VERRE 

 TRAVAIL A CHAUD

SOUFFLAGE     

Le soufflage consiste à introduire de l’air dans une masse de verre à l’état visqueux, en soufflant à la bouche dans une “canne”, long tube creux métallique, ceci afin d’obtenir une forme creuse. 

En premier lieu, le verrier "cueille" du bout de sa canne une boule de verre en fusion dans le creuset. Ensuite, le "marbrage" permet de centrer la boule sur le marbre (en métal). Après avoir introduit une bulle d’air dans le verre, le verrier souffle, réalisant une "poste". 

L’opération de soufflage est renouvelée après des réchauffements successifs, pour former et développer la « paraison », soit le volume définitif de verre creux souhaité pour la pièce à créer. 

En complément du soufflage, le verre est façonné par divers outils : mailloches (cubes de bois évidés), mouillettes en papier journal, pontils et ferrets, permettant de saisir le verre, fers pour ouvrir les cols, ciseaux à rogner… 

La pièce achevée est ensuite introduite dans le four de recuisson pour plusieurs heures de refroidissement progressif.

Le soufflage peut être réalisé dans des moules en métal, aluminium, bronze, fonte ou acier ou en matériaux réfractaires, une variante développée par les Romains. 

MOULAGE | CASTING

 Petit cousin de la pâte de verre, le casting est largement utilisé dans le monde du verre artistique. Le Casting permet au verre des résultats plus précis, en harmonie avec la volonté du sculpteur. Le casting est très souvent associé à la taille à froid sur meule de Carborundum pour les finitions ou la création de surfaces planes. 

 Le casting s’effectue par le coulage dans un moule ouvert ou fermé avec du verre en fusion (vers 1250°). Le choix du degré de viscosité est important puisque le verre doit épouser les détails du moule. L’ensemble est ensuite recuit dans une arche ou dans le four. 

L’autre forme de casting, très voisine de la pâte de verre, consiste à remplir un moule en matériau réfractaire de groisils de verre et d’effectuer la cuisson au four (recuisson dans le même four). Le verre en fusion est versé dans un moule de fonte ou d’acier, articulé ou non, puis fortement enfoncé à l’intérieur de ce dernier afin d’en épouser fidèlement le relief. 

Le verre pressé moulé est une autre technique plus familièrement utilisée par les manufactures comme Lalique, Saint-Louis ou Baccarat aux 19 et 20ème siècles. Le verre en fusion est versé dans un moule puis fortement pressé par un piston actionné par un autre verrier.
MOULAGE AU SABLE  | SANDCASTING
 D’apparence simple, le moulage au sable (qui bien souvent est un mélange de différents éléments minéraux) permet de saisir la dimension intérieure du verre et de réellement jouer avec le feu. Il s’agit d’imprimer la forme voulue dans un bac, grâce à des gabarits de bois. Le « sable », bien tassé, est en fait un mélange maison de terre, de charbon, de sable et d’eau.

Une fois la forme générale estampée, le travail de la surface du sable commence. Elle est saupoudrée de graphite, afin que le mélange support ne s’agrège pas avec le verre en fusion, puis d’émaux en poudre ou d’oxydes, qui donneront à la future pièce des reflets irisés ou colorés. 

Le moule ainsi constitué est cérémonieusement transporté par toute l’équipe devant les gueules chaudes des fours. 

Bertil intervient alors dans l’empreinte en y incorporant de multiples éléments en matériaux réfractaires : visages ou corps en terre, petits personnages en métal, baguettes de verre colorées et torsadées. 

Le temps est compté pour éviter l’assèchement du moule. « Top départ » pour le coulage : les assistants cueillent le verre en fusion dans de larges louches et emplissent l’espace creusé en négatif. 

En maître alchimiste, Bertil incorpore à chaque coulée de nouveaux éléments dans le magma au gré d’une inspiration instantanée. 

L’autre « top » survient très vite : celui de l’arrêt du coulage, afin que le verre soit à la même température partout. 

Dernière étape, la plus dangereuse : transporter l’ensemble vers le four de recuisson où il passera plusieurs jours. Le verre est toujours liquide et certaines sculptures extrêmes de Bertil peuvent mesurer plus de trois mètres de long !

De nombreuses pièces cassent du fait des différences de température entre le cœur et la surface. L’arrivée des thermostats contrôlés par informatique et une bonne gestion de l’humidité du mélange sableux procure une dimension artistique incontestable à cette technique vivante.

PATE DE VERRE

La pâte de verre est souvent confondue avec le moulage ou casting.  

La pâte de verre commence par la mise en place à froid de verre concassé ou broyé en poudre, dans des moules en matériaux réfractaires. Cette base est recuite vers 800°. 

Le verre pulvérisé mélangé à des éléments agglutinants peut être directement mis en place au pinceau dans des moules qui restent souvent ouverts, selon le procédé de l’estampage.

Les morceaux de verre concassé peuvent également être disposés dans un moule à la cire perdue ainsi que dans un réservoir qui le surplombe et s’écouler pendant la cuisson dans un espace ménagé. 

Différents grains de groisil de verre peuvent cohabiter, initiant différents états de matière qu’il est très difficile de maîtriser précisément. 

Pour les grosses pièces, le refroidissement, effectué dans le même four, est très long, pouvant durer jusqu’à plus d’une semaine, ce qui explique le prix de revient élevé et la modestie des dimensions des œuvres. 
FUSING
Proche du thermoformage, cette technique de ramollissement et de fusion à chaud d’éléments en verre est utilisée par de nombreux artistes anglo-saxons.
 Le fusing est souvent complémentaire d’autres techniques : taille à froid, moulage, gravure ou thermoformage. Souvent, le fusing est une étape qui ouvre d’autres horizons vers la sculpture.
 Comme pour le thermoformage, le fusing est une fusion d’éléments de verre compatibles collés, assemblés mécaniquement ou juste empilés. 

Cuisson aux alentours de 900° pour obtenir l’assemblage désiré. Chaque artiste développe sa propre courbe de température en fonction du résultat escompté. Le verre ne doit jamais être liquide. 

À noter que certains verriers utilisent le fusing pour coller à chaud différents éléments d’une pièce. Recuisson et refroidissement complètent le cycle.
THERMOFORMAGE ET BOMBAGE 

 Le Thermoformage est une technique idéale pour les débutants qui cherchent à découvrir le verre puisqu’il ne nécessite qu’un four et permet d’infinies possibilités créatives de surface. 
Plus simple, le bombage est également utilisé par de nombreux artistes.
 
Le thermoformage consiste à ramollir une plaque de verre plate dans un four. 

De nombreuses combinaisons sont possibles : incorporation de couleurs ou d’éléments solides, émaillage, empreintes données par un moule en fibre céramique préalablement sculpté. 

Le verre est cuit jusqu’aux environs de 900° puis baissé à 600°. Suit un long moment de recuisson et de refroidissement.
CHALUMEAU  OU VERRE A LA LAMPE
Le travail du verre au chalumeau ou « à la lampe » est une technique de plus en plus exploitée par les créateurs contemporains.
 Le verre au chalumeau consiste à créer des formes, pleines ou creuses en manipulant des tubes ou des baguettes de verre sous la flamme du chalumeau. 

Le travail s’effectue lorsque le verre commence à devenir mou. On peut alors l’étirer, le torsader à sa guise grâce à un savant jeu de buses différentes ayant chacun un rôle précis. 

La technique virtuose consiste à associer le ramollissement au soufflage qui s’effectue à la bouche par adjonction d’air à travers des pipettes métalliques et retournement constant des prises d’air.

On peut ainsi obtenir des verres, vases ou coupes de taille significative. Le verre employé est borosilicate ou Pyrex.
TRAVAIL  A  FROID

TAILLE 

La taille est souvent associée au fusing ou au moulage.
 Outre l’aspect cristallerie, la taille se pratique en creusant le verre à l’aide d’une meule sous un jet continu d’eau et d’abrasif (sable). La pression exercée par le tailleur sur sa pièce détermine l’angle de taille et la répartition équitable sur toute la surface. Vient ensuite une opération délicate : la finition qui nécessite une propreté parfaite de l’atelier. Différentes meules y participent : grès, bois, liège. 

L’abrasif est de plus en plus fin : boues de sable, émeri, potée d’étain. La moindre imperfection provoque une rayure.
SABLAGE 

 Complément naturel de multiples techniques, le sablage agit dans de nombreuses situations : gravure, percement d’orifices, traitements de surface et même sculpture directe de formes.
 La gravure au jet de sable consiste à projeter du sable à la buse, sous pression d’air comprimé, afin d’attaquer plus ou moins profondément le verre. 

Le décor est dépoli par cette projection tandis que les parties à épargner sont protégées par un pochoir adhésif spécifique. Inventé par Tilghman en 1870 aux USA, il nécessite une cabine étanche pour des raisons de sécurité. 

Aujourd’hui, le sable a été remplacé par du Corindon (oxyde d’aluminium) plus fin et plus précis, recyclé dans certaines cabines. Différents réglages de pression ou de granulométrie sont possibles selon l’effet voulu. 

Il est le complément idéal de la transparence du verre à laquelle il oppose son opacité laiteuse, laissant néanmoins la lumière s’exprimer.
