigcej, zaczeli wlaczaé do swoich prac ekonomiczng analize oparta na rachun-
kach. Wiedza inZzynieryjna $cisle polaczyta si¢ z rachunkiem ekonomicznym.
Ta tendencja jest doskonale widoczna w wielu artykutach Encyklopedii, a dobit-
nym przykladem tego nowego podejscia, czesto cytowanego w literaturze,
jest wlasnie analiza Perroneta opisujaca proces produkcji w normandzkiej
manufakturze szpilek®.

Perronet wykorzystal swoje inzynierskie wyksztalcenie i doswiadczenie
organizacyjne przy budowie drég do poszukiwania metod usprawnienia pro-
dukcji w rozwijajacym sie coraz szybciej francuskim przemysle metalowym.
Juz na poczatku swojej kariery, pracujac w Alengcon w Normandii, zaintere-
sowal si¢ produkcja szpilek. Obserwowal prace w manufakturach w potozo-
nym w departamencie Orne mie$cie Laigle. Perronet podlegal bezposrednio
intendentowi finanséw w Alengon, w zwigzku z czym do jego zadan nalezalo
réwniez sporzadzanie kosztorysow prac drogowych, ktore byly zatwierdzane
w Paryzu. Na co dzien mlody inzynier zajmowal si¢ réwniez obliczeniami’.
Perronet wykorzystal swoje dotychczasowe umiejetnosci, by oszacowac koszt
produkcji szpilek. Kalkulacje Perroneta i jego podejscie do procesu wytwdrczego
sa niezwykle cenne, gdyz w omawianym czasie nie wykonywano kalkulacji
kosztow'’. Nie bylo jeszcze mowy o rachunkowosci przemystowej. Kalkulacja
Perroneta pozwala na oszacowanie ceny produktu, ktéry byt zréznicowany
w ramach oferowanego asortymentu, gdyz szpilki réznily si¢ wielkoscig. Takie
podejscie bylo wstepem do badania decyzji zarzadczych i $wiadczylo o oryginal-
nosci jego badan''. Pierwsza jego praca poswiecong produkeji szpilek, wstepem
do wlasciwego omdwienia procesu technologicznego, byt rekopis z roku 1739,
w ktorym przedstawit koncepcje, w jaki sposob zredukowac ilo$¢ drutu, ktory
stuzyl do produkc;ji szpilek'.

8 Tamze, s. 45.

® J.-L. Peaucelle, La division du travail. Adam Smith et les encyclopédistes observant la fabrication
des épingles en Normandie, ,Gérer et comprendre”1999, nr 57, s. 46-47.

107.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found inspiration in French texts on pin making
in the Eighteenth century, ,History of Economic Ideas” 2011, nr 19 (3), s. 49.

' Tamze, s. 49.

12 ENPC, rkp 2383, Explication de la fagon dont on réduit le fil de laiton a différentes grosseurs
dans la ville de Laigle, 1739.
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Perronet nie byt oczywiscie pierwsza osobg, ktora interesowata sie techno-
logig produkcji szpilek, od poprzednikéw jednak réznito go to, ze planowane
zmiany w organizacji pracy w manufakturze, mialy przyczynic sie do poprawy
wydajnosci. O ile wczesnie skupiano si¢ na opisie samego procesu technolo-
gicznego, Perronet zastosowal podzial pracy po to wlasnie, aby osiagnac cel
najwazniejszy — zwigkszy¢ efektywno$¢ produkeiji.

W osiemnastowiecznej literaturze francuskiej odnajdziemy inne teksty
dotyczace produkgji szpilek. W Laigle i okolicznych miejscowosciach szpilki
wytwarzano juz od $redniowiecza®. Departament Orne, w ktérym znajduje
sie miasto Laigle, polozone jest w Normandii. Z racji fagodnego i wilgot-
nego klimatu morskiego byl terenem o duzej liczbie pastwisk i rozwinietej
hodowli bydfa mlecznego rasy normandzkiej. Wtasnie tu wynaleziono stynny
ser camembert. Mala ilo$¢ ziemi uprawnej na tych terenach, rozwinieta hodowla
sprawialy, ze ludzie mogli znalez¢ prace w rozwijajacym sie przemysle tekstyl-
nym, obok ktdrego preznie rozwijaly sie manufaktury, w ktérych wytwarzano
szpilki". XVIII wiek to szczytowy okres produkeji szpilek w Laigle. W wyniku
udoskonalen metod pracy w ciggu 30 lat doszlo tam do czterokrotnego wzro-
stu produkcji. W manufakturach szpilkarskich pracowato 8000 ludzi. Libe-
ralny traktat handlowy zawarty w 1786 roku z Anglig (tzw. traktat Edena-
-Raynevala), na mocy ktérego wprowadzono wolng wymiane handlowa pomiedzy
obydwoma krajami, okazat si¢ bardzo niekorzystny dla Francji. Spowodowat
zalew rynku francuskiego przez brytyjskie towary. W efekcie doprowadzit do
kryzysu produkcji we Francji. Lepszej jakosci szpilki angielskie okazaly sie
powazng konkurencjg dla rodzimego przemystu. Rewolucja francuska dodat-
kowo poglebita kryzys. Po tak trudnym okresie przemyst szpilkarski zaczal sie
odradza¢ w Laigle dopiero w pierwszej polowie XIX wieku'.

Opisy procesu wytwarzania szpilek pojawialy si¢ co prawda juz wczesniej,
ale ich autorzy nigdy nie zdolali zastosowa¢ teorii w procesie wytwoérczym.

3 J.-F. G. Vaugeois, Histoire des antiquité de la ville de I’Aigle et de ses environs comprenant
des recherches historiques dur les invasions des romains, des francs et des normands dans
les Gaules, sur orgine de Verneuil, sur les antiquités romaines de Condé-sur-Iton, sur les forges
a bras, etc., 'Aigle, chez P.-E. Brédif, 1841, s. 393.

4 Dimmanche illustré” 1931, 29 novembre.

157 -L. Peaucelle, La division du travail..., s. 46.
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Szpilkarstwo byto rzemiostem bardzo starym. W $redniowieczu wzrost zna-
czenia krawiectwa, ku$nierstwa, a przede wszystkim szewstwa pociagal za
soba konieczno$¢ rozwoju wytwdrczosci iglarskiej. Wyrob szpilek odbywat
sie w ramach rzemiosta iglarskiego, zorganizowanego w specjalnych cechach.
Iglarze produkowali igly szewskie, igly dla kusnierzy, krawcéw, haczyki dla
rybakéw, haftki miedziane i zelazne, a wreszcie szpilki'®. Teksty, w ktorych
przedstawiano charakterystyke pracy w przemysle pojawily sie tak naprawde
w XVIII wieku dzigki powstaniu Akademii Nauk w Paryzu i encyklopedy-
stom'. Pewne proby prezentowania poszczegoélnych rzemiost podejmowano
jednak wczesniej. W okresie absolutnym, w dobie merkantylizmu, kiedy za
naczelng zasade gospodarcza przyjeto uzyskanie dodatniego bilansu handlo-
wego, wyrobem szpilek byta powaznie zainteresowana francuska administracja,
gdyz produkt ten byl eksportowany do innych krajéw, na przyklad do Holandii.
Aby zwigkszy¢ eksport nalezalto popiera¢ produkcje krajows. Juz w 1657 roku
Ludwik XIV zwrdcit sie do Francuskiej Akademii Nauk, aby dokonata opisu
réznych rzemiosl. Przypuszcza sie, ze krol zlecil sporzadzenie tego dokumentu
przed odwotaniem edyktu nantejskiego'®. Edykt nadany przez Henryka IV
Bourbona w 1598 roku zakonczyl krwawe wojny religijne we Francji i uregu-
lowat sytuacje hugenotéw, ktdrzy zaczeli si¢ odtad cieszy¢ swoboda wyznania.
Hugenoci stanowili wazna site gospodarczg we Francji — byli kupcami, wlasci-
cielami manufaktur, rzemie$§lnikami. Kiedy w roku 1685 Ludwik XIV na mocy
edyktu z Fontainebleau odwotlal edykt nantejski, ztamal nie tylko religijne
i polityczne znaczenie protestantow, ale przede wszystkim ich site ekonomiczna,
w tym czasie bowiem przemyst francuski znajdowat si¢ w ich rekach. Decyzja
ta wywolala masowg emigracje hugenotéw do innych krajow europejskich,
co doprowadzilo do powaznego ostabienia gospodarczego.

16 1. Baranowski, Przemyst polski w XVI w., wyd. K. Tymieniecki, Wydawnictwo M. Arcta,
‘Warszawa 1919, s. 46.

'7 Thuaudet O., La fabrication des épingles a téte enroulée: réflexion a partir des épingles retro-
uvées au chateau d’Apcher (Lozére). Artisanat et métiers en Méditerranée médiévale et moderne,
Journées d’études internationales du LA3M “Artisanats et métiers en Méditerranée médiévale”,
2012-2016, MMSH, Aix-en-Provence, Mar 2013, France, s. 59.

18 J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 43.
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Francuska Akademia Nauk w swym raporcie oparla si¢ na sprawozdaniach
inspektoréw handlowych, ktorzy sporzadzili opisy poszczegdlnych sektorow
przemystu. Raport na temat szpilek opracowatl Gilles Filleau des Billettes
(1634-1720), czlonek francuskiej Akademii, wychowany w rodzinie kalwin-
skiej. Billettes utrzymywat korespondencje ze stynnym niemieckim uczonym -
Gottfriedem Leibnizem. W swoim raporcie, ktory zachowat si¢ w archiwaliach
paryskiej Akademii Nauk, Bilettes opisal podstawowe operacje (wyrdznit
ich tacznie 12), takie jak: nacigganie drutu, prostowanie drutu, ciecie drutu
na odcinki, ostrzenie, szlifowanie, skracanie odcinkéw na mniejsze (o dtugosci
jednej szpilki), wykonywanie gtéwek, zdlcenie, wybielanie, suszenie, prze-
kluwanie papieru, owijanie szpilek w papier. Czynnodci te zilustrowal rysun-
kami przedstawiajagcymi narzedzia i robotnikéw'. Autor raportu nie uzywat
jednak stowa ‘operacje’, ani nie przyporzadkowywatl poszczegdlnych dziatan
poszczegolnym pracownikom - nie bylo zatem jeszcze mowy o podziale pracy.
Byt to jedynie prosty opis procesu wytworczego. Co jednak ciekawe, Billettes
obliczyt ogolny czas pracy potrzebny do wykonania 220 000 szpilek. Szacowat,
ze jeden robotnik na wyprodukowanie takiej ilosci szpilek potrzebowat 32 dni.
Oznaczalo to, ze dziennie méogt wykona¢ najwyzej 6 875 szpilek?. Jego kalku-
lacje zawieraly jednak bledy, Bilettes, bioragc pod uwage ceny materiatu i cene
sprzedazy produktu, obliczyt warto$¢ dodang, chociaz oczywiscie nie uzywat
tego okreslenia. Oszacowal réwniez maksymalne pensje dzienne dla robotnikéow,
ktére szacowal na 16 soli i 6 denaréw (dla poréwnania dniéwka przecigtnego
robotnika z Paryza wynosila wtedy ok. 30 soli)*'. Placa ta wydawala sie zbyt
niska i prawdopodobnie z racji przypuszczalnych btedéw raport nie zostal
nigdy wydany drukiem. Nawet ta niedoskonata praca Billetesa wskazywata
jednak na ekonomiczne podstawy jego myslenia o rzemiosle, gdyz uwzglednit
on w swym rekopismiennym raporcie koszty, stawki pracy i place robotnikéw.
Jego opis miat §cisle techniczny charakter, niemniej umiescit w swoim opraco-
waniu pewng bardzo pobiezng analiz¢ ekonomiczng procesu produkcyjnego
w manufakturze szpilek?.

19 J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 43.

20 7.-L. Peaucelle, S. Manin, Billettes and the economic viability of pin-making in 1700, Eleven
World Congress of Accounting Historians, Jul 2006, Nantes, France, s. 8.

21 1 -L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith..., s. 44.

22 Tamze, s. 45.
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Kolejny projekt opisu rzemiost powstal w roku 1715. Charakterystyka pro-
dukcji szpilek wyszta spod pidra inzyniera z Alengon pracujacego w tamtejszej
krélewskiej administracji przy budowie drég i mostéw — Mathieu de Guéroult
de Boisroberta. W jego opisie znalazlo sie az 75 rysunkow narzedzi potrzeb-
nych do pracy. Guéroult zebral nawet probki drutéw i szpilek, a raport zostat
przeslany do Akademii. Oryginalny rekopis nie przetrwat do naszych czasow,
zachowala sie jedynie jego kopia®. W dokumencie znalazl si¢ opis produkeji
szpilek w fabryce Francoisa Houssesa w Laigle, ktore nastepnie byly sprzeda-
wane miedzy innymi w dwoch paryskich sklepach. W swoim raporcie Guéroult
przedstawil bardzo dokladnie caly proces produkeji, dzielac go na siedem
operacji (nie postugiwal sie jednak tym pojeciem). Przy niektorych czynno-
$ciach uzyl oddzielnych nazw dla ich wykonawcéw, np. robotnik prostujacy
drut, robotnik tnacy odcinki, cho¢ nie dotyczylo to wszystkich. Nie ma tu
jeszcze mowy o specjalizacji pracy, gdyz robotnicy wykonywali rézne operacje,
a czasem pracowali w kilku r6znych manufakturach. Autor raportu nie poda-
wal tez, ile os6b pracowalo w jednej manufakturze. Zakladal, ze cala dzienna
produkcja wynosita 28 000 szpilek. Guéroulta nie interesowala organizacja
pracy, potozyl nacisk na opisanie samego procesu technologicznego, w tym
narzedzi niezbednych do produkeji*.

Pierwszym opublikowanym tekstem na temat produkcji szpilek byt artykut
w pierwszym tomie Dictionnaire Universel de Commerce®. Prace nad stowni-
kiem handlowym rozpoczat Jacques Savary des Bruslons (1657-1715), ktdry
potrzebne materialy uzyskat z dokumentacji prowadzonej przez administracje
krolewska i z francuskiej Akademii Nauk. Opracowanie dokonczyt juz jego
brat Louis-Philémon Savary (1654-1727), ktéry widnieje jako autor stownika.
Opis pod hastem Espingle (szpilka) byl technicznym i bardzo skrétowym opisem
produkgji szpilek?. Kolejne haslo Espinglier (szpilkarz) bylo szkicowym opisem,
w ktérym podano rozmieszczenie manufaktur produkujacych szpilki we Francji.

23 Tamze, s. 45.
24 Tamze, s. 46.

% P.L. Savary, Dictionnaire Universel de Commerce contenant tout ce qui concerne le commerce
qui se fait dans les quatre parties du monde, par terre, par mer, de proche en proche, & par
des voyages de long cours, tant en gros qu'en détail, t. 1, Paris, chez Jacques Estienne, 1723.

26 Tamze, s. 1880-1883.
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L e Marchand d Lopn gles
Epungles notrs a unsol le Carl'tron ot lea D
2, blanches a deva sols le Cent — £'C.

Boris chee M. Bisson. Closire 8 Homore musnon de de muaitriee e fond e vardse .

Sprzedawca szpilek (Le Marchand d’Epingles), Cris de Paris: [estampe] / dessinés
d’apres nature par M. Poisson, 1774-1775

(Bibliotheque Nationale de France, www.gallica.fr)

W tekscie bardzo pobieznie opisano organizacje¢ produkeji szpilek w kraju,
zwlaszcza w Paryzu ale rowniez w pozostalych regionach, w tym ze stynacej
z tego rzemiosta Normandii?. Savary nie poruszal ekonomicznych aspektow
procesu wytworczego, skupial sie jedynie na czystym opisie technicznym. Autor
zapoznal sie z rysunkami dotyczacymi wytwarzania szpilek, ktore otrzymat

27 Tamze, s. 1883-1886.
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w Akademii, ale blednie policzyl wszystkie przedstawione osoby, nie biorac
pod uwage, ze byly rysowane wielokrotnie przy wykonywaniu réznych czyn-
nosci. Doprowadzilo to do pézniejszych, niewlasciwych interpretacji jego
tekstu i przekonania, ze faktycznie jako pierwszy opisal koncepcje podziatu
pracy®. Pewng nowos$cia w stosunku do pozostatych tekstow na temat szpilkar-
stwa bylo podanie przez niego niektorych szczegdtéw dotyczacych produkeii,
jak na przyktad pochodzenie drutu, sposob ulozenia szpilek w arkusze, sposdb
wybielania szpilek. W tekscie, pod hastem Epinglier Savary zawarl réwniez
informacje o statusach cechow szpilkarzy i modelu ksztalcenia, jaki w nich
obowiazywal®.

W 1737 roku Jean-Rodolphe Perronet zastapit Guéroulta na stanowisku
inzyniera w Alencon. Pracujac w regionie, ktéry stynal z produkciji szpilek,
Perronet podobnie jak jego poprzednik, sporzadzit zaréwno opis procesu ich
wytwarzania, jak i potrzebnych do tego narzedzi. Szczegétowo omowit caly
proces, uwzgledniajac w nim rytm pracy i zarobki, obliczyl tez koszt produkeji
dla dziesieciu réznych rozmiaréw szpilek. Wszystko to udokumentowal w dwdch
pracach: pierwszg byl wspomniany manuskrypt pochodzacy z 1739 roku Expli-
cation de la fagon dont on réduit le fil de laiton a différentes grosseurs dans la ville
de Laigle. W 1740 roku sporzadzit kolejny opis rekopismienny — Description de
la fagon dont on fait les épingles a Laigle en Normandie®®. W tekscie z roku 1739
po raz pierwszy uzyl stowa operacja (opération) na okreslenie kazdej czynno-
$ci, w ktorej zastosowano narzedzia. Pojecia tego uzyl takze w artykule, ktory
zostal opublikowany w Encyklopedii (termin ,,operacja” zapozyczyl z jego opisu
Adam Smith*). Perronet skrupulatnie obliczyt wynagrodzenie dla robotnikéw
i oszacowal koszt produkc;ji dla kazdego rodzaju szpilek. Szpilkarze pracujacy
w Paryzu w XVI wieku, ktérzy wykonywali wszystkie czynnosci na kolej-
nych etapach wyrobu tego produktu, wytwarzali ok. 2000 szpilek dziennie.
W Laigle, stosujac podzial pracy, Perronet wykazal wzrost produkcji do 5000
szpilek, co bylo zbiezne z pdzniejszymi obliczeniami Smitha, ktéry koszt

8 J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 47.

# P.L. Savary, Dictionnaire Universel..., s. 1884-1885.

39 ENPC, rkp 2385, Description de la fagon dont on fait les épingles a Laigle en Normandie, 1740.
31 7.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 48.
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dziennej produkcji oszacowat na 4800 szpilek. Zatem przy dokonanym podziale
pracy wzrost produktywnosci wynosit az 250%. Efekt specjalizacji byt zatem
rzeczywisty i bezdyskusyjny*>.

Perronet napisat dwa artykuly do stynnej francuskiej Encyklopedii. Pierwszy
z nich Pompe a feu (Silnik parowy) zostal opublikowany w roku 1756. Drugi,
zatytulowany Epinglier (Szpilkarz), ukazal si¢ w roku 1765, w tomie 4 suple-
mentu do Encyklopedii, zawierajacym plansze z ilustracjami®. Tekst ten powstat
na podstawie wspomnianego raportu rekopi$miennego sporzadzonego przez
Perroneta w Alengon. Inzynier przeslat rekopis do Denisa Diderota w roku
1755, a w 1761 roku przekazal go do Akademii Nauki**. Warto wspomnie¢,
ze Diderot i Perronet przyjaznili sig*.

Wydrukowany w Encyklopedii tekst — Sztuka wyrobu szpilek, z trzema
planszami, w tym dwoma podwéjnymi. Opis sposobu, w jaki produkuje sig szpilki
w Laigle w Normandii*® to bardzo doktadne, rozpisane na poszczegélne etapy
studium procesu produkcji szpilek w typowej manufakturze. Perronet zostal
wskazany jako autor tego raportu. Opisany proces produkcji szpilek byl wieloeta-
powy. Tekst zawieral szczegdtowq analize wszystkich etapow produke;ji szpilek
oraz poszczegolnych czynnosci wykonywanych przez robotnikéw. W pierwszym
etapie robotnik naciaggal i prostowat drut, a nastepnie ciat go na mniejsze odcinki
(wykonywatl to jeden robotnik). Drugi etap polegal na ostrzeniu i szlifowaniu
odcinkdéw na kole szlifierskim. Kolejny pracownik ostrzyt drut, trzeci wygtadzal
zakonczenia. Odcinki byly potem cigte na mniejsze, o dtugosci jednej szpilki
i czynno$¢ t¢ wykonywat czwarty pracownik. Potem robotnicy przystepowali
do wykonywania gléwek szpilkom - pigty robotnik toczyl glowki szpilek, szosty
obcinat glowki, a sioddmy wykanczat glowki (pracownik wykonujacy ostatnia

32 1.-L. Peaucelle, Raisonner sur les épingles, l'exemple d’Adam Smith sur la divsion du travail,
»Revue d’économie politique” 2005, nr 115 (4), s. 506.

* Niestety opracowania, zaréwno polskie, jak i zagraniczne btednie podaja tom Encyklopedii,
nie precyzujac nawet, ze chodzi o jej suplement.

3 J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 49.

35 E. Moureau, Diderot et le portrait de Perronet: Trois lettres inédites, ,Dix-huitieme Siécle”
1984, nr 16, s. 248.

% J.-R. Perronet, Epinglier, contenant trois planches, dont deux doubles. Description de la fagon
dont on fabrique les épingles a Laigle en Normandie, w: Recueil de planches sur les sciences, les arts
libéraux et les arts méchaniques, avec leur explication, Briasson, David, Breton, Paris 1765.
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czynnos¢ nie zostal nazwany). Perronet nie opisal pomieszczenia, w ktérym
odbywata si¢ praca, ale dsma operacja — nakladanie gléwki - byta wykonywana
poza warsztatem. Robotnicy wykonujacy gtowki szpilek byli wykwalifikowanymi
pracownikami, Perronet nie wspomnial, ze byly to kobiety pracujace w swoich
domach?. Kiedy szpilki wracaty do gtéwnego warsztatu, byty myte w kwasnej
wodzie przez wyspecjalizowanego pracownika, ktéry nastepnie takze wybielat
szpilki (dziesigta operacja). Kolejno nalezalo szpilki umy¢ i osuszy¢. Potem wkta-
dano je do arkusza przygotowanego, dziurkowanego papieru i pakowano. To byta
jedenasta i dwunasta operacja. Podsumowujac, mozna wskaza¢, ze w calym pro-
cesie produkcyjnym uczestniczylo dziewieciu wyspecjalizowanych robotnikow,
w tym dwoch mezcezyzn, ktdrzy obracali kofa do ostrzenia szpilek (Sciernice).
Perronet ustalil rytm dla 7 réznych operacji (zob. tekst zrédtowy - tab. 1).

Opisujac kazdy z etapéw, Perronet podawatl cene wszystkich produktéw,
narzedzi, maszyn, ktére byly wykorzystywane do produkcji. Na kazdym
etapie wyliczal, ile szacunkowo robotnik byl w stanie pracowac, ile szpilek
poddac obrobce itd. Na podstawie swoich badan wskazywal réwniez, ile dany
pracownik maégt $rednio zarobi¢. Biorgc pod uwage rozmiar szpilek, obliczat
ogolna liczbe wyprodukowanych wyrobéw oraz wynagrodzenie robotnika.
Robotnikom ptacono w zaleznosci od tego, ile szpilek wyprodukowali. W opra-
cowanej przez siebie tabeli Perronet podawat koszt surowca i poszczegélnych
operacji dla catej produkc;ji (tab. 1). Na koncu, réwniez w zestawieniu tabela-
rycznym (tab. 2), byl w stanie poda¢ dokladne obliczenia i na ich podstawie
wyceni¢ produkt finalny w postaci réznej wielkosci szpilek oraz obliczy¢
zysk z produkcji w odniesieniu do ceny rynkowej dla kazdego ich rodzaju.

Perronet zilustrowat caly etap produkeji, zamieszczajac trzy plansze mie-
dziorytnicze (plansza L, I, III). Zobrazowal na nich etapy pracy oraz podatl rzuty
maszyn i narzedzi zastosowanych do wyrobu szpilek. Kazda plansza zostata
przez niego dokladnie opisana.

7 7.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 48.
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Badania Perroneta zostaly zauwazone przez wspoélczesnych, byty tez w rézno-
rodny sposéb wykorzystywane. W roku 1755 roku, w pigtym tomie Encyklopedii
zamieszczono artykul Epingle (Szpilka)'. Jego autorem byl Alexandre Delaire
(wlasc. Alexandre Deleyre), ktory opisat proces wyrobu szpilek i chociaz nie
nazywat explicite czynnoéci, na podstawie jego charakterystyki mozna wyrdzni¢
jedynie 18 operacji’. Nie mozna takze mowic o podziale pracy. Artykul Dela-
ire’aw Encyklopedii zostal wydrukowany 10 lat weze$niej niz artykut o szpilkach
autorstwa Perroneta — Delaire szczycil si¢ wprawdzie, ze to efekt jego wlasnych
obserwagji, J.-L. Peaucelle i C. Guthrie wykazali jednak, Ze bazowat na innych
zrédlach - wspomnianych pracach Savary’ego, Guéroulta, Perroneta i raporcie
Réaumura, o ktérym bedzie mowa pdzniej. Delaire korzystat z dokumenta-
cji zgromadzonej przez paryska Akademie Nauk, zwlaszcza z rekopismien-
nych raportéw, ktére nie byly wezesniej publikowane i z calg pewno$cia miat
dostep do raportu Perroneta. Gdy ukazal si¢ pierwszy tom Encyklopedii, takze
jezuici zarzucali Diderotowi i jego wspotpracownikom, ze niektore artykuly

! Alexandre Delaire, Epingle, w: Encyclopédie, t. V, Paris 1755.

? J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found inspiration in French texts on pin making
in the Eighteenth century, ,History of Economic Ideas” 2011, nr 3, s. 50.
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zostaly skopiowane z innych prac, miedzy innymi ze wspomnianego Stownika
Handlowego Savary’ego. O tym, ze Delaire korzystal rowniez ze wspomnianego
wezesniej tekstu o szpilkach opublikowanego w tym wtasnie stowniku $wiad-
czy zapozyczenie samej definicji tego przedmiotu’. Dokladna analiza tekstu
wykazala, ze byl on kompilacja rekopismiennych raportéw, miedzy innymi
raportu Perroneta®. Tekst Delaire’a zostal ponownie wydrukowany w nowym
wydaniu Stownika Handlowego Savary’ego w 1759 roku.

Rekopismienne prace Perroneta zostaly rowniez wykorzystane w znanej
pracy Descriptions des arts et métiers®. Tekst napisal, a raczej skompilowat, Henri
Duhamel du Monceau (1700-1782). Wykorzystal on do tego opracowania cztery
zrodia: tekst Réaumura, ktory w wigkszosci zostat skopiowany od Guéroulta,
rekopi$mienne teksty Perroneta, swoje wlasne obserwacje na temat szpilkar-
stwa w Normandii i uwagi, ktérych autorem byt Bazile Frangois Legrand
de Boislandry de Chalouziere, wasciciel ziemski z okolic Laigle®. Pochodze-
nie danego fragmentu czy komentarza byto wyraznie zaznaczone w tekscie.
Kazdy z autoréw podawal inne liczby dotyczace ilosci wytwarzanych szpilek,
np. Duhamel podzielit niektére operacje inaczej niz Perronet, ale niewatpliwie
wzorowal sie na jego tekscie, podobnie jak to zrobil Delaire. Duhamel wyrdz-
nil w rezultacie 15 operacji, a Delaire 18, podczas gdy Perronet wskazat — 12.
Ten ostatni opisal takze wyspecjalizowane czynnosci robotnikéw. Obliczyt
rytmy i koszty. Te same obliczenia powtdrzyl w ksigzce Duhamel. Wykorzystat
zatem ekonomiczne podejscie Perroneta, zamieszczajac w pracy gtéwne cechy
calego procesu wytworczego szpilek, przede wszystkim podzial na operacje
i przytoczyl szacunkowe koszty. Duhamel wykorzystal w swojej publikacji
réwniez rysunki wykonane przez Perroneta.

Tekst Perroneta o szpilkach ukazatl si¢ drukiem w Encyklopedii dopiero
w roku 1765. Sama Encyklopedia zyskata ogromng popularno$¢ nie tylko
we Frangji, ale takze w innych krajach. Artykul Perroneta cieszyl si¢ duzym

® J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 51.
4 Tamze, s. 51.

> Descriptions des arts et métiers, faites ou approuvées par messieurs de I’Académie Royale des
Sciences. Art de I’épinglier, par M.de Reaumur. Avec des Additions de M. Duhamel du Mon-
ceau, & des Remarques extraites des Mémoires de M. Perronet, Inspecteur Général des Ponts ¢
Chaussées (*), chez Saillant&Nyon, chez Desaint, Paris 1761.

¢ J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 52.
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zainteresowaniem, cho¢ jak wspomniano, juz wczesniej korzystano z jego
rekopismiennych wersji.

Adam Smith byt zafascynowany francuska Encyklopedig. W latach 1751-1752
wykladal logike, a od 1752 do 1764 roku filozofi¢ moralng na uniwersytecie
w Glasgow. Uczelnia ta posiadala duzg bibliotek¢. Adam Smith poswigcit
Encyklopedii recenzje, ktéra ukazala si¢ w roku 1756 w czasopi$mie ,,Edinburgh
Review”’. Tekst nosil tytul Letter to the Edinburgh Review i byt krytycznym
opracowaniem po$wigeconym réznym ksigzkom, w tym pieciu tomom stynnego
francuskiego wydawnictwa®. Szkocki badacz bez watpienia zapoznal si¢ z oma-
wianym francuskim pi$miennictwem dotyczacym szpilkarstwa, a produkcje
szpilek wykorzystat do opisania podzialu pracy w swoim sztandarowym dziele
Badania nad naturg i przyczynami bogactwa narodéw. W pierwszym rozdziale
swojej pracy opisal proces wytwarzania szpilek. Nie ulega watpliwosci, Ze znat
opracowanie Duhamela zawierajace badania Perroneta’. Liczbe 18 operacji,
o ktdrych pisal, Smith zapozyczyl od Delaire’a'. Niewatpliwie teori¢ podziatu
pracy szkocki uczony zaczerpnal z francuskich tekstow, wsrod ktorych pio-
nierskie byly wlasnie rozwazania Perroneta. Adam Smith twierdzil, ze specja-
lizacja zwieksza wydajno$¢ pracy. Obliczyt ilos¢ szpilek wytwarzanych srednio
przez jednego robotnika dziennie i czas pracy potrzebny do wyrobu jednej
szpilki. Liczby, ktdre podal, réznily si¢ jednak od obliczen Perroneta — Smith
kalkulowal, ze robotnik wytwarza dziennie 4800 szpilek. Czas wyrobu jednej
szpilki oszacowal na 9,6 minuty. Najprawdopodobniej wykorzystal tutaj dane
zaczerpnigte z francuskiego stownika Dictionnaire portatif des arts et métiers
autorstwa Philippe’a Macquera'! (zostal opublikowany rok p6zniej niz suplement
Encyklopedii, w ktorym zamieszczono omawiany artykut Perroneta). Macquer
bazowal z kolei na dostepnych juz pracach o produkgji szpilek. Smith, podobnie

7 F.A. Kafker, J. Loveland, LAdmiration d’Adam Smith pour I’Encyclopédie, ,,Recherches
sur Diderot et sur I'Encyclopédie” 2013, nr 48, s. 191.

8 R. Mankin, Pins and needles: Adam Smith and the sources of the Encyclopédie, ,Adam Smith
Review” 2008, nr 4, s.184-185.

® Tamze, s. 190-191; E. A. Kafker, J. Loveland, LAdmiration d’Adam Smith..., s. 200.
10J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 56.

' P. Macquer, Dictionnaire portatif des arts et métiers, contenant en abrégé I’ histoire, la description
et la police des arts et métiers, des fabriques et des manufactures de France et des pays étrangers,
Lacombe, Paris 1766.
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jak zrobit to za pierwszym razem Perronet, okreslil przecietng produktywnos¢
w przypadku wyspecjalizowanych robotnikéw biorgcych udzial w catym
procesie produkcyjnym i podal przecigtny czas potrzebny na dang czynnos¢ przy
produkcji jednej szpilki. Szkocki mysliciel konkludowal, ze specjalizacja produk-
cji (doktadnie podzial procesu produkcyjnego na 18 réznych operacji) prowadzita
do 240-krotnego podniesienia wydajnosci pracy. Cho¢ dzi$ poddaje si¢ krytyce
obliczenia Smitha, uwazajac oszacowany przez niego wzrost wydajnosci pracy
za nazbyt zawyzony (nie uwzglednit wszystkich czynnikéw), to oczywiscie
nikt nie kwestionuje samego podziatu pracy jako jednej z podstawowych zasad
organizacjiizarzadzania oraz wzrostu produktywnosci, ktory jest nastepstwem
owego podziatu. Smith nie bral pod uwage, Ze obliczenie bazowej produkeji
jest tylko pewnym przyblizeniem. Dzi§ wiemy, ze konieczne jest uwzglednienie
réznych czynnikoéw, jak chociazby ludzkiej fizjologii. Rozwoj nauki, w tym
psychologii pracy i organizacji, pozwala dzi$ zweryfikowac liczby podane przez
Smitha, cho¢ oczywiscie ogolne wnioski sg niezwykle wazne i wcigz pozostaja
aktualne. Niekwestionowanym wkladem Perroneta w osiggniecia szkockiego
filozofa jest idea podziatu pracy i obliczenia produktywnosci. Smith zapoznat
sie z roznymi pracami, ale te, jak wykazano, w pierwszym rzedzie bazowaly
na osiggnieciach Perroneta. Na podstawie francuskiego pi$miennictwa z epoki
Smith wykazywal, ze produktywnos¢ jest proporcjonalna do podziatu pracy'.

Sposrod francuskich tekstow dotyczacych produkeji szpilek, jedynie opis
Perroneta zawieral pewng analize ekonomiczng. Jego podejscie jest bez watpienia
najbardziej nowatorskie wsrdd francuskich pism na temat wyrobu szpilek. Pewne
slady tego ekonomicznego ujecia znajdziemy juz u Billetesa, niemniej sposob
postepowania Perroneta byl dos¢ wyjatkowy, gdyz we Francji w tym czasie
dominujgcym nurtem ekonomicznym byt fizjokratyzm. Ten system, za ktérego
tworce uwaza si¢ F. Quesnaya, narodzil si¢ w drugiej potowie XVIII wieku.
Fizjokratyzm pojawil si¢ we Francji jako opozycja do merkantylizmu, ktéry
krélowat w XVI i XVII stuleciu. Merkantylisci uwazali, Ze potega panstwa
i dobrobyt jego mieszkancéw wynikaja z obfito$ci pienigdza, czyli kruszcu. Naj-
lepszym sposobem na zwigkszanie jego zasobow byt eksport rodzimej produkcji.

12 J.-L. Peaucelle, Raisonner sur les épingles, l'exemple d’Adam Smith sur la divsion du travail,
»Revue d’économie politique” 2005, nr 115 (4), s. 505.
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Cel polityki panstwowej to osiagniecie dodatniego bilansu handlowego, co osia-
gano poprzez utrzymywanie nadwyzki eksportu nad importem. Mialo to jednak
wplyw na promowanie krajowego wytworstwa, a co za tym idzie wspieranie
manufaktur. Na takiej polityce tracito rolnictwo, a fizjokraci twierdzili, Ze to
rolnictwo przyczynia si¢ do pomnozenia bogactwa. Uwazali, ze tam powstaje
czysty produkt, ktdry jest wartoscig dodang. Rekodzielo uznawano za niepro-
duktywne i niepomnazajace narodowego bogactwa. Fizjokraci glosili ponadto
teze, ze produkty manufaktur sg konkurencyjne wobec produktéw rolnych.

Obliczenia Perroneta dla badaczy zajmujacych sie historig zarzadzania
s ciekawym i ,muzealnym” rachunkiem kosztéw. Aby wykona¢ kalkulacje
kosztow, Perronet wzial pod uwage wiele szczegétéw na temat rytmow i wyna-
grodzen kazdej operacji'.

J.-L. Peaucelle, ktory podczas swoich badan dokonat analizy tekstu Smi-
tha, stwierdzil, ze ten korzystal przede wszystkim z opracowania Delaire’a'.
Argumentowal, Ze wyodrebnienie w procesie wytworczym 18 etapéw bylo
charakterystyczne zaréwno dla opracowania Delaire’a, jak i Smitha. Szkocki
badacz nie podal tez rytmu pracy, jak to uczynit z kolei Perronet®. Celem fran-
cuskiego inzyniera bylo ustalenie cen szpilek - kosztu ich produkgji i zysku
z ich sprzedazy, dlatego tez dla kazdego etapu produkcji szpilek podaje rytm
pracy i cene produkcji za tuzin czyli 12 000 szpilek. Perronet oblicza ceng
wyrobu (10 réznych rodzajéw szpilek), biorac pod uwage koszt materiatow
inarzedzi oraz wynagrodzenie. Na tej podstawie dochodzi do wniosku, ze sprze-
dawcy wiecej zarabiajg na szpilkach duzych niz matych. Doklfadnie ilustruje
to w umieszczonej w swoim artykule tabeli (tab. 2), wskazujac, ze zysk wzrasta
proporcjonalnie do wielkosci szpilek. Z jego obserwacji wynika, ze najwiecej
zyskuje sig, produkujac szpilki duze, o numerze XXII, a najmniej przy wytwa-
rzaniu szpilek o rozmiarze V. Jednak wielkos¢ szpilek, wedlug jego kalkulacji,
nie przeklada si¢ na koszt pracy robotnika. Takie wnioski mozna wykorzystaé
w ramach zarzadzania - analiza kosztéw jest ponadczasowa i stanowi wzér
dla tego typu obliczen.

13 Tamze, s. 507.

" 7.-L. Peaucelle, La division du travail. Adam Smith et les encyclopédistes observant la fabrication
des épingles en Normandie, ,Gérer et comprendre” 1999, nr 57, s. 37-38.

15> Tamze, s. 38.
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Dzigki opisowi Perroneta — jego tekst powstal 22 lata wcze$niej — mozliwe
jest zrozumienie sposobu wnioskowania Smitha. W czasie, gdy wyszed! tom
Encyklopedii z artykutem francuskiego inzyniera, szkocki badacz przebywat
we Francji'®. Perronet i Smith s3 zgodni w tym, Ze podzial pracy podnosi
produktywno$¢. Niewatpliwie Smith doszedl do wniosku, ze podzial pracy
na etapy wynika z tego, ze robotnicy nie wykonuja wszystkich zadan ,jedna-
kowo dobrze”. Taki sposéb organizacji eliminuje okresy bezczynnosci, czyli
przechodzenia od jednego zadania do drugiego. Podzial pracy wynika tez
z konieczno$ci obstugi réznych narzedzi. Wszystkie te spostrzezenia sg stuszne,
ale najsilniejszym motorem podziatu pracy s réznice w ptacach. Robotnicy,
ktérzy moga zarobic lepiej, sg zainteresowani specjalizacja, cho¢by w obstu-
dze konkretnej maszyny, na przyklad $ciernicy. Kolejnymi argumentami za
podzialem pracy jest podniesienie poziomu umiejetnosci czy skrocenie czasu
potrzebnego na szkolenie. Podzial pracy jest korzystny zaréwno dla wlasci-
ciela manufaktury, jak i robotnikéw, umozliwia zatrudnianie ludzi o réznych
kompetencjach i pozwala na wyznaczanie zréznicowanych stawek. Pracownicy
o mniejszych mozliwoéciach réwniez moga pracowac, cho¢ za nizszg kwote'®.
Tekst Perroneta dostarcza licznych refleksji na temat podziatu pracy i jej eko-
nomicznego interesu.

Druga kluczowa koncepcja zilustrowang na przykladzie wytwarzania szpi-
lek jest koncepcja sposobu organizacji produkcji. Produkcja moze by¢ wieksza
lub mniejsza - to stopien specjalizacji charakteryzuje organizacj¢ produkcji.
Gdy te dwa pojecia zostang ustalone, prawo zaleznosci miedzy nimi jest naste-
pujace — wzrost produktywnosci uzalezniony jest od podzielenia pracy na etapy.

Oczywiscie nalezy wzig¢ pod uwage, Ze w osiemnastowiecznych francu-
skich tekstach nie mozna jeszcze mowic o $cislej specjalizacji pracy. Robotnicy
mogli by¢ wyspecjalizowani w jednej czynnosci, ale mogli tez wykonywac ich
wiecej. W mniejszych manufakturach specjalizacja miala ograniczony cha-
rakter. Poza tym niektdre operacje, jak na przyklad wyrabianie gtéwek szpilek,
byty wykonywane w domach. Wedtug szacunkéw 40% procent manufaktur
wytwarzajacych szpilki byly to male warsztaty liczace co najwyzej 6 robotnikéw,

16 Tamze, s. 43.
7 Tamze, s. 46.

18 J-L. Peaucelle, Raisonner sur les épingles..., s. 509.
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kolejne 40% kolejnych to manufaktury 6-9 osobowe, a tylko w 20% z nich
zatrudniato 10-20 robotnikow". Oczywiscie w tych wigkszych zakladach
tatwiej bylo o specjalizacje. Uwaza sie, ze przestarzala technologia stosowana
w przemysle szpilkarskim nie pozwalala w rzeczywistosci na dokonanie cal-
kowitego podzialu pracy. Pozwalata ona jedynie na kilka réznych organizacji
pracy. Ten sam pracownik mdglt wykonywac kilka réznych operacji — w efekcie
maksymalny podzial pracy nie zostal osiggniety®.

Z tekstem Perroneta dotyczacym produkcji szpilek zapoznat sie¢ Char-
les Babbage (1791-1871). W swojej pracy — On the economy of machinery
and manufactures, jednej z podstawowych prac z dziedziny nauki organizacji
izarzadzania, wykorzystal jego przemyslenia®. Babbage zauwazyl, ze dzienne
zarobki robotnikow réznily sie w zaleznosci od operacji. Wykazal, ze réznice
w placach wyjasniajg korzysci ptynace z podziatu pracy opisanego przez Adama
Smitha. Ten angielski matematyk w swojej rozprawie na temat ekonomii maszyn
i manufaktur réwniez podkreslat znaczenie podziatu pracy jako nadrzedne;j
zasady warunkujacej prawidlowa organizacje w zakladzie pracy. Wymienit
cztery podstawowe korzysci wynikajace ze specjalizacji w przedsigbiorstwie,
tj. skrocenie czasu potrzebnego na nauke zawodu i opanowanie niezbednych
umiejetnosci, wyeliminowanie strat czasu zwigzanego z przechodzeniem
od jednej czynnosci do drugiej, nabycie wprawy dzieki powtarzaniu tych
samych czynnosci przez pracownika, lepsze przystosowanie narzedzi i maszyn
do wykonywania okreslonych czynnosci®*.

Babbage poréwnal prace robotnika, ktéry wykonywal wiele operaciji, z ta
samg pracg, ale podzielong na kilka etapow i wykonywang przez kilka osob. Prace
jednego niewyspecjalizowanego pracownika obliczal jako sume¢ wynagrodzen
otrzymywanych za kazdg operacje z osobna. Placa dzienna bytaby wedlug tego
modelu obliczana poprzez wazenie sredniego wynagrodzenia za kazda czynnos¢
przez czas jej wykonywania. W rezultacie otrzymanoby place nizszg niz ptaca
maksymalna. Niewyspecjalizowany robotnik, ktory potrafit wykona¢ szereg

19 J.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 61-62.
20 Tamze, s. 63.
2l Ch. Babbage, On the economy of machinery and manufactures, London, Knight, 1832.

2 Ch. Babbage, O podziale pracy, w: Twércy naukowych podstaw organizacji, red. J. Kurnal,
PWE, Warszawa 1972, s. 24-27.



52 | Prekursor naukowego zarzgdzania

roznych operacji, naturalnie wolatby wykonywac tylko jedna, i najlepiej ta
najwyzej platng, jesli to gwarantowaloby mu wyzsze dochody. Wykwalifiko-
wany pracownik bylby zmotywowany do wykonywania tylko lepiej oplaca-
nych operacji. Wlasciciel fabryki musialby zaplaci¢ mu najwyzsza stawke, aby
caly proces zostal wykonany. Koszt pracy i cena szpilek bylyby wtedy wyzsze.
Z punktu widzenia wlasciciela korzystniejszy bylby podzial pracy uwzglednia-
jacy umiejetnosci zatrudnionych, tak by wysokie stawki otrzymywali jedynie
pracownicy wykonujacy trudne zadania. Wyspecjalizowani robotnicy mogliby
zatem otrzymywac zréznicowane pensje, jednak wyzsze niz niewykwalifiko-
wani pracownicy, co dawaloby przedsigbiorcy mozliwos¢ obnizania kosztow.
Zatem podzial pracy byt korzystny zaréwno dla pracodawcy, jak i robotnika.
Teoria Babbage’a daje zupelnie inne spojrzenie na podzial pracy. Po raz pierw-
szy podkreslono, ze wplywa na place i koszty, czynniki catkowicie niezalezne
od wydajnosci®.

Za tworce nurtu naukowej organizacji pracy (nazywanego tez kierunkiem
naukowego zarzadzania), zaliczanego do klasycznych teorii zarzadzania, uwaza
sie amerykanskiego inzyniera, dyrektora w wielu firmach i autora publikacji -
Frederica Winslowa Taylora. Naukowe zarzadzanie oznaczalo takie podejscie,
ktore koncentrowato si¢ na polepszeniu pracy poszczegélnych pracowni-
kow w taki sposob, aby zwiekszy¢ zardwno jej efektywnos¢, jak i wydajnosé.
To odpowiedz na zmiany zainicjowane przez rewolucj¢ przemystows, ktéra
rozpoczela sie juz w XVIII wieku w Anglii i trwata przez caty wiek XIX. Rozwdj
przemystu wigzal si¢ z rozwojem nauki i techniki, a takze potrzeba bardziej
zorganizowanego podejscia do procesu zarzadzania. Najwazniejszym celem
stato si¢ usprawnienie funkcjonowania fabryk tak, by podnies¢ wydajnos¢
pracownikow, zredukowac koszty i zwigksza¢ produkcje.

FW. Taylor dazyl do opracowania takich zasad i praw, ktére pozwoli-
tyby w sposéb naukowy zwieksza¢ wydajnos¢. Skoncentrowal si¢ na pracy
pojedynczego robotnika i na problemach kierowania zespotami pracow-
nikéw. Traktowal prace cztowieka jako catos¢ organizacyjng, prowadzac
badania z wykorzystaniem metod przeniesionych z nauk przyrodniczych,
takich jak obserwacja oraz analiza i pomiary czasu za pomocg chronometru.

2 1.-L. Peaucelle, C. Guthrie, How Adam Smith found..., s. 64.
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Dzigki temu wyrdznial poszczegdlne czynnosci i ruchy wykonywane przez
robotnika w trakcie pracy, a nastepnie kazda z nich poddawal doktadnym
pomiarom oraz analizom, sprawdzajac, czy sa one wykonywane optymalnie
i czy sg przydatne do realizacji wyznaczonego zadania. W rezultacie elimino-
wal te czynnosci i przerwy w pracy, ktore byty zbedne lub charakteryzowaly
sie niepotrzebnym obcigzaniem sily ludzkiej i rzeczowych srodkéw produkgji.
Ustalal nastepnie wzorcowe uklady pracy robotnika, uwzgledniajace kolej-
nos$¢ i czas trwania poszczegolnych ruchéw, czynnosci i przerw miedzy nimi.
Do okreslenia tych wzorcéw wykorzystywal wyniki pracy najwydajniejszych
pracownikow, dzigki czemu wyznaczone normy pracy byly bardzo wysokie.
Takie podejscie pozwalalo na ustalenie $cisle okreslonego przebiegu kazdego
zadania w postaci uktadu ruchéw i czynnosci. Byt to tzw. jeden najlepszy spo-
so6b wykonania pracy, ktéry cechowatl si¢ jednoczesnie najwyzszym stopniem
skutecznosci*!. Narzucenie tych wzorcowych uktadéw pracy pozostalym
robotnikom przyczynialo si¢ do radykalnego zwiekszenia wydajnosci pracy,
pozwalajac jednoczesnie na podwyzszenie wynagrodzen za wykonywang prace.
W ten sposob okreslona zostata podstawowa i jedna z najwazniejszych zasad
naukowego zarzadzania, czyli zasada podziatu pracy i specjalizacji, polegajaca
na naukowym opracowaniu kazdego elementu pracy na danym stanowisku.
Wedlug zasady podzialu pracy i specjalizacji warunkiem wysokiej efektywno-
$ci dzialania jest odpowiednio przeprowadzony podzial pracy, umozliwiajacy
poszczegolnym pracownikom koncentracje na jednym typie zadan oraz osia-
gniecie najwyzszej wprawy w ich wykonywaniu.

Taylor zbadal i zmierzyl czas kazdego elementu pracy, szczegélnie skupit sie
na efektywniejszych sposobach realizacji poszczegdlnych elementéw danego
zadania. Wprowadzil system akordowy dla tych robotnikéw, ktdrzy przekro-
czyli docelowy poziom produkgcji zaplanowany dla ich stanowiska. Rezultatem
jego badan byto zaréwno zwigkszenie produkcji, jak i poprawa jakosci. W tych
zalozeniach podzial pracy byt podstawowg zasada procesu organizacji. Poprzez
naukowe opracowanie kazdego elementu pracy na danym stanowisku oraz
specjalizacji (odpowiednie wyszkolenie do pracy na konkretnym stanowisku),
mozna bylo zwiekszy¢ wydajnos¢ i efektywnos¢ pracy. Koncepcja specjalizacji

247, Kurnal, Zarys teorii organizacji i zarzgdzania, PWE, Warszawa 1970, s. 37.
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pracy, czyli zasada, ze jeden pracownik wykonuje jedng czynnos¢, byla istotnym
wktadem Taylora w rozwdj nauki o zarzadzaniu®.

Trzeba jednak podkresli¢, ze to Perronet jako pierwszy zbadat czas potrzebny
na wyprodukowanie okreslonych ilosci szpilek. Zaproponowal metode pozwala-
jaca na skrocenie trwania cyklu produkeyjnego i uzyskanie gotowych elementow
finalnego produktu w mozliwie najkrotszym czasie. To bylo jego niewatpliwym
wkladem w rozwoéj nauk o zarzadzaniu i jakosci.

Oswieceniowe podejscie do nauk inzynieryjnych i do calego procesu pro-

dukcji okazato sie przetomowe w historii mysli z zakresu zarzadzania. Najpierw
rozpoczal sie proces ,,matematyzacji” - czyli wprowadzania wynikoéw ilo$cio-
wych w réznych technologiach - zapoczatkowany jeszcze w XVII wieku za
sprawg inzynieréw fortyfikacji. Ponadto ewoluowata sama wiedza w zakresie
nauk technicznych. Osiemnastowieczni inzynierowie zaczeli metodycznie
~rozklada¢” swoje produkcje na elementarne czesci, mysle¢ w kategoriach
$cisle okreslonych komponentdw i operacji. Proces produkcyjny zaczal by¢
postrzegany jako kombinacja elementarnych czynnosci zorganizowanych
w ciag nastepujacych po sobie technicznych operacji. Umozliwito to racjona-
lizacje produkcji poprzez wyrdznienie komponentéw, czynnosci robotnika
oraz elementarnych etapow calego procesu wytworczego i poddanie ich nauko-
wemu opracowaniu®. Tym samym w literaturze przedmiotu okresla si¢ to
jako prototayloryzm francuskich inzynieréw z drugiej potowy XVIII wieku?’.
Niestety, polem do$wiadczalnym dla prototayloryzmu okazat si¢ okres Wielkiego
Terroru podczas rewolucji francuskiej, kiedy to na masowa skale produkowano
bron i proch we francuskich fabrykach.

Omowione teksty inzynieréw doby o$wiecenia zapoczatkowaly nowe podej-
$cie do pracy - zaczeto zwraca¢ uwage nie tylko na operacje, ludzki wysilek,
ale réwniez jej efektywnos¢ oparta na ekonomicznej podstawie. Bliski zwig-
zek, jaki zostal zachowany miedzy inzynierig a rachunkiem ekonomicznym,

% K. Klincewicz, Zarzgdzanie, organizacje i organizowanie - przeglgd perspektyw teoretycznych,
Warszawa, Wydawnictwo Naukowe Wydzialu Zarzadzania Uniwersytetu Warszawskiego,
2016, s. 59.

% A. Picon, Towards a history of technological thought, w: Technological Change: Methods
and Themes in the History of technology. Studies in the History of Science, Technology, and
Medicine, t. 1, red. R. Fox, Amsterdam, Harwood Academic Publishers, Amsterdam 1996, s. 47.

27 Tamze.
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stanowil kolejng spuscizne o$wiecenia. Przede wszystkim jednak $cisty zwigzek
miedzy efektywnoscia, bezstronnoscig i kalkulacja mial pozostac silng cecha
ideologiczng francuskich elit inzynieryjnych?.

Manufaktura szpilek staje sie zatem laboratorium naukowych ekspery-
mentdw, miejscem, gdzie sprawdza si¢ nowe metody produkgcji. Tu prowadzi
sie pierwsze badania nad produktywnoscia przy zastosowaniu réznych form
organizacji pracy - szpilki byly najtatwiejsze do wykonania, a tym samym do
obserwacji. W regionie Laigle manufaktury dzialaly od dawna; osoby, ktére
nie znalazly zatrudnienia w rolnictwie, z fatwoscia znajdowaly prace w rozwi-
jajacym sie przemysle. Perronet doszed! do przekonania, ze praca podzielona
na etapy bedzie bardziej efektywna, a jego pierwsze doswiadczenia znalazly
potwierdzenie, gdy w kolejnych stuleciach organizowano prace wedltug zapro-
ponowanej przez niego koncepcji. Wbrew temu, co gtosili merkantylisci, ktérzy
skupiali si¢ na dodatnim bilansie handlowym lub fizjokraci, dla ktdrych rolnic-
two bylo zrédlem bogactwa kraju, okazalo sie, ze istnieje nowy, duzo bardziej
skuteczny sposdb, aby osiagnac zyski — produkcja przemystowa. Perronet jawi
sie wiec jako jeden z prekursoréw naukowej organizacji pracy.

Jean-Rodolphe Perronet zmarl 27 lutego 1794 roku, w wieku 86 lat, w swoim
mieszkaniu przy placu Ludwika XV, przemianowanym w czasie rewolucji na plac
Concorde. Byl czltowiekiem ancien-regime’u. Lata rewolucji byly dla niego
trudnym okresem, bowiem nalezal do $wiata, ktéry rozsypywat sie w gruzy
na jego oczach. W 1791 roku w jego szkole wprowadzono nowy statut, a dwa
lata pozniej dalsze funkcjonowanie uczelni stanelo pod znakiem zapytania.
Pod oknami jego domu rozgrywaly si¢ dramatyczne wydarzenia. Na placu,
ktory rewolucjonisci przemianowali na Place de la Révolution i z ktérego usu-
neli pomnik Ludwika XV, ustawiono gilotyne — dokladnie pod oknami domu
Perroneta. Na tej gilotynie 21 stycznia 1793 roku $cieto kréla Ludwika XVI.
Perronet zmarl rok pdzniej w czasie Wielkiego Terroru, kiedy $cinano tysiagce
przeciwnikéw rewolucji. Kto wie, czy ten znakomity inZynier nie uniknat losu

8 A. Picon, The engineer as judge: engineering analysis and political economy in eighteenth
century France, ,Engineering Studies” 2009, nr 1, s. 34.
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innego wybitnego fizyka i chemika Antoine’a de Lavoisiera, zgilotynowanego
na mocy postanowienia Trybunatu Rewolucyjnego. ,,Republika nie potrzebuje
uczonych” (La République n'a pas besoin de savants) — mial rzec przewodniczacy
Trybunalu, kiedy Lavoisier blagal o przesuniecie egzekucji o kilka dni, by mogt
dokonczy¢ swdj eksperyment naukowy. Jak na ironig ci, ktérych naukowe
dokonania wystawily pomnik ,,wiekowi rozumu”, stawali sie czesto ofiarami
tej samej oswieceniowej ideologii.

Pomnik Jeana-Rudolpha Perroneta w Neuilly-sur Seine,
odstoniety 3 lipca 1897 roku

(fotografia zamieszczona w ,,Le Génie Civil”, 17 lipca 1897, www.gallica.fr)
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3 lipca 1897 przy moscie nad Sekwang w Neuilly-sur-Seine odslonieto
pomnik Perroneta, przypominajac losy i osiggnigcia tego stynnego francuskiego
inzyniera. Aktu odstonigcia dokonal éwczesny Minister Robét Publicznych
Adolphe Turel wraz z delegacjami Corps des Ponts et Chaussées i Akademii
Nauk®. Autorem wykonanego w brazie posagu byt francuski rzezbiarz Adrien
Etienne Gaudez™.

2 Le Génie Civil” 1897, 17 juillet.

* Pomnik zostal usuniety w czasie II wojny $wiatowej i przetopiony. Drugi pomnik Perroneta
stangl na ’ile de Puteaux, nalezgcej administracyjnie do Neuilly-sur-Seine.
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(Bibliotheque nationale de France, www.gallica.fr)



O O R B O O B R D S R O R OO I O R e
EPINGLIER,

CONTENANST TROIS PLANCHES,DONT DEUX DOUBLES.

Defeription dela fagon dont on fabrique les épingles & Laigle en Normandie,

Ilyadm fortes d'épingles; I'une qui eft faire avec
mmmmu‘;mm,ﬁuﬁ nu‘:z
-de-fer; i beaucoup ile & p!
mnﬁgeqnetdemiae,&:’eﬂdem forte d'¢pin-

gle dont on va parler.

Le cuivre dont on fabrique ces épingles, fc tire de
Suede on d"Allemagne en gros fil, que I'on réduit 3
Laigle 3 ffeur dont on a befoin pour chaque
forte d'épingle, en le faifant paffer par différens trous
de filiere, 2u moyen d'une machine que I'on nomme
Buche & dégroffir, & d'une autre nommée bobille. On
ne&lmpoiuid&laﬁ n dont ces opérations
fe font, parce qu'il en a &¢ fait un: defeription parti-
culiere.

On fuppofe donc le fil réduit i la groffeur conve-
mable, & tel qu'il fort de deflus la bobille en paquets

‘environ fix pouces de diametre. On commence par
dreffer ce fil de la facon fuivante.
. Le drefleur prend un paquet de fil de laiton (PL IT,
£z 2.) qu'il pofe fur le rourniquet G, & dont il fait
le bout entre les clous, & de la fagon figuréc
le plan de I'engin, (fig- 17. & 2. PL IL). Il tient ce
E:nzvec des tenailles ordinaires, & e tire e cou-
rant fur un efpace d’environ cing toifes de 1
planchéié; il quitte ce bout & revient i I'engin ou il
coupe le fil, aprés quoi il recommence la méme opé-
nﬁoﬁz,&ce ceffivement julqu'i la fin de la borte
de

Ceite fontion paroit bien fimple; & fi cependant
elle eft la plus difficile a pratiquer de toutes les au-
tres : tout Iart confifte & placer fix clous fur une plan-
che d'environ huit pouces de long fur fix de large,
}ﬁp 17. B 3. B4, Hs que I'on nomme engin , de telle
orte que I'efpace du vuide entre les trois premiers {oit

t de I'épaiffeur de chague forte de fil que
T'on drefle en ligne droite , & que les autres clous puif-
fent faire prendre au fil une certaine ligne courbe qui
doit changer fuivant les différentes grofleurs & pre-

grands & petits, ne fe {Tent pas les uns les autres;
& il lie le tout avec un ¢ de fil de laiton; il at-
tache enfuiite 3 i cuiffe gauche proche le genou la
chauffe (fig. 21.m. 2. PL IL). lls'affied 3 terre, ayant
la jambe droite ﬂyloyc'e de fagon que le bour du pié
foit fous fa cuiffe gauche,, ce qui donne une cfpece de
reflort A fon genouil & qui eft néceflaire pour couper
ce fil avec la force (fig. 12. Pl I7.) dont tl met le
bout du bras I plus long (& qui eft plar, ainfi qu'il
fe voit au profil joignant) fous fon jarret droit;en?uilc
il coupe ce fil de la longueur de trois ou quatre épin-
gles, que I'on nomme zongcens, en mettant la cueillée
ou poignée de £, liée ainfi qu'il eft dit ci- devant, fur
la e (fig. 21. 2. 12. P I1), & la ferrant avec a
croffe de fer n entre les crampons r, 5, de telle forte
qu'clle excede d’environ un pouce la longueur de trois
ou quatre épingles auxquelles e fil et deftiné. L'on
met enfuite une boite de fer (fig. 10. PL IL &n.19.
Sig- 21. méme PL.) au bout de la cucuillée dont Ia lon=
gueur eft ici de quatre pouces neuf lighes pour la lon-
gueur de trois gpingles du n® 20, ou de guatre du
n° 12, laquelle le drefleur tient bien ferme de ka main
gauche; & de la droite il coupe la cucuillée 3 environ
quatre lignes de cette boitée, pour fuppléer 3 ce dont
les épingles font raccourcics en leur faifant la pointe,
& ce avec la force fufdite, en appuyant fur le brasle plus
court, Il met cette partic conpée dans une febille, &
aprés avoir 6té la croffette n, fig. 21. 7. 1. il recule le
lien de la cueuillée, & Favance fur la chaufle en re=
c gant I'opération préced jufqu’d fon bour.
Et pout cette dreflée de cing toifes de longueur dans
Ia boite ci-devant dite de quatre pouces neuf lignes,
Pouyrier a employé vingt-deux minutes de tems, &
ainfi des autres, proportionnément 3 la raifon inverfa
de leur longueur.

Pour drefler le fil des différentes groffeurs & couper
les trongons, le drefleur a un fol de la douzaine d'épin—
gles, compofée de douze milliers , & il fournit le

izieme millicr i

mieres courbures de ce fil , & dont la conftruéti 3
d it bien de I age aux théorici

L'intervalle de ces clous doit auffi éure différent pour
chague groffeur de fil; & la fig. 17. PL IL repréfente
Ja grandeur au naturel & la pofition de ces fix clous,
telle qu'elle doit ére pour dreffer le il propre 3 faire
les épingles, n°. 10, dont I'efpace eft de deux pouces
quatre lignes, celle pour les épingles du n°. 6. cft de

pouces; & ainfi 3 proportion des autres grof-
g‘m augmentant d'une ligne au-deffus du n®. 10,
& cn diminuant d'auzant au-deffous.

dreflcurs mémes, iers qui font ji
ment dans ['ufage de pofer ces clous, manquent fou-
went de le faire dans les rtions convenables, &
pour lors le fil n'eft pas itement droit, ou eft fi
courtbe qu'ils font igés de recommencer ['opéra-
tion; mais comme ces différens ouvriers travaillent
tous i leur tiche, le fabriquant n’y perd rien.

L’on voit qu'il faut un engin différent pour chague
forte de fil , a 'exception :gnmmm que lorfque ce

eft yn peu mou, un méme engin peut fervir a deux
groffeurs peu différentes I'une de I'autre.

L'ogvrier peut drefler dix toifes de I de fil
par minute, gros ou menu, qui fone fix toifes
par heure; & comme il parcourt le double de cet ef~
pace pour revenir  lengin, lorfqu’il 2 drefl2 un bout,
il fuit que ce dreficur parcourt douze cens toifes ou

1.

Lorfgu’il y a unc botte du poids denviron vingt-
«cinq livres de dreflé, I'ouvrier en prend le bour du
cote del'engin, fur lequel il frappe, pour que Jes bouts

d le marché, pour les défe-
Gueufes.

Un ouvrier peut en faire de la forte huit ou dix
douzaines par jour, & gagner par conféquent huit ou
dix fols.

L'engin, le tourniquet, & la table qui les porte,
peuvent valoir 6 liv.

La chaufle coiite 4 liv.

La force , que I'on nomme aufli ciféaux ou cifailles;
coiite 3 liv. 10 £ .

Et chaque boite i couper les rongons cofite 10 f.

Le dreffeur remet enfuite ces troncons 3 'empoin-
teur qui fait la pointe 3 chaque bout avec la meule

élentée par la fig. . de la vignee, & b fig. 16.
bas dela PLIL compofee d'une grande roue de cing
iés & demic de diametre, dont les jantes font recreu-
?Ees d'un pouce en auget pour tenir la corde, laguelle
roue a fa manivelle de treize pouces de longucur, &
cft portée fur deux poteaux de charpente , ainfi qu'il
clt Eguré par le deflein. A feize de diftance de milien
en milicu, eft une efpece de billot contenane dix-huit
pouces en quarré par bas, quinze pouces par le haut,
lequel eft um[{, ainfi qu'il fe voit. Dans la fig. 16
eft repréfentée la meule deffinée plus en grand au-
deflous, laguelle eft de fer rempé, & a fix de
diametre fur un pouce huit lignes d'épzmx
un cil de deux pouces i dans le milicu. La
furface de cette meule eft willée un peu obliquemenr,
Dans I'eeil I'on place une cfpece de couronne de bois
ou rampon quarré en-dedans pour y placer le fufeau

"acier de huit pouces dix lignes de long & fept li-
gnes de gros en quarré pomnlidmpox:s deux

Pierwsza strona artykulu J.-R. Perroneta, Recueil de planches sur les sciences, les arts
libéraux et les arts méchaniques, avec leur explication, zawierajacego trzy plansze

(kazdy artykul w tomie miat osobng numeracje)

(Bibliotheque nationale de France, www.gallica.fr)
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Sa dwa rodzaje szpilek: szpilki pierwszego rodzaju wykonywane sg z miedzi
czy mosiadzu, a szpilki drugiego rodzaju z drutu zelaznego. Pierwszy rodzaj
szpilek jest duzo czesciej uzywany i znajduje szersze zastosowanie niz ten drugi.
O tych wtasnie szpilkach bedzie tutaj mowa.

Miedz, z ktérej wytwarza si¢ te szpilki, pochodzi ze Szwecji lub Niemiec. Jest
dostarczana w postaci grubego drutu, ktory w Aigle jest redukowany do roz-
miaru potrzebnego dla kazdego rodzaju szpilek. Przepuszcza si¢ go przez rézne
otwory matrycy specjalnej maszyny nazywanej maszyng do obrobki wstepnej
i nawija na tzw. szpule. Nie bedziemy w tym miejscu pisa¢, jak przeprowadza
sie te wstepne operacje, poniewaz dokonano juz ich szczegétowego opisu?.

Zalozmy zatem, ze drut zostat zredukowany do odpowiedniego rozmiaru
i mozna go wyciaga¢ ze szpuli z wigzki o $rednicy okolo szesciu cali’. Nalezy
zacza¢ od przygotowania drutu w nastepujacy sposéb.

Robotnik, ktéry zajmuje si¢ nacigganiem drutu bierze wigzke drutu mosiez-
nego (planszaIL, rys. 2)*, ktéry umieszcza na stojaku do drutu G. Koniec drutu
przecigga pomiedzy gwozdziami w taki sposob, jak to pokazano na rysunku
(planszaII, rys. 17, nr 2). Przytrzymuje ten koniec zwyklymi obcegami, wyciaga
go stopniowo na podioge na dlugos¢ okoto 5 sazni. Opuszcza koniec drutu
iwraca do maszyny, gdzie odcina drut. Te sama czynno$¢ powtarza az skonczy
sie drut w wigzce.

Ta czynno$¢ wydaje si¢ bardzo prosta jednak w praktyce jest trudniejsza od
pozostatych. Cala sztuka polega na odpowiednim rozmieszczeniu 6 gwozdzi
na desce o dtugosci okoto 8 calii szerokosci 6 cali (plansza II, rys. 17, nr 2). Deske
te nazywamy maszyng. Gwozdzie nalezy rozmiesci¢ na desce w taki sposob,
aby przestrzen widoczna miedzy trzema pierwszymi wynosita dokfadnie tyle
co szerokos$¢ kazdego rodzaju drutu, ktéry uklada sie w linii prostej, podczas
gdy drut rozlozony pomiedzy pozostalymi gwozdziami moze by¢ nieco skrzy-
wiony (jest to uzaleznione od grubosci drutu i pierwotnych zgie¢). Sam ksztalt
takiego drutu mogtby postuzy¢ za temat prac dla teoretykow.

% Operacje te Perronet szczegélowo opisal w jednej z weze$niejszych prac. Wspomniane maszyna
do obrdbki wstepnej zostala pokazana na I planszy.

* Cal - jednostka dtugosci, ktéra we Francji wynosita 27,07 mm (cal francuski).

* Na zamieszczonych tu planszach z Encyklopedii skrétowi rys. odpowiada francuski skrot fig.,
skrotowi nr — francuski skrot ne.
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Odstep pomiedzy tymi drutami musi by¢ rézny, zalezny od grubosci drutu.
Na rysunku nr 17 z planszy II dokladnie pokazano wielkos$¢ i rozmieszczenie
6 gwozdzi, ktére s3 potrzebne, aby umiesci¢ pomiedzy nimi odpowiedni drut.
Do wyrobu szpilek o numerze 10 odstep ten musi wynosi¢ 2 cale i 4 linie®, a dla
szpilek o numerze 6 - 4 cale. Zatem w zaleznoéci od rozmiaru drutu nalezy
zwiekszy¢ ten odstep o jedna linie dla szpilek o numerze powyzej 10 i zmniej-
szy¢ o tyle samo dla szpilek o numerach ponizej 10.

Na co dzien odpowiednim rozmieszczeniem tych gwozdzi zajmuja si¢ robot-
nicy odpowiedzialni za nacigganie drutu. Czgsto nie robia tego w odpowiedni
sposéb, co sprawia, ze drut nie jest idealnie prosty lub jest tak zakrzywiony,
ze muszg te czynnos¢ zaczynac od nowa. Poniewaz jednak wszyscy robotnicy
pracujg na akord, wlasciciel manufaktury nie ponosi strat.

Do kazdego rodzaju drutu potrzebna jest inna maszyna, z wyjatkiem sytuacji,
gdy drut jest odpowiednio migkki. Wtedy ta sama maszyna moze obstugiwac
dwa druty, ktére zbytnio nie réznig si¢ od siebie gruboscia.

Robotnik moze roztozy¢ 10 sazni® drutu na minute, grubego lub cienkiego,
co daje tacznie 600 sazni na godzing. Poniewaz taki odcinek pokonuje dwukrot-
nie (powraca do maszyny, kiedy naciggnie jeden koniec drutu), zatem lgcznie
przemierza on 1200 s3zni czyli pokonuje p6t mili’ na godzine.

Kiedy do obrébki mamy wigzke drutu o wadze okolo 25 funtéw?®, robotnik,
ktdry stoi obok maszyny, bierze konce drutéw i uderza nimi tak, aby konce
po obydwu byly réwno ulozone. Calos¢ przewigzuje kawatkiem mosieznego
drutu, a nastgpnie przymocowuje trzewik do swojego lewego uda, blisko
kolana (plansza IL, rys. 21, nr 2). Siada na ziemi, zginajac prawa noge w ten
sposob, aby stopa znalazla si¢ pod jego lewym udem. Dzigki temu jego kolano
pelni funkcje sprezyny niezbednej do tego, aby przecig¢ drut przecinakiem
(plansza II, rys. 12). Robotnik naciska dluzsze ramie przecinaka (ktore jest
plasko zakonczone, co mozna zobaczy¢ na zatgczonym rysunku) i doci-
ska do jego drugiego ramienia, przycinajac drut na dlugo$¢ 3 lub 4 szpilek,

> Linia - jednostka miary, dwunasta cze$¢ cala.

¢ Sazen - jednostka dtugo$ci réwna rozpietosci ramion dorostego mezczyzny. Sazen francu-
ski = 1,949 m.

7 Mila - jednostka dtugosci, ktéra we Francji wynosita 3898 m (mila francuska).
8 Funt - jednostka masy, we Francji do korica XVIII w. bylo to ok. 490 g.
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ktére nazywamy odcinkami. W nastepnej kolejnosci kladzie gars¢ odcinkow
drutu na trzewiku (plansza I, rys. 21, nr 12). Potem drut, znajdujacy si¢ mie-
dzy dociskami bocznymi s r, przyciska zelazng zatyczka n, w taki sposob, aby
wystawal o okolo cal ponad diugos¢ 3 lub 4 szpilek, ktore majg by¢ wykonane
z tego drutu. W nastepnej kolejnosci robotnik umieszcza zelazng skrzyneczke
(plansza II, rys. 10 oraz rys. 21, nr 19 na tej samej planszy) przy koncu odcinkow
drutu. Ich dlugos¢ wynosi w tym wypadku 4 cale 9 linii dla dtugosci 3 szpilek
o numerze 20, czy 4 szpilek o numerze 12. Robotnik trzyma je mocno lewa
reka, a prawg rekg odcina za pomocg przecinaka drut w odlegtosci okolo 4 linii
od tego pudelka, aby wyréwna¢ do tych drutéw, z ktorych szpilki zostaly
odcigte tak, aby nada¢ im ostrza. Naciska przy tym mocno na najkrdtsze ramie
przecinaka. Wkiada wowczas odcigte odcinki do miski, a po usunieciu zatyczki
n (rys. 21, nr 2), umieszcza na trzewiku kolejny pek drutu, powtarzajac te sama
operacje az do konca. Na obréobke drutu o dtugosci 5 s3zni, we wspomnianej
skrzynce o dtugosci 4 cali i 9 linii, robotnik potrzebowat 22 minut. W podob-
nym tempie, proporcjonalnie do dtugosci drutu, pracowali pozostali robotnicy.

Robotnik, ktéry nacigga drut i przycina odcinki, ma do wykonania tuzin’
szpilek, za ktéry otrzymuje jeden sol’. Produkuje przy tym dodatkowo
1000 wadliwych szpilek.

Robotnik moze wigc wykona¢ 8 lub 10 tuzinéw dziennie, a w rezultacie
zarobic 8 lub 10 soli.

Przyrzad, stojak do drutu i stél, na ktérym sa one umieszczone, moga
kosztowac razem 6 liwréw.

Trzewik kosztuje 4 liwry.

Nozyczki lub nozyce kosztuja 3 liwry 10 soli.

Jedna skrzynka do cigcia odcinkéw kosztuje 10 soli.

Robotnik naciagajacy drut przekazuje nastepnie odcinki robotnikowi, ktéry
ostrzy kazdy z nich przy uzyciu $ciernicy, co przedstawiono narys. 5i 16 (na dole
planszy II). Sciernica sktada si¢ z duzego kota o $rednicy 5,5 stopy',, ktére ma
wglebienie o glebokosci jednego cala. Tworzy ono korytko, ktérego zadaniem

® Tuzin szpilek wedtug Perroneta to 12 000 sztuk.

10°Sol — dawniejsza nazwa sou, czyli francuskiej jednostki pienigznej, ktéra odpowiadata
12 denarom (lub 1/20 liwra).

! Stopa paryska - jednostka miary o dtugosci ok. 32,484 cm (144 linie paryskie).
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jest utrzymanie liny. Lina ta biegnie do korby, zamocowanej na 2 kotkach,
majacej dlugos¢ 13 cali, tak jak to przedstawiono na wspomnianym rysunku.
Odleglos¢ od $rodka jednego boku do $rodka drugiego'* liczy 16 cali. Calos¢ to
rodzaj klocka majacego 18 cali kwadratowych na dole i 15 cali kwadratowych
na gorze, rowkowanego, tak jak to uwidoczniono na rysunku. Na rysunku 16
pokazano wieksze kolo szlifierskie, znajdujace si¢ ponizej, wykonane z harto-
wanego zelaza. Ma ono 6 cali $rednicy, 1 cal 8 linii szerokosci. Oczko $ciernicy
ma $rednice 2 cali 9 linii. Powierzchnia tego kota jest przycieta nieco na ukos.
Wewnatrz oczka umieszcza si¢ co$ w rodzaju drewnianego wianuszka lub kwa-
dratowej zatyczki, aby umiesci¢ tam z kolei stalowy klin o dfugosci 8 calii 10 linii
dlugosci i $rednicy przekroju wynoszacej 7 linii kwadratowych. W odlegtosci
2 cali 2 linii od jednego konca klina znajduje si¢ male koto o $rednicy 8 linii
i szerokosci 14 linii.

Istotne jest, aby koto wokot klina byto dobrze wywazone. Chcgc umiesci¢
klin, nalezy wypelni¢ oczko kawalkiem drewna o $rednicy wiekszej o okoto
5linii od rozmiaru klina, ktéry ma tam zosta¢ umieszczony i wypetnic odstep
tekturkami, ktérych nalezy wlozy¢ tyle, az calos¢ obrdci sig, umozliwiajac osa-
dzenie si¢ konca klina na wyznaczonym miejscu. Trzymajac reka drugi koniec
klina, dostrzegamy, Ze $ciernica nadal obraca si¢ wokol wlasnej osi od strony,
w ktorej zostala wprawiona w ruch, bez wykonywania ruchu wstecznego
z drugiej strony”. Robotnicy spedzaja czasem duzo czasu na tej operacji, gdyz
bardzo wazne jest zapewnienie tej rOwnowagi.

Nastepnie nalezy ustawic¢ oS i $ciernice tak, jak pokazano na planszy II,
rys 1., na dwoch kawatkach drewna, ktére wysuwa sie lub cofa w miare potrzeby,
po czym blokuje si¢ je sztywno za pomoca drewnianych klinéw.

Lina, ktdra obraca te $ciernice jest wykonana z owczej skory. Przechodzi ona
przez duze kolo i przez mate koto umieszczone na klinie, do ktérego $ciernica
jest przymocowana na stafe. Obraca si¢ ona razem z klinem.

Przed otworem, w ktérym znajduje si¢ $ciernica (plansza II, rys. 5 6), zostala
umieszczona mala ramka ze szklanej plyty. Zapobiega ona temu, aby opitki
$cierane podczas ostrzenia szpilek, wyrzucane szybko na wszystkie strony,
nie dostaly si¢ do oczu robotnika.

12 Plansza II, rys., chodzi o odleglos¢ a—e.

3 Czyli nie nastepuje cofniecie.
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Na planszy II, rys. 1, na dole, widoczna jest ptytka z blachy lub blachy
ocynkowanej, przymocowana na rogach za pomocg gwozdzi. Jej zastosowanie
zostanie opisane ponize;j.

Kolo do ostrzenia wraz z klinem i ling kosztuje 36 liwréw.

Stalowy klin do obsadzenia $ciernicy wazy 2 funty i kosztuje 3 liwry.

Sciernica wazy 15 funtéw i kosztuje 6 liwréw, co daje 8 soli za 1 funt wagi.

Zebrane przy szlifowaniu z kota opitki czy skrawki sg zuzywane. Ich prze-
robienie kosztuje 8 soli. Na §ciernicy mozna naostrzy¢ okoto 30 tysiecy tuzinow
szpilek.

PowiedzieliSmy wczesniej, ze aby nada¢ szpilkom ostrza, robotnik odpo-
wiedzialny za nacigganie drutu przekazuje te szpilki robotnikowi, ktéry ostrzy
odcinki o diugosci 3 lub 4 szpilek (w zaleznosci od ich rodzaju). Robotnik
ten wklada je wszystkie do miski i siada na poduszce, krzyzujac nogi. Bierze
wigzke, tj. okoto 25 odcinkéw przeznaczonych do wykonania duzych szpilek
140 odcinkoéw, z ktorych zrobione zostang mate szpilki. Chwyta wiazke drutu
w taki sposéb, ze drut znajduje si¢ miedzy kciukami obydwu rak i palcami
wskazujacymi. Trzymajac drut w ten sposob, wyréwnuje ostrza na $ciernicy.
Przyktada drut do $ciernicy, ktora jest wprowadzona w ruch przez robotnika
poruszajacego korbg umieszczona na duzym kole. Ostrzacy, przyblizajac drut
do $ciernicy, obraca jg kciukiem i duzym palcem lewej reki. Kciukiem prawe;j
reki dociska drut do $ciernicy. Nastepnie odwraca wigzke drutu, aby naostrzy¢
go na drugim koncu. Odktada wigzke do innego koszyka i bierze kolejna,
aby powtdrzy¢ te sama czynno$¢.

Obok kota do ostrzenia znajduje si¢ niemal identyczne kolo, z tym Ze jego
$ciernica ma tylko 4 cale srednicy i 1,5 cala grubosci. Oczko znajdujace sie
w $rodku ma tylko 2 cale $rednicy. Rowkowanie tej ostatniej $ciernicy jest
drobniejsze. Wazy ona 8 funtéw, a klin i reszta sg takie same jak w przypadku
wiekszego kota. Zatrudniony przy nim robotnik nazywa sie ,wygtadzajacy”
i ma swoja wlasng tokarke.

Robotnik, ktory ostrzy szpilki, po naostrzeniu pewnej ilosci, przekazuje je
do wygladzania. Robotnik, ktéry wygtadza szpilki powtarza te sama operacje,
co ,ostrzacy”. Wygladza czubki na $ciernicy, dociskajac je nieco bardziej niz
przy ostrzeniu. Ich czubki sg gtadkie i wypolerowane.

Robotnik, ktdry ostrzy szpilki moze naostrzy¢ 15 tuzindéw duzych i matych
szpilek dziennie, w tym trzynasty, dodatkowy, zawierajacy szpilki ubytkowane.
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Otrzymujac 15 denardw za tuzin, méglby zarobi¢ 18 soli na dzien, jesli bylby
zaopatrzony w odpowiednig liczbe szpilek. Jednak nawet najlepsi fabrykanci
z Laigle ostrza dziennie tylko 7 lub 8 tuzinéw szpilek, co stanowi zaledwie
polowe wspomnianej liczby. Robotnik ostrzacy szpilki moglby pracowac dla
dwoch fabrykantéw i w tym przypadku zarobi¢ 18 soli dziennie, co jest ceng
bardziej korzystng od tej, jaka otrzymujg pozostali robotnicy wykonujacy
inne zadania. Ich zdrowie jest jednak nadwyrezone z powodu opitkéw i pytu
z mosiadzu, ktéry wdychaja podczas wykonywania swojej pracy. Szyba zabez-
piecza ich tylko przed najwigkszymi czastkami tego pytu.

Robotnik obracajgcy kotem szlifierskim zarabia 1 sol 9 denaréw za tuzin,
wliczajagc w to trzynasty, dodatkowy tuzin. Placa ta wydaje si¢ lepsza niz ta,
ktérg otrzymuje robotnik ostrzacy szpilki, ktéry zarabia jedynie 15 denaréw.
Robotnik obracajacy kolem zarabia jednak o potowe mniej, gdyz musi dodat-
kowo przygotowac papier, ktory stuzy do zawijania szpilek i musi jeszcze umy¢
szpilki przed wybieleniem, co zostanie wyjasnione w odpowiednim miejscu.

Robotnik obracajgcy kotem wykonuje okoto 45 obrotéw korba na minute,
w konsekwencji czego duze koto wykonuje ich tyle samo. Kolo to ma 5 stép
i 4 cale $rednicy, od tego nalezy odliczy¢ rowki o gtebokosci 1 cala. Mate koto
ma wglebienie o $rednicy 8 linii $§rednicy. Poniewaz jest ono poruszane za
pomocy tej samej liny, ktéra obraca duzym kotem, szybko$¢ tego malego kota
musi by¢ identyczna jak szybkos¢ duzego kola przy odwrotnie proporcjonal-
nym stosunku jednej srednicy do drugiej, gdzie 96 : 1 oznacza, ze gdy male
koto wykona 96 obrotéw, duze kolo wykona tylko 1 obrét, czy kiedy duze
wykonuje 45 obrotéw na minute, mate kolo i §ciernica, ktora jest do niego
przymocowana, wykonaja, kazde z nich w tym samym czasie, 4320 obrotow.
Sciernica ma 6 cali §rednicy oraz obwéd 18 i 1/7 s3zni. Mnozac 4320 obrotéw,
ktére wykonuje na minute, otrzymujemy w ciagu jednej godziny 65314 sazni,
co daje 2400 s3zni na mile.

Kiedy przyjmiemy za Wilhelmem Derhamem (Théologie physique*, wyd. 3,
s. 39), ze predkos¢ kuli armatniej wynosi 510 jardow angielskich na 2,5 sekundy,

" Théologie physique, ou Démonstration de l'existence et des attributs de Dieu, tirée de oeuvres
de la création, Accompagnée d’un grand nombre de Remarques et d’Observations Curieuses,
par Guillaume Derham, Recteur d’Upminister dans le Comté d’Essex, & Membre de la Société
Roiale, Traduite de 'Anglois par Jacques Lufneu. troisieme edition, reviié & corrigée, Paris, 1732.
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co odpowiada 574 stopom angielskim", przy czym stosunek stopy angielskiej

do stopy krolewskiej wynosi 15 do 16 + 1/100, to predkos¢ tej samej kuli armat-
niej wyniesie 344 400 s3zni na godzing. Z tego wynika, ze predkos¢ wspomnia-
nej juz $ciernicy stanowi prawie 1/5 oszatamiajacej predkosci kuli armatniej.
zone wokol wlasnej osi, przy tak duzej predkosci ruch powietrza wywotywalby
duzy hatas. Tak wlasnie si¢ dzieje. Kiedy jednak kolo jest odpowiednio wywa-
zone, ruch kota i opdr stawiany przez powietrze nie wywoluja zadnego hatasu.

Robotnik wygladzajacy szpilki zarabia 1 sol za tuzin szpilek, lacznie z trzy-
nastym tuzinem. Obrabia wiec podobng ilo$¢ szpilek co robotnik, ktdry ostrzy
szpilki, zarabia jednak o 1/5 mniej od niego.

Robotnik obracajacy kotem do ostrzenia zarabia tyle samo co robotnik,
ktéry wygladza szpilki.

Po wygladzeniu kawatkéow drutu robotnik przekazuje je kolejnej osobie,
ktéra odcina od ich koncéw odcinki odpowiadajace dlugosci jednej szpilki.
Odcinki te maja dlugos¢ 4 szpilek. Skraca je do rozmiaru trzech szpilek. Czyn-
no$¢ te wykonuje przy pomocy trzewika i nozyc w podobny sposob, jak przy
cieciu drutu na odcinki. W zaleznosci od rodzaju szpilek, robotnik uzywa
pudelek roznej wielkosci. Szpilki danego rodzaju oznacza si¢ tym samym
numerem, aby latwiej je odrézni¢. Na planszy II, rysunek 10, przedstawiono
szkic i przekroj jednego z takich pudelek. Pudetko oznaczone numerem XIV
jest szerokie na 16 linii i dlugie na 13. Uzywa si¢ go do szpilek o numerach
XIV i XV. Drugie pudetko, oznaczone numerem X VII, jest szerokie na 18 linii
i dtugie na 15. Uzywa sie go do szpilek nr XVIi XVIIL

Gdy z odcinkow o dlugosci trzech szpilek odcigto odcinek o dtugosci jed-
nej szpilki, pozostaly dwa, z ktérych jeden zakonczony jest czubkiem. Czubek
wykonuje si¢ na drugim odcinku i wygladza w przedstawiony powyzej sposob.
Nastepnie robotnik oddziela fragment o dtugosci jednej szpilki od dwoch
wymienionych odcinkéw. Dtugosé¢ szpilki zalezy od wielkosci uzytego pudetka.
Jak juz zaznaczono, poprzednio przycigte odcinki mialy o 4 linie wiecej, gdyz
podczas ostrzenia czubkéw $ciernica nie skracala szpilek z ich dlugosci. Te ostat-
nie szpilki sg nieco dluzsze, nawet nieréwne, gdyz podczas robienia czubkow
$ciernica czasem ostrzy jedne bardziej niz drugie. Chcac przyciac je wszystkie

15 Stopa angielska wynosita 30,480 cm.
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do odpowiedniej dlugosci, robotnik umieszcza czubki w dolnej czesci pudelka,
a wystajace kawalki odcina od strony glowek wzdluz krawedzi tego pudetka.

Jak napisano powyzej, z odcinkéw o dlugosci czterech szpilek na kazdym
koncu odcina si¢ odcinek odpowiadajacy dlugosci jednej szpilki. W nastepnej
kolejnosci na kazdym z dwdch pozostatych koncéw odcinka o dtugosci dwoch
szpilek ostrzy sie czubki. Potem robotnik bierze kolejne kawalki drutu o dtu-
gosci dwdch szpilek i powtarza t¢ sama czynnosc.

Odcinajac odcinki réznej wielkosci, robotnik zarabia 9 denaréw za kazdy
tuzin szpilek, w tym za dodatkowy trzynasty tuzin. Zwykle jest w stanie przycia¢
3 tuziny szpilek na godzine, a przykladajac si¢ do pracy nieco bardziej, moze
uformowac do 4 tuzinéw szpilek. W ten sposéb w ciagu mniej niz trzech godzin
pracy moze on wycia¢ 7 do 8 tuzindéw. Zwykle taka liczbe szpilek na co dzien
produkuja najlepsi kupcy z Laigle. To zajecie nie wypelnia im jednak calego dnia
pracy i jeden robotnik przycinajacy szpilki moze z powodzeniem pracowac dla
dwoch lub trzech fabrykantéw, zarabiajac w ten sposob okoto 15 soléw dziennie.
Z racji tego, Ze robotnicy ci pracuja, uzywajac nozyc, na skorze ich prawej reki
tworzy si¢ bezbarwne charakterystyczne zgrubienie, ktore utatwia wykony-
wanie tej czynnosci.

Kiedy szpilki zostang przycigte z dtugosci, przygotowuje si¢ drut do wyko-
nania glowek, jak przedstawiono ponizej.

Do tego celu stuzy kotowrotek (plansza II, rys. 18), ktory sklada sig z kota
(nie pokazano go na tym rysunku) o srednicy 2 stop i 8 cali, korby o dlugosci
6 cali, z nakretki (nr 1), przedstawionej dokladnie ponizej (plansza II, rys. 20).
Nakretka ma 3 linie $rednicy i 18 linii dtugosci a przez jej srodek przecho-
dzi zelazne wrzeciono a f, ktére jest do niej przymocowane i ktére mierzy
8 cali dtugosci. Koniec wrzeciona, ktory przebija nakretke, oznaczono literg a.
Wrzeciono przechodzi przez dwa wigzadla'é, ktdre sg na stale przymocowane
do drewnianej gtowicy e (plansza II, rys. 18), ktéra ma 3 cale 3 linie szerokosci,
5 cali wysokosci oraz uchwyt d o dlugosci 6 cali, ktéry przechodzi przez otwor
w desce czy stole kotowrotka (oznaczonym 7, 7 na tym samym rys.), do ktorej
jest na stale przymocowany klinami. Sznur (wykonany z jelita zwierzecego)
biegnie przez duze koto i nakretke i jest naprezany albo luzowany za pomoca
klina 5 (plansza II, rys. 18), ktéry wsuwa sie mniej lub bardziej pod kawalek

16 Byly to wiezadla wykonane z nerwéw wotu.
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drewna 4. Kawalek drewna jest z kolei przymocowany na stale i prostopadle
do glowicy e.

Na koncu wrzeciona a f (rys. 20, plansza II) nalezy zamocowac¢ $cisle
mosiezny drut, ktory jest nieco grubszy niz ten stuzacy do wykonania szpilki,
na ktérej chcemy osadzi¢ gtéwke. Ten drut nazywa si¢ formg. Nastepnie nawija
sie drut mosiezny do wykonania gtéwki. Drut ten jest bardzo cienki. Przeciaga
sie go przez otwor b (plansza II, rys. 14 i 20), co pokazano na rzucie ponizej
i dodatkowo w powiekszeniu. Kolejno drut ciggnie sie na ukos do jednej ze
szpilek q. Potem drut przeznaczony do wykonania gléwki robotnik przekiada
przez otwdr wrzeciona, nie mocujgc go jednak. Ten sam robotnik, trzymajac
drut lewg reka blisko wrzeciona do wykonania gtéwki w formie, kreci korba
kotowrotka drugg reka i cofa lewg reke wzdluz formy, dopdki drut nie owinie
si¢ woko! formy gtéwki. Robotnik reguluje szybkos¢, odpowiednio zmniejszajac
lub zwiekszajac predkos¢, z jaka obraca korba. W ten sposéb nawijany drut,
tworzac lini¢ spiralna, wchodzi do formy i przylega do niej. Nastepnie drut
przesuwa sie na stojaku do drutu umieszczonym na stupku obok. Do przytrzy-
mywania formy stuzy rozwidlony na goérze kij ustawiony na przeno$nym kotku.

Robotnik obraca korbg do momentu, az wyciggnie rami¢ na maksymalna
dlugos¢, co stanowi miare kazdej formy - 5 do 6 stop w zaleznosci od wzrostu
robotnika. Potem pracownik odcina drut na gtéwke, odstawia forme na bok
i z forma caly czas mocno przymocowang do wrzeciona, powtarza pierwsza
czynno$¢. Skrecony w ten sposob drut przypomina brzegi kapelusza a la
Ragotzy", ktérego konstrukcje wykonuje sie w podobny sposéb z drutu srebr-
nego. Do wyrobu gléwek uzywa si¢ najlepszego drutu mosi¢znego. Po wyjeciu
pewnej ilosci z form, ten sam robotnik przycina je odpowiednio, aby wykona¢
gltéwki w nastepujacy sposob.

Robotnik ten siedzi na ziemi lub na niskim siedzisku, krzyzujac nogi
niczym krawiec, i jest opasany kawatkiem skdéry przymocowanym do dru-
giego siedziska, ktore znajduje si¢ przed nim i stuzy do odkladania glowek.
Robotnik trzyma w prawej rece przecinak, ktéry pokazano na planszy I, rys. 11.
Plasko zakonczony koniec dtuzszego ramienia przecinaka, co uwidoczniono
na zalaczonym rysunku, dociska do jego prawego ramienia, podobnie jak
przy cieciu odcinkéw. W lewej rece trzyma gars$¢ gtowek wyjetych z 12 form.

17 Fason duzego damskiego kapelusza modnego w XVIII i XIX w.
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Na poczatku réwna czubki przy pomocy nozyc a p6zniej wykonuje okoto 12 cig¢
nozycami. Do wykonania gtéwki niezbedne jest wykonanie nacie¢ tylko dwoch
splotow — jest to czynnosc¢ bardzo trudna i wymagajaca duzego doswiadczenia,
biorac pod uwage szybkos¢, z jaka wykonuje sie ciecia nozycami (okoto 70 cie¢
na minutg), a takze liczbe form, ktére przycina si¢ przy kazdym cieciu. Gtowki,
ktore skladajq si¢ z wiekszej lub mniejszej niz dwa liczby zwojéw, nie nadaja sie
do uzytku, co tym bardziej zmusza robotnika do precyzji wykonania. Nastepnie
robotnik wyréwnuje formy nozyczkami, jak poprzednio, i ponownie wykonuje
okoto 12 cie¢ nozycami. Czynno$¢ te powtarza si¢ az do ostatniego splotu
drutu na gléwece. Jeszcze bardziej zdumiewajace jest to, ze bywaja robotnicy
tak do$wiadczeni, ze s3 w stanie przecia¢ od razu caly zwdj drutu.

Robotnik moze, jak wspomniano, wykona¢ 70 ci¢¢ nozycami na minute,
co daje 4200 cie¢ na godzing. Poniewaz przy kazdym uzyciu nozyc robotnik
obrabia 12 form gléwek, moze on teoretycznie w ciggu jednej godziny przy-
cig¢ 50400 gltéwek matych szpilek (duze sa trudniejsze do wykonania). Bytaby
to jednak praca zbyt cigzka, poniewaz te obliczenia nie uwzgledniaja czasu
potrzebnego na powtdrzenia. Kiedy jednak uwzglednimy ten czas, okazuje
sie, ze zazwyczaj robotnik moze podda¢ obrdbce 30 000 glowek na godzine,
naprzemiennie, zaréwno duzych, jak i matych. Robotnik nie méglby jednak
pracowaé w takim tempie przez caly dzien, gdyz przy tej czynnosci bardzo
meczy si¢ wzrok. Ogolnie jest w stanie przycig¢ w ciggu dnia 15 tuzinéw duzych
i matych form.

Robotnik zarabia 3 denary za uformowanie tuzina gléwek, a 9 denaréow
za ich przyciecie. Jak wspomniano, teoretycznie mogtby poddac obrobce nawet
15 tuzinéw szpilek dziennie i zarobi¢ 11 soléw i 3 denary. W rzeczywisto$ci
moze przygotowac jedynie 12 tuzinéw glowek dziennie wraz z ich przycieciem,
co daje facznie sume 12 soli.

Kotowrotek wraz z drzwiczkami kosztuje 4 liwry, nozyczki tyle samo.

Kiedy formy do wykonania gléwek sa juz przyciete, 2 lub 3 funty tych form
robotnik wklada na Zelazna tyzke, ktéra moze pomiesci¢ od 10 do 12 tuzinéw
gléwek o numerze VIII. Nastepnie lyzke napetniong weglem trzyma si¢ przez
pot godziny nad ogniem, gdy ostygnie, gtéwki szpilek wybija sie na maszynie
przedstawionej na planszy III, rys. 13 i rys. 12, nr 2, ktdrej schemat znajduje sie
narys. 18 tej samej planszy. Maszyna ma 6 stanowisk, co umozliwia jednoczesna
prace 6 robotnikow. Cala konstrukeja jest umieszczona na klodzie lub pniaku
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drzewa, majacym 3 stopy 9 cali $rednicy i 16 cali wysokosci. Maszyna jest
ustawiona na 3 ndzkach i uniesiona na wysokos¢ 3 stop nad podloga. W gér-
nej czesci pniaka, w 6 rogach umieszczono 6 ustawionych ukosnie stupkow.
Dwie krawedzie stupka tworzace kat ostry i zwrdcone na zewnatrz mierzg
po dwa cale, a odchodzace od nich boki, réwnolegle wzgledem siebie, mierza
18 linii. Stupki mierzg 17 cali wysokosci. Na wysokosci 13,5 cala ponad plaska
powierzchnig pniaka, umocowano poprzeczne belki majace te sama grubos¢ co
stupki (tj. 18 linii) i wysokos¢ 15 linii. Stupki zostaly przebite w odpowiednich
miejscach, aby mozna bylo na nich zamocowac zelazne prety o grubosci 6 linii
i dtugosci 16 cali. Zostaly one umocowane w otworach za pomoca klinéw. U dotu
prety zwezaja sie, tworzac ostrze, ktdre opada na otowiane plyty wtopione
w otwory zrobione w pniaku, majace ksztalt prostokata o wymiarach 2 cale
na 6 linii grubosci. Na §rodku belek poprzecznych znajduja sie otwory, przez
ktére przechodzi zelazny pret o dtugosci 12,5 cala i grubosci 6 linii, ktéry ma
u gory otwor, przez ktdry przeprowadza sie ling przymocowang do dzwigni.
Dolna cz¢$¢ preta ma 18 linii dtugosci. W przekroju tworzy kwadrat, ktérego
bok ma dlugos¢ 1 cala. Na spodzie tworzy maly kwadrat o boku 6 linii i wyso-
kosci 9 linii gtebokosci. Kwadrat na samym dole ma 4 cale wysokosci. Przez
te dolng czes$¢ przechodzi poprzeczny zelazny pret, ktéry ma 9 cali i 9 linii
dlugosci, 9 linii szerokosci i 3 linie grubosci. Na obu jego koncach znajduja si¢
otwory, w ktorych umieszczono zelazne kotki. Wokot krawedzi, w odlegtosci
2 lub 3 linii od niej, znajduje si¢ pusta przestrzen, w ktorej mozna umiesci¢
pociety na paski i naoliwiony pergamin, aby poprzeczny pret mogt swobodnie
podnosic si¢ i opada¢ wzdluz zelaznych pretow. Powyzej tej poprzeczki umiesz-
czono olowiany cigzarek. Ma on w srodku otwor, przez ktéry przechodzi pret,
ktéry u gory ma 4 cale srednicy i 3 cale wysokosci. Pomiedzy tym cigzarkiem
a poprzecznym pretem nalezy réwniez umiescic¢ troche pergaminu, aby te dwa
elementy lepiej do siebie przylegaly. W zaglebieniu znajdujacym sie na blacie
umieszcza si¢ stalowy stempel, ktory ma 9 linii dtugosci. Jego szerokos¢ wynosi
6 linii na $rodku, a 5 linii na koncach, gdzie wykonano otwory wielko$ci wyra-
bianych gléwek. Pod tym pretem umieszczono zelazny lejek, ktory ma 16 linii
wysokosci i przekrdj kwadratu o boku 15 linii. Lejek zostat wbity w klocek,
W jego spodzie znajduje si¢ otwor mierzacy 6 linii kwadratowych szerokosci
i tyle samo gtebokosci. W tym lejku umieszcza si¢ stalowe kowadlo o wysoko-
éci 1 cala, o przekroju kwadratu o boku 4 linii na dole i 7 linii kwadratowych
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na gorze, w ktérym wydrazono 4 otwory réznej wielkosci stuzace do formo-
wania glowek szpilek. Lina, ktora przechodzi przez otwor w gornej czesci preta
zostala przymocowana do drewnianego ramienia dZwigni o grubosci 2 cali,
w odleglosci 7,5 cala od punktu podparcia. Do drugiego konca drewnianej
dzwigni, w odleglosci 11 cali od wspomnianego punktu podparcia, przymo-
cowano ling, ktérej koniec przymocowano do kawatka deski o dtugosci 10 cali
i szerokosci 6 cali. Na kazdym stanowisku znajduja sie 2 takie deski, kazda ma
dlugos¢ 1 stopy i szerokos¢ 6 cali. Deski zostaly przybite do klocka w taki sposéb,
ze moga krecic sie¢ wokdt gwozdzi, stanowiac podparcie dla rak robotnikéw.
Z przodu kazdego stanowiska znajduje sie specjalna deseczka posiadajaca
wglebienie na szpilki, ktére przypomina odwrdcone rondo kapelusza. Ma ono
dlugos¢ 6 cali, jest szerokie na 4 cale i wysokie na 2 cale. W wewnetrznej czesci
stanowiska znajduje si¢ ogrodzone miejsce o ksztalcie poétokregu nazywane
sktadzikiem. Srednica tego pélokregu to szerokos¢ powierzchni pomiedzy
dwoma stupkami. Do sktadziku trafiaja szpilki po uprzednim wybiciu gtéwek.
Na $rodku klocka umieszcza si¢ Swiecznik, ktdry oswietla wszystkie stanowi-
ska. Na wspomnianym pniaku, po jego przeciwlegtych stronach znajduja si¢
dwa dodatkowe stupki o grubosci 2 cali, ktére sa mocno polaczone z belkami
umieszczonymi nad blatem. Maja one za zadanie unieruchomic pniak i zapo-
biega¢ wstrzagsom wywolywanym przez ciagle uderzenia stepli w kowadta.

Lyzka zelazna stuzaca do wytrawiania gtéwek szpilek kosztuje 15 soli. Olow
i urzadzenia dla kazdego stanowiska maszyny do wybijania gloéwek sa warte
8 liwréw. Klocek kosztuje 12 liwréw. Wszystko to tacznie daje sume 60 liwrow
15 soli.

Robotnik, aby zrobi¢ gtéwke szpilki, siada na drewnianym klocku o wyso-
kosci 3 stop i 15 cali. Prawg stope ktadzie na desce, jednoczesnie za pomoca
dzwigni podnosi olowiany ciezarek i nastepnie wykonuje niewielkie uderzenia
w szpilke. Zanim to jednak nastapi umieszcza, postugujac si¢ prawa reka, szpilke
w imadle. Gléwka szpilki znajduje si¢ w jednym z otworéw imadta, ktéremu
odpowiada taki sam otwér w stemplu. Robotnik uderza pig¢ do szesciu razy
w gltéwke szpilki. Spiralny ksztalt gtéwki sprawia, ze bardzo mocno zasadza
sie ona na szpilce i nie mozna jej juz zdjaé. Z kolei odpowiedzialny za te czyn-
nos¢ robotnik wrzuca szpilke do sktadziku. Kiedy uderza w gtéwke, lewa reke
trzyma na deseczce, z ktdrej bierze szpilke bez glowki. Z fatwoscig wyciaga
jedna lub wiecej gtéwek, wkiadajac czubek szpiki w mase glowek, ktdre lezg
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w rogu na tej samej deseczce. Bierze szpilke prawa reka, nakladajac palcem
gltéwke. Nie nasadza jej zbyt mocno i po chwili wklada ja w otwodr kowadtla
(olowiany ci¢zarek jest podniesiony). Popycha szpilke do momentu, az gléwka
nasunie si¢ na koniec szpilki i woéwczas zaczyna ponownie uderzac 5 lub 6 razy
stemplem w kowadlo, co opisano powyzej. Nastepnie zaczyna t¢ sama operacje
od poczatku. Robotnik nie porusza fokciami, ktére, jak wspomniano wczesniej,
opieraja si¢ na dwoch deskach.

Gdy otwory kowadla i stempla nie zachodzg dokladnie na siebie, gtéwka
szpilki nie moze zosta¢ poprawnie wykonana. Dos¢ trudno osiggnac te pre-
cyzje, ale mozna to zrobi¢ przy odrobinie uwagi, odpowiednio odsuwajac lub
przyblizajac zaostrzone prety umieszczone na olowianych tozyskach. Prety
te tworzg rézne mate otwory, w ktérych mozna je umiesci¢, podnoszac nieco
cigzarek, co powoduje unieruchomienie ramy.

W gléwke duzej szpilki nalezy uderza¢ mocniej niz w przypadku matej
szpilki. W tym celu robotnik naciska na deske, co sprawia, ze dzwignia z przy-
mocowang ling unosi si¢ do gory, podnoszac cigzar nieco wyzej. To powoduje
mocniejszy nacisk na kowadlo, ale z drugiej strony robotnik musi wlozy¢
wiekszy wysiltek, by noga podnies¢ line do gory.

Robotnik moze wykonac¢ 20 uderzen w gléwki szpilek (duzych lub matych)
na minute. Uderzajac 5 lub 6 razy kazda gtéwke, musi wykonac tacznie 100 lub
120 uderzen. Robotnik obrabia zwykle 1000 gtéwek na godzine, co daje
10 000-12 000 na dzien, nie liczac trzynastego tysiaca wadliwych szpilek.

Robotnicy, ktorzy wykonuja gltéwki szpilek otrzymuja dwie rézne stawki,
tj. 9 soli za kazdy tuzin, w tym za trzynasty tuzin dodatkowy w przypadku
duzych szpilek, od numeru XXII do numeru XIV oraz druga stawke, tj. 8 soli za
szpilki o mniejszych numerach. Robotnik, ktéry produkuje gléwki za 7 do 8 soli
dziennie, musi zapewnic sobie stempel i kowadlo, ktére kosztuja razem 10 soli.
Oznaczenie szpilek wygrawerowanym znakiem, w przypadku kiedy trzeba zmie-
ni¢ rozmiar szpilki, kosztuje okoto 2 soli miesiecznie - podobnie ich wytarcie,
wysuszenie i oczyszczenie, co zostanie dokladniej wyjasnione.

Glowki szpilek wykonane przez robotnikéw i przekazane fabrykantowi
s nastepnie wazone. W ten sposob robotnicy zostajg rozliczeni, otrzymujac
stawke za kazdy tuzin. Kolejno okolo 30 funtéw szpilek, czyli 10 tuzinéw szpi-
lek 0 numerze X albo okoto 4 tuzinéw o numerze XX wktada sie do wiadra
z wodg, w ktérym wczeéniej przez pot godziny gotowano pét funta kamienia
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winnego'®. Wiadro ma 21 cali $rednicy na gorze i 14 cali wysokosci, posiada
zelazng raczke i uchwyt, dzieki ktéremu moze by¢ przyczepione do stabilnego
kawatka drewna. Robotnik miesza calo$¢ przez pdt godziny bez przerwy,
trzymajac wiadro obydwiema rekami, jedng ktadac na jego gornej krawedzi,
a drugg przytrzymujac spod wiadra. Czynnos¢ ta nadaje szpilkom z61ty kolor
i pozwala je oczysci¢. Po jakim$ czasie wode sie wylewa i zaczyna czynno$é
od poczatku. Wode nalezy zmieni¢ jeszcze 2 lub 3 razy, az bedzie mozna poznac
po kolorze wody, ze szpilki zostaly dobrze oczyszczone. Ta ostatnia czynno$c¢ zaj-
muje okoto kwadransa i tak jak poprzednia jest wykonywana w taki sam sposéb
przez robotnika, ktory wezesniej obracat $ciernica, jak zostalo to wyzej opisane.

Wiadro wraz z wyposazeniem kosztuje 5 liwrow.

Nastepnie nalezy wyla¢ wode, aby dobrze odsgczy¢ szpilki, ktdre az do tej
pory mialy z6lta barwe. Szpilki wybiela si¢ w nastepujacy sposob.

Szpilki o grubosci 0,5 cala rozklada si¢ na okraglych talerzach o $rednicy
16 cali. Talerze wykonane s3 z najlepszej angielskiej cyny. Umieszcza si¢ je
jeden na drugim, w liczbie 20, na zelaznej ramie lub kratce. Do ramy przy-
mocowane s3 cztery liny. Nalezy uwaza¢, aby szpilki tego samego rodzaju
zostaly umieszczone razem. Dwdch robotnikéw przenosi te ptyty do mie-
dzianego kotta, ktéry wczesniej nalezy postawi¢ na ogniu. Kociol ma 18 cali
srednicy oraz 2,5 stopy wysokosci. Jeden z robotnikéw ustawia kilka zelaznych
ram, z ktorych kazda ma 20 plyt, az do wysokosci krawedzi kotta, uwazajac,
aby konce lin przymocowanych do ram, na ktérych umieszczono ptyty, znalazty
sie poza kottem. W nastepnej kolejnosci kociot napelnia sie czysta woda, doda-
jac 4 funty najbielszego i najlepszej jakosci kamienia winnego. Calo$¢ nalezy
doprowadzi¢ do wrzenia, a nastepnie gotowac przez 4 godziny. Potem 4 robot-
nicy zdejmujg kociot z ognia za pomoca dwdch tasm lub drewnianych kotkow,
ktérymi chwytaja za haki przymocowane do zelaznych uszu znajdujacych sie
po obu stronach gornej czesci kotla. Ramy sg wyciagane wraz z ich linami,
ktére wklada si¢ oddzielnie do wiadra ze $wieza, czysta woda. Po wyjeciu
blaszanych ptyt i ulozeniu szpilek zgodnie z ich rozmiarem, nalezy je dobrze
umy¢. Potem nalezy wyla¢ wode z wiader, a szpilki, zgodnie z ich rodzajem,

'8 Kamien winny - s6l kwasu winowego (dwuwinian potasu), produkt powstaly przy fermen-
tacji wina.
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porozklada¢ na grubym ptétnie. Czynno$¢ te wykonuje robotnik, ktéry zajmuje
sie barwieniem szpilek. Ten sam robotnik wcze$niej obracat $ciernice.

W kolejnym etapie robotnicy wykonujacy gléwki szpilek za wspomniane
wczes$niej wynagrodzenie, czyszczg i susza szpilki. Czyszczenie polega na wloze-
niu okoto 14 funtéw tego samego rodzaju szpilek do skérzanego worka wypet-
nionego otrebami. Do wykonania worka uzyto dwoéch, zszytych, owczych skor.
Dwaj zatrudnieni na kwadrans robotnicy trzymajg i potrzasaja nim na zmiane,
wykonujac okofo 500 uderzen kazdym koncem worka do czyszczenia, co daje
w sumie 1000 uderzen. Worek ma 3 stopy diugosci, 18 cali szerokosci na jed-
nym koncu i 10 na drugim.

Nastepnie 6 lub 8 funtéw szpilek umieszcza si¢ na drewnianym talerzu
o $rednicy 18 cali i glebokosci 3,5 cala, nazwanym talerzem do potrzgsania,
na ktérym potrzasa sie szpilki dotad, az beda suche. Gdy szpilki sg suche,
wydajg charakterystyczny dzwiek. Wystarczy pol kwadransa na wykonanie
tej czynnosci. Zajmuja sie tym robotnicy, ktérzy wczesniej wykonywali gtéwki
szpilek za wspomniane wyzej wynagrodzenie.

Cynowy talerz wazy 11 1/2 funta, przy czym funt cyny, ktéra kupcy z Aigle
sami wytapiaja, jest wart 28 soli za funt. Do napelnienia kotta, ktory kosztuje
80 liwrdw, potrzeba ich okoto 60.

Zwir lub kamiert winny pochodzi z La Rochelle, Saintonge, Chateau-du-Loir
itp. Po dostarczeniu do Laigle kosztuje on 25 liwrdw za funt, co daje 100 liwréw
za 4 funty.

Kiedy szpilki sg juz przesiane, kazdy rodzaj wkiada si¢ do specjalnych pude-
tek z dwoma lub czterema przegrodkami wewnatrz i przekazuje sie je robotnikom
zajmujacym sie pakowaniem. Robotnicy pakuja je w papier.

Papier ten dziurawi si¢ czyms$ w rodzaju zelaznego grzebienia o stalowych
zebach, nazywanego ¢wiartka, ktéry przedstawiono na planszy III, rys. 7.

Grzebienie réznig sie wzgledem siebie w zaleznosci od rodzaju - mamy
grzebien o dtugosci 1 cala 9 linii, wysoki na 2 cale, tzw. z uchwytem lub grzebien
z tzw. ogonem o wymiarach 1 cala 6 linii, w ktéry robotnik uderza miotkiem
przedstawionym na planszy III, rys. 8. Pudelko z czterema przegrodami jest
odpowiednie dla szpilek o numerze VIII i IX. Kosztuje ono 1 liwr 5 soli; mlotek
natomiast kosztuje 12 liwréw. Kobiety, ktore zajmuja sie¢ pakowaniem szpilek
sa odpowiedzialne za przebijanie papieru. Sg one w stanie wykona¢ 12 tuzinéw
dziur dziennie, duzych albo matych.
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Dobra robotnica moze zawina¢ w papier 4 tuziny szpilek dziennie, a prze-
cigtna 2 tuziny, zaréwno duzych, jak i malych szpilek. Otrzymuja one 1 sol
za tuzin zapakowanych szpilek.

Robotnice sg rowniez odpowiedzialne za przebieranie szpilek, w celu
odrzucenia wadliwych sztuk oraz za przebijanie papieru. Zarabiaja 2 sole
6 denaréw za tuzin duzych i malych szpilek. Najsilniejsze kobiety zarabiaja
4 sole dziennie, wykonujac te trzy czynnosci i przerabiajac dwa tuziny szpilek.
Dzieci w wieku od szesciu do o$miu lat, ktére mogg by¢ tam zatrudnione
ze wzgledu na tatwo$¢ czynnosci, moga zarobic 1 sol dziennie za samo prze-
bieranie szpilek.

Robotnice wyciskaja rowniez znak kupiecki na papierze. Robig to w tem-
pie 1000 znakéw na godzine, uderzajac plaska strong dloni w arkusz papieru
lezacy na desce. Na przymocowang do stolu deske robotnice nakltadaja duzym
pedzlem farbe temperowa w kolorze ochry.

Rozmiary narzedzii maszyn odpowiadaja narzedziom i maszynom, na kto-
rych byly czynione wszystkie te obserwacje i fatwo jest rozpoznaé, co mozna
w nich zmienic¢.

W tym miejscu mozna zapoznac sie z cena, okreslang przez producenta.
Znajac cen¢ produkcji, mozna zobaczy¢, jaki jest zysk ze sprzedazy szpilek.
Aby dokonac tych obliczen, podano ponizej dane dotyczace szpilek oznaczonych
numerem VI, ktérych dtugos¢ wynosi 9 linii.

Tuzin, czyli 12 000 sztuk szpilek o numerze VI, wazy bez papieru 1 funt
9 uncji 6 gramow. Widzieliémy, omawiajac wczesniej sposob, w jaki drut
zmniejsza si¢ do roznych rozmiardw w zaleznosci od rodzaju produkowanych
szpilek, ze pret, ktory przeszed! przez dziewigc otwordw, daje 31 soli 3 denary
zysku za funt wyprodukowanych szpilek.

Szpilki te sa powszechnie sprzedawane w Laigle po 4 liwry za tuzin. W ten
sposob zysk wynidstby 12 soli 9 denardw, czyli prawie 1/5.

W celu poznania szczegdtéw dotaczono nastepna tabele, w ktdrej przed-
stawiono wage szpilek bez papieru, wage papieru, ceng gwarantujacg zwrot
kosztéw fabrykantom, kupcom oraz ceng i zysk, jaki musza osiagnac.

Wagi i ceny szpilek kazdego numeru s3 nieco inne — zalezy to od produ-
centéw. W tabeli pokazano proporcje — wskazano, ze kupcy zarabiajg wigcej
na duzych szpilkach niz na matych. Zysk kupca, ktory sprzeda 6 tuzinéw szpilek
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dziennie wynosi 19 liwréw 15 soli i jedynie 3 liwry 9 soli za najmniejsze szpilki,
co daje srednio 11 liwréw 12 soli za dzien.

Poprzednio wymienione narzedzia i maszyny do produkgji szpilek kosztuja
380 liwrdw.

Ten raport zostal nam przekazany przez pana Perroneta, wobec ktérego
mamy wiele innych zobowigzan.

Tabela 1. Koszt surowca i poszczegdlnych operacji wedlug J.-R. Perroneta

Koszt surowca i poszczegdlnych operacjil9 liwr sol denar

Drut do wykonania 1 funta 9 uncji 6 gram szpilek 2 9 7
Nacigganie drutu i cigcie odcinkéw 1

Ostrzenie 1 3
Obracanie $ciernicy 1 9
Szlifowanie czubkow 1

Obracanie $ciernica w celu szlifowania szpilek 1

Ciecie odcinkow 9
Nawijanie drutu na gtéwki szpilek 3
Przycinanie drutu przy wykonywaniu gléwek szpilek 9
Wypalanie gltéwek szpilek (szacunkowe koszty opatu) 3
Uderzanie w glowki szpilek 8

Czyszczenie i zokcenie szpilek, 1/2 funta kamienia winnego
na 10 tuzindw szpilek, szacowany koszt opatu, bez czasu 1
pracy robotnikéw ujetego w poprzednich kosztach

Wybielanie szpilek, kamien winny i szacowany koszt opatu 1

Wktadanie i zawijanie szpilek w papier 1

Papier do wbijania szpilek, papierowy rekaw kosztuje 6 soli.
Na tuzin wspomnianych szpilek, ktorych warto$¢ podano 2
wyzej potrzeba 5 uncji 3 gramy papieru

Narzedzia i po$rednie szacunkowe koszty 4

Ogolna cena za tuzin szpilek o numerze VI 3 7 3

¥ Naglowek tabeli - dopisek thtumacza.
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PLANSZA1

Rysunek 1. Robotnik rozplatajacy mosiezne sploty drutu.
Rysunek 2. Robotnik, ktéry myje sploty drutu.
Rysunek 3. Robotnik nawijajacy drut woko! ramienia.

Rysunek 4. Robotnik, ktdry nawija drut na szpule (zob. na dole tablicy). Przed-
stawienie calego procesu nawijania drutu na szpule.

Rysunek 5. Proces nawijania drutu.

Rysunek 8. Sto! do prostowania i nawijania drutu.
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PLANSZAII

Rysunek 1A. Rzut z przodu klocka, na ktérym umieszczona jest $ciernica:
m - $ciernica

b d — wrzeciono

e — nakretka

ab, d e — kotki z drewna, przymocowane za pomocg klinéw do bocznych $cian
klocka — na ich konicach umieszcza sie wrzeciono; f — blacha, o ktéra robotnik
ostrzacy szpilki uderza odcinki, ktore chce naostrzy¢, zanim uruchomi $cier-
nice, jak pokazano na rys. 16.

Na rzucie A przeciecie wyznacza linia poprowadzona od punktu A do punktu
f. Widzimy wglebienie wydrazone w ¢wiartce klocka, w ktéorym umieszcza
sie $ciernice m n o, ktdra obraca si¢ prawo oraz lejkowate wgtebienie g h k 1,
umozliwiajgce przejscie liny, ktdra poruszana przez koto wywoluje ruch $cier-
nicy. Ten klocek zostal pokazany na rysunku perspektywicznym na planszy.
q p — profil ramy.

Rysunek 2. Przedstawiony na nim robotnik nacigga drut b, trzymajac go za
pomoca szczypiec a. Drut wychodzi ze stojaka do drutu G, przechodzi pomiedzy
gwozdziami maszyny, gdzie jest prostowany. Robotnik wykonujacy te czynnosé
ograniczony jest wielko$cig pomieszczenia. Nastepnie przecina drut w poblizu
maszyny. Widzimy u jego stop kilka wyprostowanych drutéw x y.

Rysunek 3. Cigcie wyprostowanych drutéw — robotnik dzieli wyprostowany
drut g s na odcinki o dlugosci skrzynki (rys. 15), wklada je do miski g, ktéra
znajduje si¢ obok niego.

Rysunek 4. Robotnik przycinajacy drut dzieli go na odcinki o dlugosci trzech
lub czterech szpilek. Na udzie wyciagnietej nogi ma zalozony trzewik (rys. 21)
i dwie skrzynki po bokach; jedng na odcinki, ktore przekazal mu robotnik
przecinajacy drut, a druga na przyciete odcinki o dlugosci szpilki, ktore
oddziela od pozostalych. Obaj robotnicy uzywaja nozyc pokazanych na dole
planszy (rys. 12).

Rysunek 5. Robotnik, ktdry ostrzy szpilki, siedzi ze skrzyzowanymi nogami
na siedzisku przed klockiem i przygotowuje czgs¢ odcinkéw, ktére inny pra-
cownik (rys. 4), juz odcial, a ktore znajduja sie w misce a i s3 przeznaczone
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do obrobki na $ciernicy. Na §ciernicy ostrzy ich konce, ktére nastepnie wkiada
do miski b. Widzimy przed nim szklang ramke, ktéra chroni jego oczy przed
opitkami wytwarzanymi przez $ciernice.

Rysunek 6. Robotnik obracajacy kotem do ostrzenia.

Rysunek 7. Robotnik, ktory wygladza ostrza szpilek, wkiada do miski ¢ szpilki,
ktérym inny pracownik naostrzyl konce. Udoskonala ostrza szpilek na $cier-
nicy o drobniejszym uziarnieniu, a potem wklada te szpilki do miski d, skad
wedrujg one w rece robotnikéw, ktérzy wykonuja glowki.

Rysunek 8. Robotnik, obracajacy kotem szlifierskim ostrzy szpilki.

Rysunek 9. Robotnik nawijajacy drut, z ktérego beda wykonane gtéwki. Kotowro-
tek c a, stojak, na ktéry nawijany jest drut, w miare jak jest odwijany ze stojaka b.

Rysunek 10. Rzut i plan zelaznej skrzynki uzywanej przez robotnika (rys. 4),
przeznaczonej do cigcia odcinkéw na szpilki. Pudetka maja rézng dlugosc¢
w zaleznosci od rodzaju szpilek (zobacz tez rys. 21 i 19 — pudetko w rzucie
perspektywicznym).

Rysunek 11. NoZyce uzywane przez robotnika przycinajacego drut na gléwkach
szpilek (plansza III, rys. 8).

Rysunek 12. Nozyce robotnika tnacego drut na odcinki a nastepnie przycina-
jacego je na krotsze fragmenty o dtugosci konkretnej szpilki (rys. 31 4). Zakon-
czony plasko koniec dtuzszego ramienia nozyc trzyma nad ugieta w kolanie

prawa noga.
Rysunek 13. Przedstawiono (rzeczywisty rozmiar) polozenie 6 gwozdzi 1, 2, 3,

4, 5, 6, za pomoca ktdrych prostuje sie drut do wyrobu szpilek o numerze X.
Drut wchodzi miedzy gwozdzie od strony b, a wychodzi po stronie a.

Rysunek 14. Pokazano drzwiczkib e, przez ktore przechodzi drut przeznaczony
do wyrobu gléwek f c. Robotnik (rys. 9) przytrzymuje drzwiczki — uzywa ich
do poprowadzenia drutu na gltéwki wzdtuz formy c a (od ¢ do a).

¢ b — czes¢ formy stuzacej do wyrobu gléwek.

d — nakladka, ktora zapobiega odsuwaniu si¢ formy od drzwiczek; obok rzut
uchwytu (w powigkszeniu).
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Rysunek 15. Przekrdj i rzut skrzynki uzywanej przez pracownika (rys. 3)
do ciecia kawatkéw drutu na odcinki.

Rysunek 16. Przekroj $ciernicy (zilustrowano, w jaki sposob robotnik ostrzacy
lub wygladzajacy ostrza umieszcza szpilki S na powierzchni kamienia szlifier-
skiego m);

b d — wrzeciono,

¢ — nakretka, na ktorej zasadza si¢ sznur od kot szlifierskich (rys. 6 i 8), ktore
maja 5 i 1/2 cala $rednicy.

Rysunek 16, nr 2 — rzut $ciernicy M

p q, drewniana zatyczka, ktéry wypelnia srodek kola szlifierskiego. Kolo ma
w $rodku kwadratowy otwdr, w ktérym umieszcza si¢ klin. W przypadku obu
rysunkow zastosowano podwdjne powiekszenie, co oznacza, ze jednej stopie
odpowiada 6 cali na skali.

Rys. 17. Rzut boczny deski (maszyny), na ktérej prostowany jest drut
G - szpula
H K - rozklad gwozdzi, migedzy ktérymi przebiega drut

Rysunek 17, nr 2 — rzut tej samej deski (z gory).

Rysunek 18. Rzut bloczka linowego znajdujacego sie na desce (rys. 9) maszyna
do prostowania drutu i robotnik przy pracy;

e d, glowica 6; kotek, za pomoca ktérego mocuje sie bloczek do fawki z koto-
wrotkiem; 4 listwa glowicy, pod ktéra wciska si¢ klin 5, aby szybciej lub wolniej
przesungc ling, ktora po przejsciu przez wrzeciono, przechodzi nastepnie przez
duze koto ($rednica: 2 stopy 8 cali); 11 kawalki liny (skreconej z nerwéw wotu),
ktdra biegnie wokot zelaznego wrzeciona f ¢ — uwidocznione na nastepnym
rysunku.

Rysunek 20. Rzut pionowy kolowrotka od strony kota

e d, gtowica d klin 6; 4 listwa; 5 klin f ¢, wrzeciono, przez ktére przechodza
liny skrecone z nerwéw wotu 3, na wrzecionie osadzona jest nakretka 2 majaca
3 linie $rednicy; na wrzeciono zatozona jest szpula c a, woko! ktdrej jest owiniety
drut do robienia gléwek, przeprowadzony przez otwor b c.

Rysunek 21. Rzut pionowy trzewika, ktory robotnik tnacy odcinki przymo-
cowuje do swojego uda. Umieszcza w nim odcinki, ktére chce cia¢. Przyciska
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je zelazng zatyczka n, a drut przechodzi przez dociski s r. Przedstawiono skrzynke
19, ktéra reguluje dtugos¢ szpilek. Robotnik przecina odcinki nozycami (rys. 12)
m p, uchwyt trzewika jest odwrécony w strone kolana i zapobiega obsunieciu
sie trzewika, gdy robotnik popycha skrzynke 19 na odcinki drutu.

k k — skorzane paski uzywane do przymocowania trzewika do lewego uda.

Rysunek 21, nr 2 — rzut pionowy i rzut trzewika; 11 wkiadki, ktére wyscielaja
cze$¢ trzewika przylegajaca do uda (D).

Na wszystkich rysunkach przedstawiono dokladnie maszyny uzywane
w Laigle w Normandii. Rzeczywiste wymiary mozna fatwo odczyta¢ dzieki
skali, ktdra zostala podana na dole kazdej planszy.
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PLANSZA 111

Rysunek 1. Robotnik zajmujacy sie wybielaniem potrzasa wiadrem wypetnio-
nym szpilkami. Wiadro jest zawieszone na nieruchomym kawatku drewna. Ma
21 cali érednicy na gorze i 14 cali wysoko$ci. Umieszcza si¢ w nim okoto 30
funtéw szpilek i napetnia wodg, w ktérej przez pét godziny gotowano 1/2 funta
osadu winnego. Robotnik potrzasa wiadrem, trzymajac go oburacz (jedna reke
trzyma na gornej krawedzi, a drugg na spodzie) az szpilki zostang oczyszczone,
a ich glowki znow beda biale: to wiadro stuzy réwniez do ptukania szpilek.

Rysunek 2. Robotnik, ktéry suszy szpilki w ciemnej beczce B, zwanej tarka,
do ktorej wsypuje sie szpilki wraz z otrebami.

Rysunek 3. Robotnik, ktory czysci szpilki.

Rysunki 4. i 5. Dwoch robotnikéw, ktdrzy susza szpilki po zakonczeniu bielenia.
Odbywa sie to poprzez umieszczenie okoto 14 funtéw jednego rodzaju szpilek
wraz z otrebami w skdrzanym worku wykonanym z dwéch zszytych baranich
skor. Robotnicy potrzasaja workami, w ktorych znajduja sie szpilki. Potrzgsane
w ten sposob szpilki, wkrétce zostajg osuszone.

Rysunek 6. Robotnik, w celu odlania ptytek, wylewa cyne na drelich. Do ramy
wlewa tyzka roztopiong cyne, ktérg nabiera z kotla m.

Rysunek 7. Robotnik, ktory wyzarza gtéwki szpilek w tyzce n; specjalnie zakon-
czony trzonek podtrzymuje tyzke, co zwalnia robotnika z trzymania jej w rece.

Rysunek 8. Robotnik przycinajacy drut na gtéwki (ta rycina zostata biednie
przypisana do planszy IT). Robotnik trzyma w lewej rece tuzin form szpilek o n,
ktére tnie nozycami, (co pokazano na planszy II, rys. 11). Gléwki wklada do
fartucha ze skory, przymocowanego do pasa, a nastepnie umieszcza je w misce,
ktérg wida¢ obok.

Rysunek 9. St61, na ktérym przy pomocy cyrkla robotnik wycina blaszki
cyny stuzace do wybielania szpilek. Blaszki zostang wlozone do kotla (rys. 14).

Rysunek 10. Formy, ulozone jedna na drugiej, sktadajace si¢ z dwudziestu blach
cyny o $rednicy 16 cali. Na kazdej z nich umieszcza si¢ 2 funty szpilek po tym,
gdy zostaly juz wybielone. Blachy te maja brzegi o wysokosci okoto 6 linii,
aby zapobiec wypadaniu szpilek. Wszystkie formy znajduja si¢ na zelaznym
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krzyzaku 1, 2, 3, 14, ktéry widzimy na dole planszy. W kotle uklada si¢ tyle
blach, ile moze sie w nim zmie$cic.

Rysunek 11. Dwa drewniane kije, ktore maja na srodku dwa haki. Kije te stuzg
do wyjmowania kotfa do bielenia, ktéry wida¢ obok. Haki te zakiada si¢ na ucha
kotta (jeden z tych hakéw widac lepiej na rys. 14).

Rysunki 12 i 13. Dwaj robotnicy, ktérzy wykonuja gléwki szpilek (rysunki
zostaly blednie wymienione w tekscie jako nalezace do planszy II).

Rysunek 12, nr 2 na dole planszy oraz rys. 17, 18 i 19 dotycza tej samej maszyny.
Rysunek 18. Stanowisko dla sze$ciu os6b ABCDEF uderzajacych w gléwki szpi-
lek. Jest to klocek lub pien drzewa o srednicy 3 stop 9 cali i wysokosci 16 cali,
na ktérym znajduje si¢ szes¢ stupkow s s s s, st, st (rys. 12, nr 2), polaczonych
poprzecznymi belkami t t, przez ktore przechodzg zelazne prety x x i na ktérych
mocowane s3 zelazne cigzarki b c. Prety zakonczone ostrzami, ktdre opadaja
na olowiane ptyty 5, 7, B (rys. 18), osadzone w otworach 1, 3, A, wykonanych
w klocku. Poprzeczny pret y y sprawia, ze stempel Z opada prosto na kowadto
6, B i C, a jego koncéwka wchodzi do otworu 2, A. Robotnik wykonujacy
gloéwki szpilek znajduje si¢ na stanowisku E, F. Siedzac na swoim miejscu,
z fokciami opartymi na deskach G H, bierze ze stosu (ktéry ma przed sobg)
szpilki znajdujace si¢ w specjalnym wglebieniu o z. Korpus szpilki umieszczony
w miejscu oznaczonym Z na stanowisku C, wklada do obszaru o (tu znaj-
duje si¢ duzo gléwek), gdzie na szpilke nalozona zostanie gtéwka. Nastepnie
umieszcza szpilke na kowadle 6 i naciska pedal wykonany z deski g f (rys. 12,
nr 2), a wtedy ciezarek a opadajacy na kowadlo dociska gtéwke wokot szpilki.
Szpilka zostaje wrzucona do odgrodzonego miejsca o ksztalcie potokregu,
nazywanego skltadzikiem, oznaczonego jako 3, 10, D oraz jako Z, C (rys. 18).

Rysunek 14. Miedziany kociol do wybielania o §rednicy 18 cali i wysokosci
211/2 stopy.

Rysunek 15. Cze$¢ poukladanych w stos cynowych blach, ktére wklada sie
do kotta.

Rysunek 16. Poprzeczny pret y y, ktéry kieruje ruchem pionowym narze-
dzia. Na tym i na dwoch nastepnych rysunkach przedstawionych w skali
czterokrotnie wigkszej niz skala planszy mozna dostrzec, ze kotki x x o wiel-
kosci 6 linii nie wypelniajg dokladnie otwordw, przez ktére przechodza.
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Pozostaje szczelina o szerokosci 2 lub 3 linii, ktérg wypelnia si¢ naoliwio-
nym pergaminem, aby ulatwi¢ ruch poprzecznego preta. Pergamin wklada
sie réwniez do otworu, przez ktoéry przechodzi zaostrzony pret narzedzia.

Rysunek 17. Maszyny do robienia gtéwek szpilek w skali 1 : 4, tzn. 4 stopy liczone
sg jako jedna. Z - dolna czes$¢ stempla o dtugosci 9 linii i przekroju kwadratu
o szerokosci 6 linii, na koncach — 5 linii szerokosci z a. Obok x znajduje si¢
rysunek stempla. Wzdluz jego 4 krawedzi znajduja sie potkuliste wglebienia.
Na jednym z nich formuje si¢ gtéwke szpilki. Wglebienia te wykonuje sie tepym
ostrzem widocznym z drugiej strony maszyny.

Rysunek 18. Patrz wyzej, rys. 12.

Rysunek 19. Lejek i kowadlo a 6 w czterokrotnym powigkszeniu. 6 - lejek, stu-
z3cy do odbierania szpilek zostal wydrazony, jak pokazuja to linie przerywane,
na glebokosci 6 linii. Spod tego lejka ma przekrdj kwadratu o szerokosci 6 linii.
Lejek, ktorego koniec jest oznaczony na rysunku cyfra 7, wchodzi w otwor 2,
A (rys. 18). W nim umieszczone jest kowadlo a 6 o wysokosci 1 cala, przekroju
kwadratu o boku 4 linii na dole i 7 linii kwadratowych na gorze; jego gorna
powierzchnia ma 4 pdtkuliste otwory, podobnie jak stempel, co mozna zobaczy¢
na przekroju y, ktéry umieszczono obok. Wglebienia te 13cza si¢ z rowkami,
w ktorych umieszcza si¢ szpilke.

Rysunek 20. Grzebien, stuzacy do nakluwania papieru, w ktéry nastepnie
zawija sie wykonane szpilki. Ponizej znajduje si¢ rzut tego samego grzebienia.
Zaprezentowano réwniez, jak ztozony jest papier podczas nakluwania.
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Summary

In the Polish scientific literature concerning the studies about management and
quality, there is few academic papers dealing with the earliest achievements rang-
ing from organization and management of production processes. The predeces-
sors of management studies in the XVIII century are among others Adam Smith
and Robert Owen. Their researches are quoted in the academic and educational
works. The papers of Jean-Rodolph Perronet are included in the pioneering manage-
ment studies. However, there is few references about his achievements about organ-
ization and management of the production of needles and task distribution that are
part of the process. His new methods of time measurement at that time anticipated
the Taylor’s researches concerning the optimalization of work methods. The contri-
bution of Perronet to the researches about management development in Poland isn’t
popular comparing to the international papers. The monography entitled Jean-Rodolph
Perronet - the pioneer of academic management familiarize with the scientist and
the field of activity of the outstanding engineer together with his input in the devel-
opment of the academic field like management and quality. The paper contains
the first Polish translation of the Perronet’s article about the production of needles
in Normandy printed in the French encyclopedia. The status of work is academic
and educational for students.
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