LA CUISSON BASSE-TEMPERATURE DU VERRE

À température ambiante, le verre est un solide non cristallisé essentiellement composé de silice, associée à de la potasse ou de la soude qui sont des fondants et de la chaux qui est un stabilisant : la température de fusion est d’environ 1.400°C. 

Pour le façonner, il faut élever sa température jusqu’à plus de 1.150°C pour le soufflage à l’air libre, ou à plus de 850°C pour les techniques de pâte-de-verre par prise d’empreinte dans un moule le plâtre. Il faut systématiquement observer un palier de recuisson vers 550°C pour homogénéiser toutes les parties à cette même température à laquelle plus aucun mouvement n’est observé, puis refroidir très lentement pour éviter que des différences de températures ne fasse apparaître des différences de dilatation qui généreront des tensions qui abrégeront la durée de vie de l’objet. L’ajout de plomb sous forme d’oxyde (PbO) permet de réduire toutes ces températures de l’ordre de 30%. 

Mais tous les objets coulés dans des moules en plâtre sont entourés d’une gangue d’un mélange verre-plâtre assez dur, que seul un long travail de polissage permet de retirer : à 850°C, le verre "mouille" le plâtre, et le cristal bien davantage encore. J’avais déjà expérimenté ces questions à Dieulefit, en réalisant les blocs polis Petit coin de Paradis durant l’été 1992 qui montrent une pyramide en feuilles d’or à l’intérieur d’un parallélépipède de verre incolore habité par des voiles de bulles.
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Durant l’été 1996, à l’issue de la première installation de mon atelier personnel, j’avais réalisé un petit four à pâte-de-verre, équipé d’une seule résistance de 2kW. Pour ma première cuisson, j’ai programmé une courbe culminant à 850°C, puis je suis parti, confiant dans la qualité de mon matériel. 

Lorsque je suis revenu 4 jours plus tard, j’ai trouvé mon four bloqué en marche continue à la température de 740°C : les pertes absorbaient tous les apports de la résistance de 2000W, et ce depuis 12 heures au moins. 

Cette température de 740°C est particulièrement crainte par les verriers : elle est celle d’une zone de cristallisation du verre, à  travers de laquelle il faut passer le plus vite possible tant à la montée qu’à la descente. Cette cristallisation du verre a pour effet d’altérer sa transparence (le sable n’est pas transparent) et aussi d’augmenter le volume en amorçant un processus d’autodestruction.

Dans mon four, mes sculptures prévues pour être de beaux galets transparents et polis auraient donc dû être cristallisés et avoir fait exploser leur moule en plâtre. Tout verrier aurait instantanément arrêté le process, ouvert le four pour ne pas gaspiller davantage ! N’étant pas verrier mais architecte, j’ai programmé des recuisson et descente normales.

Et 96h plus tard j’ai découvert  des blocs d’une grande pureté, dont la surface à l’air libre faisait un peu "peau d’éléphant", mais indemne de toute cristallisation. Et en plus, le verre n’avait pas "mouillé" le plâtre et la peau de moulage était d’une qualité d’empreinte exceptionnelle, rendant le polissage potentiellement superflu.

J’ai poli ces blocs dont les alternances de parties colorées et d’autres incolores transparentes avaient un sens : de ces trois Pièges à caresses de 1996 celui de droite fait partie de cette cuisson "originelle".

J’ai ensuite installé une deuxième résistance et démarré une longue série d’expériences, notamment avec l’arrivée de Salomé dans ma vie comme dans mon atelier à Montoison : ensemble, nous poursuivons encore aujourd’hui à Saillans en complément de notre accueil en chambres d'hôtes. 

Il nous a fallu environ deux années d’expérimentation systématique pour comprendre comment la température de 740°C n’était pas le seul facteur pour éviter la cristallisation, mais aussi la forme de la courbe qui fait atteindre cette température. Aujourd’hui, les 150 derniers degrés sous 740°C ne sont plus parcourus en 18 ou 20 heures comme au début, mais en 48 heures, ce qui confère au verre une transparence interne exceptionnelle tout en adoucissant encore le marquage de la matière sur le plâtre.

Les talents de sculpteur notamment animalier de Salomé ont constitué un apport considérable. Grâce à elle, nous avons pu mettre au point une technique de sculpture "à terre perdue" qui exploite la haute qualité d’empreinte du verre sur le plâtre à cette basse température. A ce titre, sa sculpture incolore Grand-Duc (signée S–2002–300) représente une réussite exceptionnelle : le rendu du plumage complète à merveille la force d’impact de cette œuvre qui n’a eu besoin d’aucun polissage.
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Ces températures autour de 750°C sont parfaitement compatibles avec celles aisément supportées par le plâtre, que l’on renforce pour la fonderie avec de la fibre de verre, de la chamotte ou de la silice. C’est la raison qui fait que le cristal, un verre contenant au minimum 19% d’oxyde de plomb en France, est habituellement préféré au verre simple pour la pâte-de-verre. Mais la composition plombée du cristal interdit un certain nombre de couleurs, notamment celles du rouge au cuivre sous sa forme CuO (rouge de cuivre réduit instable). 

En effet, l’oxyde de plomb PbO de la composition du cristal est facilement réduit par l’oxyde de cuivre CuO qui cherche à se stabiliser en CuO2 voire Cu2O3 tous deux plus stables, mais alors PbO devient Pb tout court qui est le plomb noir. Et on obtient donc du cristal noir, de peu d’intérêt.

Le travail à basse température du verre, et non plus du cristal, supprime cet inconvénient et permet de réaliser des sculptures dans un rouge somptueux, telle cette Isis signée F–2001–177, réalisée avec des lentilles de verre optique Corning colorées avec des poudres de verre rouge au cuivre KirchRot de Kugler. 

Et cette sculpture révèle encore un des attraits des basses températures : les volutes colorés de la coulée du verre sont conservés en place, et confèrent à la sculpture une expressivité colorée dans la masse, visible grâce à la transparence de ce matériau fabuleux, qui trouve ici son plus bel hommage.
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