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DU CUIVRE A L’EURO

Ou les coulisses de la fabrication de 52 milliards de pièces en Europe …

Le cuivre : un métal qui s’est imposé

D'un point de vue historique, le cuivre est considéré comme le métal le plus usité  pour la fabrication des pièces de monnaie et la valeur de ses propriétés uniques est depuis longtemps avérée. Il n'est pas surprenant que le cuivre et ses alliages soient aujourd'hui encore sélectionnés pour la fabrication des pièces du monde entier. Le choix de ce métal s'imposait pour marquer le moment historique où douze pays adopteront une seule et même monnaie : l’euro.

L'excellente résistance du cuivre à la corrosion représentait un atout majeur pour  les concepteurs de l'euro qui souhaitaient que les pièces ne se ternissent pas et qu'elles aient une durée de vie moyenne de trente ans. 

Les pièces de un, deux et cinq cents sont fabriquées en acier cuivré. Les pièces de dix, vingt et cinquante cents sont fabriquées à partir d'un alliage, contenant 89% de cuivre, appelé "l'alliage nordique" (« Nordic Gold » en anglais). Les pièces de un et deux euros sont composées d’un anneau central et d’une couronne extérieure fabriquée dans plusieurs alliages. 

La grande malléabilité du cuivre autorise des images nettes et des bords parfaitement coupés pour toutes les pièces. Ce dernier élément est particulièrement important pour les personnes malvoyantes. Les pièces seront taillées différemment en fonction de leur valeur, ce qui permettra de les reconnaître plus aisément. 

Le cuivre possède la propriété d'être un excellent conducteur électrique, ce qui se traduit par des signatures électroniques hautement spécifiques. Cette propriété est essentielle pour offrir les garanties nécessaires sur le plan de la sécurité, puisque les pièces seront utilisées dans une multitude de distributeurs automatiques et autres appareils à pièces dans tous les pays d'Europe. 

Par ailleurs, son pouvoir antibactérien et sa capacité naturelle de recyclage à  100% sont des qualités qui permettent d'affirmer que, à l’ère du développement durable, le cuivre est le matériau par excellence pour la nouvelle monnaie. 

Quantité de cuivre utilisée

La production initiale de pièces dans tous les pays de la zone euro nécessite près de 180.000 tonnes de cuivre. Répartie sur les deux dernières années, cette quantité représente environ 2% de la consommation annuelle de cuivre en Europe. Les flans monétaires (pièces non frappées) seront fabriqués dans différentes usines européennes. Le nombre de pièces prévues pour chaque pays varie en fonction des données démographiques et des habitudes locales. Par exemple, l'Italie aura  besoin de 13 milliards de pièces contre 1,2 milliards à peine pour le Portugal et plus de 8 milliards pour la France.

Les capacités de recyclage du cuivre 

La majeure partie du cuivre utilisé pour la fabrication des pièces est neuf. Le marché ne disposera de matériau à recycler que lorsque les pièces nationales existantes seront retirées du marché. Les anciennes pièces seront envoyées dans les différents centres de raffinage du métal où les différents métaux seront séparés avant d'être réutilisés dans une large gamme d'applications. Selon les estimations, 80% du cuivre extrait au fil des siècles est encore utilisé aujourd'hui. 

La conception de l'euro

Une observation plus étroite permet de remarquer que les pièces d'euro possèdent une face européenne et une face nationale. Luc Luyckx, concepteur graphique de l'Hôtel des Monnaies du Royaume de Belgique, a conçu la face européenne en intégrant des éléments de base dans le dessin représentant une carte de l'Union européenne sous différentes formes et un arrière plan dynamique composé d'étoiles. Les dessins qui figurent sur la face spécifique à chaque pays varient d'un pays à l'autre. Les qualités du cuivre contribueront à préserver, jour après jour, l'apparence visuelle et la longévité des pièces. Si les flans monétaires sont fabriqués dans un certain nombre de sites, la frappe de la face nationale est confiée à l'hôtel des monnaies de chaque pays.

France : Une fabrication placée sous la Direction des Monnaies et Médailles

La direction des Monnaies et médailles dépend du Ministère de l’Economie, des Finances et de l’Industrie. Dans la perspective de la mise en place de la monnaie européenne, cette direction est chargée de fabriquer plus de 8 milliards de pièces avant le 31 décembre 2001. Pour ce faire, la Monnaie de Paris dispose d’importants moyens techniques à l’Etablissement monétaire de Pessac, à proximité de Bordeaux.

A moins de trois mois de l’échéance, le pari est tenu puisque la production des pièces est assurée à plus de 90%.

Un process de fabrication complexe

Le site de la société Tréfimétaux basé à Sérifontaine est le partenaire de La Monnaie de Paris pour la  fabrication des flancs monétaires. Cette usine fabrique les flancs destinés aux pièces de 10, 20 et 50 euro-cents en Nordic Gold ainsi que les couronnes pour les pièces de 1 euro en Nickel Brass.

La haute technicité de la fabrication est essentielle pour éviter la circulation de fausses pièces. Les principales étapes de fabrication des flans monétaires sont : fonderie, laminage à chaud, premier laminage à froid, recuit intermédiaire, deuxième laminage à froid, finition, découpage. Ces flans sont alors expédiés à Pessac pour être frappés.

Depuis septembre 1998, l’atelier dédié à cette fabrication a produit 8 000 tonnes de flancs pour la Monnaie de Paris. Sur une masse globale de pièces nécessaire  au plan européen évaluée à 350 000 tonnes, 225 000 tonnes sont à base de cuivre. 

Le groupe KME, premier transformateur mondial de produits en cuivre et alliage de cuivre a produit pour sa part 90 000 tonnes soit environ 40 % de la masse totale.

La frappe est effectuée par l’Etablissement monétaire de Pessac

La face commune à tous les pays garantit une bonne identification visuelle des pièces quelle que soit leur origine.  Aussi, tous les outillages de frappe des pièces utilisés par les 12 pays proviennent d’un même outil original unique.

Les caractéristiques techniques des pièces : composition, poids, diamètre, épaisseur, conductivité ont été définies avec une grande précision avec des seuils de tolérance étroits. La valeur de ces paramètres fait l’objet d’un contrôle  identique dans tous les instituts de frappe dans le cadre d’un plan commun de contrôle.

Mise à disposition de centres de tests pour les industriels

L’un des impératifs  essentiels pour les pièces de l’euro étant leur parfaite interchangeabilité,  six centres de test européens ont été ouverts pour garantir une bonne adéquation du parc de machines de vente automatiques avec les nouvelles pièces.

L’un de ces centres se situe à Pessac. Il met à la disposition des industriels des pièces de chaque pays pour qu’ils puissent tester les caractéristiques des pièces de l’euro, définir les conditions de fonctionnement de leurs matériels et vérifier que celles-ci sont reconnues identiques quelle que soit leur origine.
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