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La Monnaie de Paris est située dans I'un des plus beaux monuments néoclas3yliksiéale.

Il fut concu par l'architecte Jacques-Denis Antoine (1733-1801) laveouci naissant a I'époque de
réaliser un batiment industriel fonctionnel. Quatre réalisathmes ce style d’architecture existent encore
de nos jours (par exemple les salines d’Arc en Senan). Mzgt le’ seul monument qui & conservé son
activite.

Cette organisation est visible depuis la cour
d’honneur qui distribuait les différents ateliers de
fabrication : délivrance, Fonderie, Blanchiment,
Monnayage, Dépot...

Aujourd’hui le béatiment de la Monnaie de Paris

conserve sa double fonction : établissement
industriel et commercial voué a la fabrication
monétaire, il est aussi un lieu patrimonial

exceptionnel.

LA COUR D'HONNEUR

Elle est agrémentée de nombreuses sculptures inséréefe ditor architectural. Au fronton du corps
central situé au centre de la cour, deux allégories, la Bonne Raittene balance, et 'abondance des
richesses, versant le contenu d’une corne remplie de piéces.

Une inscription en latin fait allusion aux sujets représentés :
Quas effundit opes largo buna COPIA cornu
Explorat cerna religions (sic) FIDES

(les richesses que I'Abondance laisse tomber de sa large
corne la Bonne Foi les examine avec une attention
scrupuleuse)

LES ATELIERS

A partir du dessin de la piéce ou de la médaille un ouvrier edatisnodele en creux en platre. C’est un

travail délicat car I'ceil pergoit mieux les reliefs que reux. Ce support facilement fagconnable mais

fragile ne peut étre utilisé directement. Pour cela deux dépésasupplémentaires sont nécessaires :

réaliser un positif, aujourd’hui avec élastomeére, autrefois amemoule en cire. A partir de celui-ci sera

obtenu a nouveau un modele en creux sur un matériau plus dur. Etettesti ui sera utilisé pour

réaliser la matrice.

Pour faciliter le travail de création et obtenir une bonneigiogh dans les détails le modeéle initial n’est

pas a I'échelle de I'objet final et trés souvent plus grand. .

Ce dernier est obtenu en utilisant des tours a réduire irsvpatéuin horloger au £9° siecle. Aujourd’hui

c’est toujours cette méme méthode qui est uwtiliséqui permet d’obtenir les matrices définitives

Ces tours comportent deux plateaux I'un portamhégléle & reproduire et l'autre la matrice a fagoniis tournent en
synchronisme. Un rail articulé a une extrémité mtng@ d’un mouvement de descente a raison de 0.2ammgpation
supporte d’une part le stylet capteur qui palpmdéeléle a reproduire et d’autre part une fraisernant a 13000tr/mn qui
va sculpter la future matrice.

Suivant le théoréme de THALES les détails du prensieront reproduit sur la matrice avec un coefficiele
proportionnalité dépendant de I'éloignement papaapau point d’articulation du rail.



Ces tours fonctionnement sans interruption et dans une piéce a température constante pour éwiter altération de
'opération de reproduction.

La fabrication est réalisée dans I'ancien HoteNgwers construit en 1572 pour L. de Gonzague,déuilevers. C'est le
seul hétel particulier encore visible sur la riaighe.

Les pieces ou les médailles sont obtenues parggessur des flans obtenus préalablement par fiendeeux-ci sont
lisses sur les deux faces d'ou I'expressicétre comme deux ronds de flanLa nature des métaux utilisés dépend di
demandeur. Ce peut étre du bronze, alliage deecaivd’étain, voire de I'argent ou de I'or. Suivntnétal ou la grandeur
de la piece l'effort de pressage sera différensezh réalisé soit par une presse a balancier (guitpar des presses
pneumatiques ou hydrauliques. Ces derniéres peexenter des efforts jusqu’a 10 tonnes. La presgeiine la face et le
revers de la paire de matrices .

Le pressage sous ces pressions va créer un phéaatinate fluage lié a 'augmentation de tempérahmdale sous les
efforts développés. Les atomes du métal s’agrégeqgui entraine un durcissement superficiel du Ineétpéchant ainsi la
reproduction des détails. Plusieurs passes seém@ssaires pour obtenir que le métal reflue ad flms matrices et que
tous les détails de la médaille apparaissent. Enfrappes, le métal durci est recuit au four pegprendre sa malléabilité.
Plus les reliefs d’'une médaille sont prononcéss funombre de frappes sera grand. Certaines riesdaécessitent 2 a 3
passages, d’autres jusqu’a 7 passages.

Certaines médailles sont réalisées en un alliageenant du zinc qui a une température de fusienkasse et qui lors du
pressage va se sublimer (transformation en gaa)r Bater ce phénoméne la frappe sera réalisée damsenceinte
confinée sous pression avec un gaz neutre (azote).

Pour la fabrication des pieces de monnaies réal@gtusieurs milliards d’exemplaires il faut paila 'usure des matrices.
Pour cela la monnaie réalise a partir du poingagir@al (en relief) obtenu a partir de la matriéalisée sur le tour a
reproduire (en creux) une matrice de reproductianafeux) ensuite un poingon de reproduction (kefyet un coin (en
creux). D'une étape a l'autre les imperfectionsrejgroduction sont corrigées manuellement. Ces pom@u matrice
subissent un traitement de surface, savoir fairla deonnaie de paris, qui aprés obtention augmardereté du métal et
permet ainsi la reproduction a plusieurs millielsxdmplaires. Ce systeme permet de conserver leenw@#iginal pour
toutes les fabrications et ainsi d’éviter les cefaigons.

Le MUSEE
Il est ouvert au public en 1988.
Les rois Henri Il Louis XIII, Louis XIV et Louis XYsouverains qui ont conduit des réformes impoesdans le domaine
de la fabrication monétaire. Henri Il fit graver ses monnaies (d'or) le portrait du roi ; Louisl Enéralisa la frappe des
monnaies au balancier ; Louis XIV perfectionna l@rquage de la tranche des piéces pour diminueisigses de fausse
monnaie ; Louis XV fit édifier cet hétel et le déaale maniére somptueus -

Riche comme crésus
Le roi est mort vive le roi



