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Trzech autoréw potozyto najwieksze chyba zastugi aby dostepng wiedze na
temat technologii produkcji menniczej na przetomie XVI i XVII wieku zebraé¢, w
sposdb catosciowy opracowac i przedstawié¢ w klarownej formie czytelnikowi.
Sg to mianowicie Walery Kostrzebski, Janusz Reyman oraz Aleksander M.
Kuzmin. Sposrdd ich dziet pracg najbardziej czytelng i przejrzystg jest ksigzka
tego ostatniego ,,Organizacja mennic i techniki mennicze w Polsce XVI-XVII w.”

Przy omawianiu technologii produkcji menniczej przetomu XVI i XVII wieku
przyjmiemy wiec schemat zastosowany przez A. M. Kuzmina, w ktérym zostaty
opisane po kolei poszczegdlne dziaty mennicy: szmelcernia, glijarnia,
strzygarnia, justownia, bielarnia oraz pregiernia. Zagadnienia zwigzane z
procesem produkcyjnym, ktére nie wystepowaty w mennicy lubelskiej (np.
dziatanie prasy walcowej) zostang jedynie zasygnalizowane.

Freski z kosciota sw. Jakuba w Kutnej Horze, (kwartalnik ,,Grosz” 2017, nr 171)
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SZMELCERNIA

Dziatem od ktérego rozpoczynat sie caty cykl produkcyjny byta szmelcernia
zwana tez topnig. Ze wzgledu na specyfike tego dziatu, zdarzato sie iz
szmelcernia byta oddzielona od pozostatych czesci mennicy, niekiedy nawet
umieszczana na obrzezach miasta, pod jego murami.

W szmelcerni na pierwszym etapie pracy gromadzono srebrny ztom, ktory
nastepnie tamano na drobne kawatki, dodawano pawiment (monety wycofane
z obiegu oraz obce), a nastepnie przetapiano tak przygotowany surowiec.
Najwazniejszym urzadzeniem w szmelcerni byt piec, w ktérym mozna byto
uzyskiwac wysokie temperatury. Zasadniczym celem na tym etapie byto
uzyskanie fajnu, czyli czystego srebra. Aby uzyskaé czyste srebro zabieg
przetapiania trzeba byto powtarzac kilkakrotnie.

Kolejny etap zaktadat uzyskanie srebra o okreslonej prébie. Aby osiggnac
pozadany efekt nalezato do czystego srebra doda¢ odpowiednig ilo$¢ miedzi.
Na tym etapie najwazniejszg role odgrywat probierz, ktéry nadzorowat caty
proces i badat préobe uzyskiwanego srebra. Jesli proba byta zbyt niska, stop
wzbogacano fajnem. Jesli préba byta zbyt wysoka, dodawano cudzec, czyli srut
miedziany (drobne ziarenka miedzi). Obnizanie préby stopu

nazywano ligurowaniem.

Po osiggnieciu okreslonej proby ptynne srebro wlewano do specjalnych form
(sztychdéw). Po wystygnieciu metal uzyskiwat ksztatt sztabek, zwanych canami.
Do przenoszenia gorgcych candw uzywano charakterystycznych hakow
menniczych, ktore staty sie najwazniejszym symbolem zawodu mincerza. Wielu
mincmistrzow uzywato hakéw jako swych znakdéw menniczych. Hak pojawit sie
rowniez jako element znaku menniczego u dwaéch kierownikéw mennicy
lubelskiej: Daniela Koste i Hanusza Ecka.

Jdlewanie can. Prosze zwrdci¢ uwage na ksztaft formy odlewniczej

2/ Gotowa cana na tle form odlewniczych

Fot. TPZN (wqtek ,Jak wyglgdata sztabka miedzi odlewana w mennicy?”)



GLIJARNIA

Cany, ktore powstaty w szmelcerni trafiaty nastepnie do glijarni zwanej tez
klizarnig. Celem tego dziatu byto uzyskanie srebrnej blachy o odpowiedniej
grubosci. Aby uzyskac ten efekt srebrne cany umieszczano w piecu (innym niz w
szmelcerni) i rozgrzewano do czerwonosci. Dzieki temu po ostudzeniu srebrne
sztabki stawaty sie plastyczne i tatwe w dalszej obrobce. W mennicach bardziej
zaawansowanych technologicznie tak rozhartowane cany rozwalcowywano

w cywarkach uzyskujgc blache o stosunkowo réwnej grubosci na catej
powierzchni. W mennicach bardziej prymitywnych —a do takich nalezata
lubelska — blache rozklepywano recznie, mtotami na zelaznych albo
kamiennych kowadtfach. Aby przy tej drugiej metodzie uzyska¢ w miare réwna
grubosc¢ blachy potrzebna byta wielka wprawa. Efekty byty jednak i tak
zauwazalnie gorsze niz przy rozwalcowywaniu w cywarkach.

3/ Walcowanie lub mtotkowanie cany do odpowiedniej grubosci
Fot. TPZN (wqtek ,Jak wyglgdata sztabka miedzi odlewana w mennicy?”)

Porédwnajmy dziesie¢ przypadkowych (wybranych losowo) trojakow albo
szostakow lubelskich z dziesiecioma pochodzgcymi z wysoko zmechanizowanej
mennicy, np. w Malborku. Réznica bedzie widoczna na pierwszy rzut oka.
Monety emitowane przez mennice lubelskg byty czesto niedobite. To jest
wtasnie efekt recznej obrobki canow w glijarni.

STRZYGARNIA

Z kolei srebrna blacha z glijarni trafiata do strzygarni (krajarni). Tam byta
najpierw cieta nozycami (lub pitowana specjalng pitg do blachy) na paski
odpowiedniej szerokosci. Nastepnie z paskdw tych przy pomocy wycinakdéw lub



przebijakdw — byty wycinane srebrne krazki o okreslonej Srednicy (dla
mniejszych kragzkdéw). Do wycinania wiekszych krgzkédw stosowano tzw. dtuta
tukowate lub dursznity.

4/ wycinanie wycinarkg lub recznie specjalnymi nozycami kragzkéw monet

Fot. TPZN (wgqtek ,, Jak wyglqdata sztabka miedzi odlewana w mennicy?”)

JUSTOWNIA

Krazki monetarne ze strzygarni wedrowaty do justowni. Tam byty wazone.
Istniaty dwie metody wazenia: al pezzo i al marco. Ta pierwsza byta stosowana
przy produkcji monet grubych, ta druga — przy mniejszych nominatach.

Metoda al pezzo polegata na tym, ze kazdy krazek monetarny po opuszczeniu
strzygarni byt wazony oddzielnie i musiat spetniac¢ standardy wagowe okreslone
przez ordynacje. Jesli po zwazeniu danego krazka okazato sie, ze jest on zbyt
ciezki nalezato go poddac justowaniu, czyli nieco spitowaé. Gdy krazki
monetarne byty duzo ciezsze niz powinny wdéwczas je obcinano. Krazki zbyt
lekkie byty odrzucane i trafiaty do ponownego przetopienia.

Z kolei druga metoda — al marco — stosowana byta przy produkcji drobnicy.
Otdz w tym przypadku ordynacja okreslata ilos¢ monet, ktéra ma by¢ wybita z
grzywny menniczej. Waga pojedynczych egzemplarzy nie bytfa istotna. Miato to
oczywiscie uzasadnienie ekonomiczne. Wazenie kazdego z osobna krazka, z
ktérego miat powstad grosz czy trojak zabieratoby zbyt duzo czasu.

Jesli ciezar okreslonej przez ordynacje ilosci monet byt za duzy, wéwczas
wybierano co grubsze kragzki i wymieniano je na ciensze, lub tez grubsze krgzki
spifowywano albo obcinano. Jesli z kolei ciezar danej ilosci monet



przypadajgcych na grzywne byt zbyt niski, wtedy wymieniano cierisze krazki na
grubsze. Waga catosci musiafa sie zgadzac.

Warsztat menniczy, szesnastowieczna grafika

BIELARNIA

Kolejnym dziatem w mennicy byta bielarnia, czyli wajskamera. Tu krazki
monetarne, ktore przeszty selekcje w poprzednim dziale byty czyszczone.
Odbywato sie to w kilku etapach.

Najpierw podlegaty one bieleniu. Byt to zabieg chemiczny polegajacy na
wytrgcaniu miedzi z powierzchni krgzkow. W tym celu gotowano je w
roztworze soli kuchennej i kamienia winnego. Walery Kostrzebski pisat z kolei o
bieleniu za pomocg kwasu siarczanego: ,,z ich powierzchni wygryza sie miedz za
pomocy kwasu siarczanego rozcienczonego woda, przez co powstaje na
powierzchni blaszki czyste srebro zwane pobiatg. Im blaszki sg dfuzej bielone,
tym na powierzchni tworzy sie grubsza warstwa czystego srebra” (Wiadomosci
Numizmatyczno-Archeologiczne 3/1896, s. 118).

Aby usung¢ zwigzki miedzi z powierzchni krazki byty nastepnie ptukane w
wodzie, a potem polerowane recznie (wieksze krazki) lub czyszczone
mechanicznie (mniejsze). Czyszczenie mechaniczne odbywato sie w obracajace;j
sie beczce wypetnionej krgzkami monetarnymi, zmielonym piaskiem oraz
miatem weglowym. Zamiast beczki stosowano rowniez worki z mocnego
materiatu.



PREGIERNIA

Pregiernia byta najwazniejszym dziatem mennicy. Trafiaty tu wybielone krazki
(ptatki mennicze), ktére wkrétce miaty zosta¢ monetami. Wybijanie lub
wyttaczanie stempla na ptatku menniczym nazywane byto pregowaniem, stad
nazwa dziatu.

W bardziej zaawansowanych technologicznie mennicach monety pregowano
metodg kafarowg (stosowang do czaséw Stefana Batorego), przy pomocy prasy
srubowej, przy uzyciu sruby menniczej lub tez prasy walcowej. W mennicach
mniej zmechanizowanych, do produkcji nizszych nominatéw uzywano
tradycyjnego, recznego bicia mtotem. Przyjrzyjmy sie nieco blizej metodzie
miotowej. Bardzo precyzyjnie opisat jg A. M. Kuzmin: ,,Dolny stempel osadzano
na trwate w klocu drewnianym. Na stempel dw ktadziono kragzek monetarny, a
nastepnie gérny stempel przyktadano do lezgcego krazka i w tak uformowany
stos uderzano z gory mtotem. W ten sposob na krazku odbijaty sie wizerunki
stempla dolnego z jednej strony krazka i gérnego z drugiej” (Organizacja
mennic i techniki mennicze w Polsce XVI-XVII w., Warszawa 2003, s. 19). Aby
wzmocni¢ drewniany kloc, w ktdrym umieszczony byt dolny stempel,
opasywano go metalowymi obreczami.

Bicie monet metodq mtotowq, fragment Otftarza Gwarkdw (prawe skrzydto) autorstwa Hansa
Hessego w Kosciele Sw. Anny w Annabergu, XVI w.



W tym miejscu wyjasnijmy jak powstawaty tzw. hybrydy — monety z awersem z
jednego typu monety, a rewersem z innego. Na drewnianym klocu osadzony
byt dolny stempel awersu. Zuzywat sie on wolniej niz stempel gérny (rewersu).
Gdy stempel gérny nie nadawat sie juz do uzytku, nie wyrzucano oczywiscie
kompletu (pary) stempli lecz do dolnego dobierano nowy gérny. Z kolei po
pewnym czasie zuzywat sie stempel dolny. Wéwczas do stempla gérnego
dotgczano nowy stempel dolny. Tym sposobem pojawiaty sie niekiedy monety z
— przyktadowo — popiersiem charakterystycznym dla danego rocznika, a
schematem ikonograficznym rewersu typowym dla innego.

* %k 3k

Na koniec powiedzmy jeszcze dwa stowa na temat produkcji stempli
menniczych. Za ich wykonywanie odpowiedzialny byt rytownik. Miat on
przydzielonych pomocnikéw i ucznidw, ktorym powierzat mniej odpowiedzialne
czynnosci. Stempel wykonywano ze stalowego walca o Srednicy odpowiadajace;j
konkretnemu nominatowi. Najpierw walec rozhartowywano, a potem
powierzchnie, na ktdrej miat zostaé¢ umieszczony rysunek stempla doktadnie
polerowano. Z kolei na tak przygotowang powierzchnie rytownik nanosit
rysunek stempla. Byt to oczywiscie negatyw tego co potem widniato na
monecie. Wykonujac rysunek na stalowym walcu, rytownik uzywat metod
grawerowania (przy pomocy rylcow i rysikdw) oraz — w znacznie wiekszym
stopniu — puncowania (przy pomocy punc). Wykorzystanie punc bardzo
przyspieszato i utatwiato prace nad stemplem.

Do podstawowego zestawu rytownika nalezaty wiec punce liter, cyfr,
przerywnikow legendy, obwddek. Jako proste i mniej wazne byty one
nanoszone na stempel przez pomocnikow i uczniéw. Bardziej skomplikowane i
wazniejsze elementy stempla — portrety krdlewskie, herby, znaki mennicze,
korony — puncowat sam rytownik.

Wykonany przez rytownika stempel byt ponownie utwardzany i przekazywany
do pracy w pregierni.



Stemple z Muzeum Tradycji Regionalnych w Szczecinie (Gabinet Pomorski: ,W zwierciadle
monet, banknotow i pieczeci”)

Trojak krakowski 1619 oraz stemple z Muzeum Okregowego w Bydgoszczy (depozyt
Muzeum Okregowego w Toruniu), ktére stuzyty do produkcji tego typu trojakow.
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Powyzszy tekst to fragment jednego z rozdziatow ksigzki ,,Mennica koronna w
Lublinie 1595-1601"



