h'_de_s monnaies

a monnaie est peut-étre 'objet le plus manipulé au quotidien. Et pourtant
que connait-on du cycle de vie de ces petits objets métalligues?
Finalement assez peu de chose. Comment sont-elles créées T Qui les grave 7
0 et comment sont-elles frappées 7 Qui les met en drculation 7.
Cest pourguol EPC a décidé de lancer une grande investigation sur ce sujet.

Le dessin

Sous I'Ancien Régime, la création des
nouveaus types monétaires est |'oeu-
vre exclusive du Graveor Général des
Monnaies. [ soumet des projets aw sou-
verain qui peut les faire modifier 4 sa
guise. En 1791, I'Assemblée nationale
inaugure une nouvelle fagon de créer
la monnaie en demandant & des artistes
de proposer des modéles. EAcadémie
de peinture et de sculprure participe
A cette compétition. Quelques anndes
plus tard, cetre idée sera systématisée
sousle nomde concours et deviendra la

regle, Er désormais les créateurns seront
des peintres ou des sculpreurs. Tout au
long du XIX® et méme du XX siécle les
COMCOUTs, CUIYETTs 04 TL"EIU"."i.F]Thq viont
dong se succéder.

Lintroduction de 'Euro a partielle-
ment remis en cause cet usage. En fait,
au départ, un double concours a &é
organisé, Lun «international » portait
sur les faces uniques, "autre « natio-
nal « sur les autres faces. La face com-
mune des pitces en Euro a éé créée
par Luc Luyex, praveur de Ia Monnaie
Rowale de Belgicue. En revanche, pour




ce qui conceme les faces nationales,
la France a choisi les dessins de trois
artistes différents: Joaguin JIMENEZ
pour les pitsces de 1 et 2 euros, Laurent
JORIO pour celles de 50, 20 e 10 cen-
times et Fablenne COURTIADE pour
celles de 5, 2 et | centime. Clest, &
notre connaissance, la premiére fols
que la Monnaie de Paris
confiait la création
d'une monnaie cou-
rante 3 une femme.

Méme si le style est
résolument moderne,
la thémarigue resre
classique par rapport
4 I'histoire moné-
taire de notre pays: la
Marianne, la Semeuse
(revisitée) et l'arbre
{que l'on avait vuappa-
raitre sur les pidces de
100 francs en argent
dans les années 80).

Ce travail est loin
d'dtre aisé car il com-
porte un certain noms-
bre de contraintes tris
lourdes. Tout d'abord,
pour chagque concours
figure un cahier des
charges précis indiquant les mentions
obligatoires qui vont réduire d"autant
la surface disponible pour que 'ar-
tiste s'exprime : millésime, légende,...
Ensuite, en matidre de frappe, tout
n'est pas techniquement possible et
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un projer séduisant sur le papier peut
s'avérer irréalisable dans le métal.
Alnsi, A une partie creuse sur une face,
doir correspondre une partie « Elevée =
sur Fautre.

Gravure : de [a taille directe

Dés la naissance des monnaies, les
premiers outillages de
frappe ont été gravés i
la main, dans un bloc
de méral durd'environ
1 cm de haut et d'un
diamérre i peu pris
double de celui de la
monnaie & frapper, 3
I"aide d'instruments
tranchants.

Lourillage du = graveur
d'acier » daujourd hui
ne différe pas considé-
rablement de celui de
ses prédécesseurs. Cet
outillage, que le era-
WOLIT A rll.'fH.'l.lE' t{"LI'jI.'I'I.IEﬁ
fabriqué lui-méme,
afin de 'adaprer «& sa
main =, ¢st composé
de burins, de poingons,
d'échoppes, de cise-
lets et d'alphabets, Le
baurin, barre d'acier trés
affiité, sert 3 inciser les surfaces i aide
d'un marteau. Les échoppes sont assez
similafres aux burins mais de raille plus
courte et » poussées i la main», au
lieu du marteau. Les ciselers sont trés
semblables aux burins mais dé formes




plus diverses. Ils s'emplotent pour les
finitions. Enfin, le graveur utilise de
nombreux types d'al-
phabers, qu'il enfonce
dans le bloe d'acier pour
réaliser Ia légende de la
O

- Deux écoles parisien-
nes forment les gra-
veurs d'aujourdhui {de
Moins n moins nom-
breux): 'école Boulle
et I'école Estienne, Les
Eléves v acquiérent
les connalssances de
baze du métier, ainsi
que la culture géné-
rale er artist ique
indispensable. Mais
aucune de ces deux
éeoles ne forme #
la gravure en talle
directe, utilisée pour
la création des coins.
La plupart du temyps,
il est nécessaire de se perfectionner i
I'Ecole des Beaux Arts.

La Monnaie de Paris est, d'ailleurs, une
des demitres instirutions de ce type, au
monde, & conserver un atelier de gra-
vure en taille directe, dont les graveurs
sont recrutés i la suite d'un concours
trits rigoureu. Au début du XX sigcle,
la gravure en taille directe avait pres-
que complétement disparu. En effer,
en développant la technique du = tour
A réduire =, les graveurs Chapelain,

Dupuis ou Roty vont faire disparaitre
la taille direcee de 1a fabricadon des
coins monéaires. [1
semble que ce soit en
1926 que, A ln deman-
le' !J.l: JEELH Fﬁlh:]“]'l el
Dicudonné Despezi, du
Cabinet des Médailles
de la Bibliorhegue
Matonale, le céldbre
griaveur Fierre Turin
accepta de créer une
médaille nommée
=« Danseuses= en taille
directe. Deux ou
trois ans plus tard,
un auire KHTAVELT,
André Galtié, crée
une = Minerves,
Clest Raymond Jolby
cpui va faire renaione
cet art, pour lequel
il obtient un Grand
Prix de Rome en

g 1942. En 1940,

cette technique
est appliquée i la création du coin de
la pitce indochinoise du centigme de
piastre. Mais ce n'est que vers 1960
que cette technique connaitra son
plein essor, en parallele avee le déve-
loppement de nouvelles méthodes de
gravure industriclles. En 1961, les pié-
ces de 5 et 1 centime « Epi= en sont
issues pour &tre géndralisées i partir
de 1967, pour toutes les pitces fran-
gaises er érrangéres fabriquées par la
Monnaie de Paris.
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Naissance et retrait des monnaies

LES « DIFFERENTS »

M-M:mﬂummmmmm

souvent de part et d'autre de |a date (ou millésime). lls sont parfois dews : F'un pour
I graveur et autre pour Mhitel des monnaies. Pour les différents des graveurs voir
autre encadré. Celui de la Monnnie de Paris ast Lo corme d"abondance.

T

LES GRAVEURS GENERAUX :

Longtemps, I'atelier de gravure de la Monnaie - Albert-Désiré BARRE, du 27/02/1855
;Eg;umwhrgwgq au 31/12/1878 (ancre)

importants au monds. Auguste BARRE 21878
étalent placks sous et ordres d'un Graveur mﬂfWﬁﬂhz:':
gindral. Traditionnadlemant, il devait dtre « Jean LAGRANGE, de 1880 & 1896,
alGrand prix de Rome de gravure en Bk i B :
médallios ou midaillé Shoaneur du Grand Prix de Rome en 1860
salon des artistes francais. fiatoomen e lactmir)
Notez néanmoins qu'l existe quelques * Henrl Auguste PATEY, de 1636
dﬂumm“m on 1881 (torche)
Mlhﬂlﬁ'ﬂm * Lucien BAZOR, de 1931 5 1955,
Uin wiffiérents sphcial a dta Grand Prix de Roms
oréi paur Foocasian. on 1923 {aile)
Depuis 1731, les Graveurs * Raymond JOLY, de 1959
Générauy et leurs .mm'mﬁ
wdiifférents» {qul change Rome en 1542 (chouette)
avec chagque nouveau « Enille & 198

| graveqr) furent: 1k Bowre, Grovewr Ghsirel RORECEA
+ Augustin UVRE, deTan lvi 4o Mo (WB18%) 3 8L Gricel i e o
Germinal An X| (femme e, ill.
marchant b gawche ot tirant & Fang) i Imﬂjﬁ' ol
« Pieme-Joseph TIOLIER du Il Germiinal = mmm'[ i
:‘:IIIIIHWI!H[I‘“&M de Flbvrier 2000_. (fer & cheval)
* Niolas-Fierre TIOUER, du 11/09/ 1816 Cot tément est important car, lorsqu'd
mfﬂﬂﬂﬂ,ﬁ.ﬂhﬁ:ﬁm mw&mmmﬂ'::ﬁ
en 1805 (signature) VOLUS pouvez trouver deux «diffdrents s
* Jacques-Jean BARRE, du 01/01/1843 pour un méme millésime (exemple Dauphin et
. a0 T2/ TAS5 (tite de Wevrier & droite) Abeills en 1534),

LY

10




Au tour a réduire

Au XVIIE sitcle, Andréa NARTOV
(1680 = 1756), ourneur du Tsag, qui
travaille aussi & la Monnaie de Moscou,
invente une machine permettant de
«copier ou réduire
des médailles». Cet
instrument, dont
“la version origi-
nale est conservée
au Conservatoire
National des Ares et
Méders (Paris), offre
une double possibi-
lité. Il permet, tout
d'abord, de réaliser
mécaniquement des
coins de monnaie ou
de médaille & partir
d'une maquette en
reliet. Le modéle est le plus souvent
réalisé en plastiline, d'odi on tire un
_ werewx» en plitre. Aprés les demiers
travaux de retouche, un nouveau pli-
tre, en relicf cette fois, est tiré, A partir
duquel on obtiendra une empreinte
en bronze ou en fer, par coulage ou
galvanoplastie,

Cette technigque offre ensuite la pos-
sihilité, & partir de cette maguette, de
tabriquer, pour un méme dessin, des
ourillages de railles rrés diverses, per-
mettant ainsi de frapper des médailles
parfaitement semblables, portant un
méme dessin et don la taille peut aller
de celle d'un jeron jusqu's de grands
diamétres. Car ce modéle en méral, en

relief, est placé sur un des cotés du tour
a réduire alors que sur 'autre est placé
un bloc de méral vierge sur lequel sera
gravée en creux la marrice. Le systéme
de reproducrion est
similaire & celui du
pantographe. Une
pointe ou =tou-
cheauw, est placée
au centre du modé-
le, alors qu'un forér
tournant i grande
vitesse vient se placer
au centre du bloc de
métal. Lorsque, par
rotation du modéle,
un relief se présente
sous le « toucheau s,
son déplacement se
reproduit sur le forér qui attaque le
m¥éral en conséquence.

En 1767, MERCKLEIN construit
un nouveau tour 3 réduire, puis le
médailleur Jean-Bapriste MAIRE,
de Besangon, et, en 1820, Ambroise
WOHLGEMUTH. Mas ces machines
ne foumnissaient quiun travail imparfair,
qui devair érre finalisé 4 la main.

Ce n'est qu'en 1899 que les érablisse-
ments JANVIER arrivent & fabriquer
les premiers coins de monnate entis-
rement A lamachine. Dis l'année sui-
vante, un ouvrier de la Monnaie de
Parls nommé DOMEC réalise 3 son
tour une machine de ce type, qui sera
sufvie de quatre autres en 1927.




Depuis lors, le nombre de ces machi-
nes ' cessé d'augmenter et de s'amé-
liorer. Compte tenu de 'étroitesse de
ce marché, 'essentiel des perfection-
niements a Eé apporté par le personnel
de la Monnaie de Paris
lui-méme.

Aujourd'hui, grice 4
I'informatigue, les pla-
tres ou plastilines ori-
ginaux peuvent étre
numérisés pour &tre
ensuite reproduits & la
raille choisie.

Quelle que soit la tech-
nique de fabrication
utilisée pour les outillages, il s'agit
toujours d'ceuvres d'art qui permet-
tent de reproduire presque i [infini
leur modile.

La fabrication des "flans”

On appelle «flan» la ron-
delle de métal non encore
frappée. Voyons comment
ils sont fabrigués,

Au départ, des maridres
premigres (cuivre, nickel, §
aluminium...) sont stockées |
avant de passer en fonderie.
Traditionnellement, les trois
méraux monéraires éaient
l'or, 'argent et le bronze (ou
le cuivre). Depuis le débue
du XX¢ siecle, on utilise sur-
tout l'acier inox (le moins
cher), le cupro-alu-nickel

{jaune), le cupronickel {blanc) ov

le nickel pur (le plus cher mats dont
la France posséde des réserves grice
aux mines de Nouvelle Calédonie).
Laluminium n'est presque plus urlisé
que par les Erats = pau-
vres = car il est peu pres-
tigieux, trop léger et il
viedllit mal.

Les métaux neufs e

cation= (déchers de
production), sont soi-
gneusement pesés pour
constituer des =char-
ges =, Celles-ci sont
introduites dans des
fours électriques de fusion. Le métal,
une fois liquide, est transtéré dans
un four de maintien, puis transformé
en lingots grice 4 une coulée semi-
continue verticale. La composition
de l'alliage est vérifide avant
chaque coulée par analyse
spectrographicque.

Les lingots de 1,6 tonnes
B sont alors trongonnés en
A plareaux, prées & érre lami-
nés. lls sont alors stockés.
. Au laminage 4 chaud, ils
sont réchauffés & environ
1000 degrés et écrasés par
passages successifs entre
les deux cylindres du
laminoir. En 3 minures
et demi, I'épaisseur est
ramenée de 90 4 10 mm.
Les plagues ainsi obre-

les «retours de fabri-

e



nues sont refroidies
par immersion. Le
= scalpage » élimine les
défanrs de surface. Le
laminage i froid permet
d'obtenir des bandes
de 4mm d'épaisseur.
Certe derniére bande
_ est alors enroulée sur
elle-méme.

Le méral « écroui » par
laminage doit étre recuit
dans des « fours i clo-
che =. Une atmosphiére
protectrice évite 'oxy-
dation. Ce «recuits»
permet 3 alliage de retrouver sa
malléabilité. Ces bobines sont alors
soudées bourt & bout pour obtenir une
bobine de 2 tonnes. Le laminoir de
finition permet d'obtenir |'épaisseur
désirée. La précision de cet appareil
est de Pordre du centigme de millime-
~ tre. Les flans sont alors découpés dans
-ces bandes & une cadence de 5 3 6000
unités A la minute. Les bandes méral-
liquees, une fois découpées, sont nom-
mées « grilles ». Elles recourneronc i la
fonderie pour démarrer un nouveau

cycle de production.

Puis les flans sont « dégraizssés », « cor-
donnés = (épaississement du bord de
la pidce) et recuirs & nouvean sous
atmosphére protectrice. lls sont enfin
décapés et brillantés dans des ton-
neaux rotatifs contenant des billes
métalliques. Aprés examen et tri
visuel, puis comptés et stockés dans

contriles de qualité
sont effectués par pré-
levement statistique.

Compte tenu du codit
de maintenance d'une
telle fonderie et de la
diversité des alliages
monétaires urilisés,
la plupart des hotels
des monnaies aché-
tent en fait leurs flans
A l'industrie privée et
se les font livrer préts
4 l'utilisation.

A la frappe

Les poingons de reproduction des
monnaies (matrices orginales) sone
utilisés pour fabriguer les coins dits
« e service » nécessaires i la frappe.
Aprés usinage, ils sont trempés dans
un four sous vide, opération qui
leur donnera la dureré nécessaire.
Derniére opération ; ces outillages
sont revetus de chrome dur.

En France, la frappe des monnaies
est réalisée dans l'atelier monérai-
re de Pessac (prés de Bordeaux) 2
I'aide de presses monétaires, dont la
cadence de frappe minimale est de
250 coups par minute et peut aller
4 800 coups par minute. Cette capa-
cité importante est due au passage
a l'euro qui a nécessité le renou-
vellement compler des monnaies
méralliques frangaises en un délai
trés court.

dez conteneurs. Des l



Le flan est frappé en une seule fois, par
les deux colns, face et revers, 3 l'inté-
rleur d'une =viroles
lcouronne de méeal)
qui calibre la monnade et
donne éventuellement
i la rranche une forme
particulitre (cannclure,
légende). Deux sociénés
allemandes se parcazent
ce marché, au demeu-
rant assez réduit, des
w PIESEES TOTETaInes = :
les sociénds Gritbener et
Schuller

Les pigces terminées sont comptées,
puis conditionnées en sacs de plasti-
que thermo-soudés ou en rouleaux
&0 encaisses. Attention:
traditionnellement en
France, la caractérisei-
que technique majeure
d'une monnaie est sa
frappe =téte-béche=.
Ainsi, si vous la prenes
entre deux doigts et la
faite tourner, une face
est lisihle dans un sens et
I'autre dans Pautre. Cet
usage n'est pas respecté
pour certaines frappes
dites = spécialess (BL
ou Epreuve) pour lesquelles les deux
taces des pitces sont frappées dans
le méme sens. On nomme ceci une

Ly cousrenna o b oo

Prisita mienbinirs

Notez que le choix des monnaies
bicolores pour les pitces de 1 et

4 euros est en grande
partie dii 4 la rechni-
cité frangaise en ce
domaine. Si I'urilisa-
tion du bimérallisme
pour les pigces remonte
i l'épogue romaine, on._
sait que de nombreu-
ses rentatives indus-
trielles ont eu lieu en
France tout au long
du XIX#sitcle. Onoa
Pu croire gque, avec
sa pidce de 500 lires,

c'étair la « Zecca» (Monnaie) ita-

lienne qui avaicr mis au point cette
rechnigque. En fait, les deux procé-
dés éraient différents.
En lralie, couronne et
COBUT 5OME Sertis sépareé-
ment avant la frappe,
alors que, dans le pro-~—
cédé frangais, le cosur
et la couronne arrivent
séparément et la frap-
pe les sertit en méme
temps gu'elle leur
donne ['empreinte.
Cette technique inno-
vante a, d'ailleurs, fait
l'objet d'un brevet spé-

cifique, qui a éré tris apprécié par——
nombre de pays qui ont alors confié

la fabrication de leurs piéces « bico-

frappe = médaille . lores » 3 la Monnaie de Paris.



De la circulation a la destruction

Jusqu'a l'apparition de I'Eura, le
montant de fabrication des pidces
érait annuellement fixé lors d'une
discussion triangulaire entre le
Trésor, la Bangue de France et la
Monnaie de Paris. Certe discussion
portait 3 la fois sur les tirages (car,
comme vous avez pu le constater,
. toutes les valeurs faciales ne sont
pas frappées chaque année) et sur
le « prix de cession «, c'est-d-dire le
prix auguel la Monnaie de Paris fac-
turait cette fabrication au Trésor

Pour chaque coupure, un prix uni-
taire était fixé. 1l faur savoir, & ce
propos gue, pour les monnaies ayant
une valeur faciale basse, le prix de
fabrication est supérieur 3 cetre
valeur. En mettant en circulation,
I'Etat perd donc systémartique-
ment de I'argent. 11 se rattrape sur
les monnaies i forte valeur faciale.
Aujourd'hui, cette décision de fabri-
cation reléve de la Bangue Centrale
Européenne.

Une fois fabriquées, et encore

avjourd'hui, ¢'est la Bangue de




France et non la Monnaie de Paris qui
va metire ces pidces en circulation.

Mais que se passe-t-il si on décide de
démondétiser une monnaie ! En fair,
depuis le passage 4 |'euro, cela n'ar-
rive plus. Mais cette question s'est
posée au moment de la démonétisa-
tion des francs.

Le retrait s'effectue le plus souvent
en deux phases. Il est généralement
annoncé officiellement et larpement.
Dans une premitre phase, les déten-
reurs des dites pidces peuvent les
rapporter & leurs bangues ou & tout
autre organisme de méme type pos-
sédant des guichets. Ce premier délai
peut varier, tout d'abord, en fonction
de la rapidicé du retour des pitces. Il
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et des monnaies -

faur savoir, & ce sujet, que la Bangue
de France et la direction du Trésor
gérent un tableau rés précis du nom-
bre de pigces de chague coupure en
circularion, ce qui permet d'évaluer
le délai nécessaire & leur retour.
Il peut enfin varier en fonction de
I'accueil de cesnouvelles pitces dans
le public.

Si certe phase de rerrair s'est déroulée
sans probléme, débute une seconde
qui n'autorise alors plus de retour gue
dans les guichets de la Bangue de
France. Pendant toute cette période,
les deux systémes coexistent. Enfin
intervient le rerrait détinirit, En fair,
beaucoup de pitces ne reviendront
jamais: h:aucuup somt pe rdues ou
égarées, d'autres ont éré emportées
A titre de souvenir par des touristes,
le reste ira enrichir les collections
publicques ou privées.

Mais que fait-on, dés lors, des ton-
nes de métal que sont devenues ces
pigces démonétisées ! Elles peuvent™
étre revendues par le Trésor pour
leur valeur mérallique (au poids). Si
la démonétisation est rapide, il n'est
pas nécessaine de les « détruire». En
revanche, si cette démonétisation
est longue, il n'est pas possible de les
revendre en 'étar & leur valeur méeal-
lique car elles pourraient étre remi-
ges en circularion. Elles sont done
soir laminées (écrasées) ou cisaillées
(coupées en morceaux). Mais, sileur
alliage est réutilisable, elles seront
refondues et refrappées. m




