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Sommaire

Dans le présent document, l'auteur décrit les méthodes de
fabrication des perles de verre employées & Venise et a
Murano et trace les grandes lignes de l'histoire de ces
derniéres dans divers pays européens ainsi qu'en Amérique.
Sont inclus, un glossaire pertinent et une liste des dates
les plus importantes dans l'histoire des perles de verre.

Présenté& pour publication en 1974, par Kenneth E. Kidd,
Peterborough (Ont.).



Reconnaissance

Sans l'aide de maints organismes et particuliers, l'auteur
n'aurait jamais pu rédiger le présent ouvrage. De sincéres
remerciements leur sont ici adressés pour leur aide, leur
encouragement, leurs conseils et leurs critiques.

Tout d'abord & la J.S. Guggenheim Foundation qui en
1951, accorda a l'auteur une bourse pour 1l'étude des
articles de troc chez les Indiens du nord-est de 1l'Amérique
du nord. Dans le cadre de cette étude, l'auteur visita
musées et particuliers afin d'examiner leurs collections et
parcourut archives et bibliothéques en quéte de
renseignements. Le Royal Ontario Museum de Toronto, qui
employait M. Kidd & 1'époque, lui accorda généreusement tout
le temps nécessaire pour mener 3 bien son entreprise. Plus
tard, le Conseil de recherche des sciences sociales du
Canada luli octroya une petite subvention pour le traitement
de certaines des données recueillies et, plus récemment, le
Conseil des arts du Canada assura & l'auteur une aide
financiére considérable qui lui permit de préparer le
manuscrit a 1'édition.

Le Corning Museum of Glass de Corning, New York, lui
fut d'une aide inestimable. Non seulement son incomparable
bibliothéque fut-elle mise a la disposition de 1l'auteur,
mais par le biais de la Corning Glass Works Foundation, une
généreuse subvention lui fut allouée pour la poursuite de
ses recherches sur les perles de verre. Le premier
directeur du musée, M. Thomas S. Buechner, ainsi que son
successeur, M. Paul B. Perrot, lui ont fourni une aide et
des conseils indispensables.

Parmi les nombreux autres institutions et chercheurs
qui ont collaboré au présent manuscrit, l'auteur désire
remercier tout spécialement les personnes nommées ci—-aprés
dont le concours fut essentiel aux recherches: M. Axel
Steensburg du Danish National Museum pour ses renseignements
relatifs &8 la fabrication du verre au Danemark et en Suéde;
M. Philip Howard, de Londres; M. Adrian Oswald conservateur
des collections du Birmingham Museum, et M. G.H. Kenyon qui
fournirent des renseignements sur l'histoire du verre
anglais; feu M. W.G.N. van der Sleen de Naarden—-Bussun
(Pays—-Bas) qui apporta son aide non seulement en ce qui a
trait & l'histoire des perles de verre hollandaises mais de
multiples autres fagons. Enfin, Mme A.N. Millard, de




Londres, qui a fourni des renscignements de premiére
importance concernant 1'importation et l'exportation en
Angleterre aux XVII® et XVIII® sidécles.

A sa femme qui, par son aide dans l'enregistrement et
la prise de notes au cours de leurs voyages, a rendu
possible la rédaction et la publication de cet ouvrage,
l'auteur exprime ses remerciements les plus sincéres.



Introduction

L'étude des articles de troc chez les Indiens du nord-est de
1'Amérique du Nord a porté essentiellement sur la période
comprise entre la découverte de la région (début du XVI®
siécle) et la fin du RéEgiment frangais (1760). Dans le
cadre de cette recherche, les perles de verre prirent
rapidement de 1'importance en raison de leur popularité chez
les Indiens et de leur vaste distribution ultérieure comme
en font foi certaines fouilles archéologiques. Ces
colifichets, peu appréciés des Européens, jouérent un rdle
de premier plan pour les commercants en raison de leur
grande valeur tant cérémonielle que décorative pour
certaines civilisations indiennes.

Aprés 1492, Venise connut entre autres résultats de la
demande accrue, une hausse considérable du volume de
production des perles, une prolifération de types et de
variantes, ainsi qu'une amélioration et un perfectionnement
des méthodes de fabrication. Le troc des perles prit de
l'ampleur tant dans les pays européens avoisinants, od la
réputation vénitienne était excellente, qu'outre-mer, dans
les terres récemment découvertes du Nouveau-Monde.

Les perles de verre et leur fabrication ont, jusqu'a
maintenant, trés peu soulevé 1'intérét des historiens de
sorte qu'il n'existe, sur le sujet, que quelques ouvrages.
En ce qui a trait 3 Venise, les archives existantes ont été
utilisées jusqu'd un certain point par Zecchin et Pasquato.
Seuls quelques documents proviennent d'Allemagne,
d'Angleterre, de Belgique, d'Espagne, de France et de
Moravie. Aux Pays-Bas, feu M. W.G.N. van der Sleen
contribua & préciser l'histoire des perles de verre en
enquétant sur l'existence de ces derniéres dans son pays.
Selon l'auteur du présent document, il ne semble exister
aucun ouvrage complet sur la production de perles en Europe
occidentale depuis la Renaissance.



L'industrie du verre en Europe occidentale

De nos jours, l'industrie du verre tient une place
importante en Europe occidentale. Cependant, tout comme
maints autres aspects de notre civilisation, c'est au
Moyen-Orient qu'elle prit naissance il y a de cela plusieurs
millénaires. Bien avant 1'Empire romain, un verre d'une
grande beauté&, aussi utilitaire qu'artistique, se fabriquait
selon des techniques de moulage, de soufflage ou de pressage
exigeant une grande minutie. Les perles furent une des
expressions artistiques intéressantes de la verrerie et
devinrent un article de troc pratique et rentable en Europe
occidentale durant la période pré-chrétienne, comme le
prouvent des trouvailles faites dans des sépultures et des
tumulus archaiques.

Durant leur conquéte de 1'Europe occidentale, les
Romains popularisérent le troc et créérent de nouvelles
demandes, entre autres, pour des objets de verre. En raison
de la fragilité de cette matiére, il était préférable d'en
avoir une réserve sur place plutdt que de dépendre des
importations provenant de loin; c'est pourquoi on retrouve
les ruines de verreries partout ol flottérent un jour les
€tendards romains. Outre les verreries établies en Italie
au cours des années suivant la naissance du Christ, il s'en
trouva également en Belgique, en Espagne, en Gaule et en
Rhénanie de méme que quelques-unes, apparemment, en
Bretagne. Dillon, un des historiens les plus compétents en
matiére de verre, affirme qu'on produisit plus de verre en
Europe au cours des II€® et III® siécles de notre
€re, qu'd tout autre moment de l1l'histoire jusqu'a tout
récemment?!,

Lorsque les légions romaines se furent retirées de
1'Europe occidentale, la verrerie, comme la plupart des
autres formes d'art et d'artisanat, connut une période peu
prolifique, sans pour autant disparaitre. Quelques
verriers, itinérants ou sédentaires, continuérent 3 exercer
leur métier, mais leurs pi€ces étaient assez médiocres
comparées d celles d'antan. Privés des réserves de barille
(carbonate de potasse provenant d'algues marines br(lées)
des régions méditerranéennes, les verriers remplacérent les
algues par des fougéres et chaufférent leurs fours a mé€me le
bois des luxuriantes foréts avoisinantes. Le carbonate de
potasse obtenu ainsi @tait rempli d'impuretés et produisit



une substance verdatre de piétre qualité connue en France
sous le nom de verre de fougére. Bien que d'une qualité
inférieure, ce verre était souvent d'une grande beauté. La
tradition qu'il institua connut son apogée ultérieurement
dans l'art issu de Bohéme et donna naissance a la verrerie
allemande 3 parois épaisse. Le verre fabriqué dans les
foréts ol les cendres de bois durs &taient souvent utilisées
présentait une qualité quelque peu supérieure et se nommait
Waldglas.

Bien que les fouilles archéologiques et les recherches
historiques tentent maintenant d'éclaircir cette période
obscure de l'histoire du verre occidental, nous sommes loin
de posséder une connaissance encyclopédique sur le sujet et
les lacunes ne peuvent, 3 l'heure actuelle, étre comblées.
Nous pouvons toutefois affirmer que l'art romain de la
verrerie fit trés lentement son entrée en Europe orientale
ainsi que dans les Balkans et le sud de la Russie. La
France et 1'Italie en profitérent le plus, sans doute en
raison de leur nature cosmopolite, tandis que la Bretagne et
1'Allemagne furent les plus négligées2. L'art survécut
au Moyen-Age, s'étendant & de nouveaux territoires longeant
l'ancien Empire romain, y compris le centre de 1'Allemagne,
la Bohéme et la Moravie. Ce n'est gu'au début de la
Renaissance qu'un nouveau concept de la verrerie fut
développé. Jusque-13d, seuls quelques nouveaux types de
verre, semble-t-il, furent introduits et les principales
techniques demeuraient le soufflage et le moulage.
Cependant le Renaissance amena une foule de nouveaux modes
et de grands perfectionnements des techniques déja connues.
Ce n'est que beaucoup plus tard que de toutes nouvelles
méthodes tel le coulage du verre pour miroirs et fenétres,
furent mises au point.

Les premiers centres de verrerie de Bohéme, de Moravie
et de Venise surpassé€rent tous les autres tant par la
qualité que par le volume de leur production et dominérent
1'industrie jusqu'au XX® siécle. De plus, les verreries
d'Allemagne, de Tchécoslovaquie, d'Angleterre, de Belgique,
d'Espagne, de France, de Hollande, d'Italie, de Pologne et
de Suisse produisirent, pendant la Renaissance, diverses
sortes de verre dont certaines rivalisaient avec le verre
vénitien, tant par leur qualité que par leur importance
artistique.
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Le verre et la fabrication des perles

Le terme "verre" désigne une grande variété de matériaux
possédant plusieurs caractéristiques communes. Il s'agit en
général d'un mélange de silicates (alcalin de soude ou de
carbonate de potasse) et de chaux (ou autre stabilisant)
dans la composition duquel entre souvent un colorant
quelconque. Chauffées jusqu'au point de fusion, ces
composantes formait une masse homogéne ductile mais non
malléable appelée "fritte". La masse se solidifie en
refroidissant. Un grand nombre de propriétés physiques
caractérisent presque tous les types de verre. Non
seulement la substance est-elle rigide une fois refroidie,
mais elle est également faible conducteur d'électricitég,
possé&de un coefficient d'expansion peu &élevé, réfracte la
lumiére lorsque translucide, jouit de 1l'aspect
caractéristique d'une fracture conchoidale et vole
facilement en éclats.

A 1'état fondu, le verre peut étre &tiré en forme de
cannes ou de filaments ou encore filé&. On peut &galement le
souffler et en former une bulle ou "é&bauche" que 1l'on
manipulera de diverses fagons. Le verre peut &galement étre
coulé dans un moule ou pressé. Une fois refroidi et rigide,
il peut étre taillé, gravé 3 la roue ou a l'eau forte,
émaillé, peint ou réduit en poudre. Une fois le verre
retiré du four, une attention toute particuliére doit étre
accordée & 1'étape de refroidissement. Si le verre est
refroidi trop rapidement, il devient d'une fragilité
extréme; s'il l'est trop lentement, il se cristallise, ce
qui le rend tout aussi inutilisable. Seul un verrier
d'expérience peut déterminer le temps de refroidissement
adéquatl,

Les matiéres premiéres utilisées dans la fabrication du
verre sont généralement abondantes et faciles d'accés. La
principale composante, le silice (oxide de silicium), se
présente normalement sous forme de sable pur ou de quartz
pulvérisé. Au silice, on doit ajouter deux sels basiques,
normalement des carbonates, nitrates ou sulphates de sodium,
de potassium, de calcium, de magnésium, de barium,
d'aluminium, de plomb, de bore ou autre. La qualité du
verre varie selon les mélanges. Le verre de plomb, par
exemple, se distingue par son lustre et son poids, et est
trés utilisé dans la fabrication d'objets d'art. Afin
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d'obtenir un verre incolore, il faut ajouter une certaine
substance, que l'on désigne sous le nom de "savon du
verrier" et dans laquelle entre une faible quantité de
manganése. Pour obtenir un verre coloré, on doit ajouter au
mélange vitrifiable un oxyde métallique. Les sels et les
oxydes de cobalt par exemple, produisent la teinte bleue.
Au cours de 1'époque présentement & 1'étude, différents
matériaux entraient dans la fabrication du verre opaque, et
c'est en utilisant de la poudre d'os que l'on obtenait
l'opacité. Enfin, les expériences ont démontré que le
mélange vitrifiable produisait de meilleurs résultats, une
fois au four, lorsqu'une certaine quantité de verre déja
fini y était ajoutée. C'est pourquol le verrier conserve
les rebus et les morceaux de verre désignés sous le nom de
"groisil", et, dépendamment de la couleur désirée, il les
réduit en petits fragments et les ajoute au mélange
vitrifiable2.

Ce n'est qu'avec 1'évolution de la chimie qu'il devient
possible de contrbéler la pureté des matiéres premiéres;
ainsi le verre fabriqué dans les conditions quelque peu
primitives de 1'époque qui nous intéressc, était-il moins
normalisé, plus variable, mais souvent beaucoup plus
intéressant que le verre des temps modernes. Non seulement
les matiéres premiéres étaient-elles impures, influengant
ainsi la qualité et la couleur du produit fini, mais leur
quantité ne pouvait étre mesurée de fagon trés précise. Il
se peut qu'un quintal de potasse donne moins de cent livres
de carbonate de potassium, la différence étant attribuable &
des matiéres inutiles ou méme nuisibles comme certains
pigments qui pourraient, 3 tout moment, modifier la couleur.
De nos jours, le verre est fabriqué & partir de matiéres
hautement purifiées et selon des normes trés précises, de
sorte que les produits obtenus de deux mélanges vitrifiables
a des moments ou en des endroits différents auront une
couleur ainsi que des propriétés physiques et chimiques
assez uniformes. Toutefols, le verre faisant l'objet de la
présente étude varie de fagon considérable sous tous les
aspects. Etant donné les conditions de travail de 1'époque
il ne faut surtout pas s'attendre & retrouver l'uniformité
(sauf en faisant preuve de grande tolérance) parmi les
articles fagonnés au cours des siécles en question. Ainsi
la teinte bleue d'une perle peut-elle étre nuancée
considérablement et le verre préparé selon la méme formule,
au méme endroit, mais une semaine plus t6t peut-il également
varier. Il est essentiel de ne pas perdre cette notion de
vue dans 1'étude de perles fabriquées avant le milieu du
XIX€ siécle.

Au cours des siécles précédents, on obtenait la fritte
en chauffant des matiéres premiéres jusqu'd fusion partielle
du mélange. Par la suite, le mélange était aspergé d'eau et
pulvérisé. Cette étape du chauffage était souvent effectuée
dans un autre four strictement réservé 3 cet effet ou encore
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dans un four de recuisson. On mélangeait ensuite la fritte
et le groisil que 1l'on déposait dans un creuset puis dans le
four ol, lors de la fusion, le tout subissait
d'intéressantes transformations en passant d'un mélange de
matiéres solides terne, granuleux et opaque & un liquide
translucide et visqueux. Cette transformation demandait
souvent jusqu'a 48 heures de chauffage d température

€levée.

Il est évident que le four utilisé 3 cet effet devait
étre d'une grande robustesse, ou, du moins, les parois
internes devaient-elles étre faites de matériaux pouvant
résister a des températures excédant celle du point de
fusion. On utilisait donc des briques réfractaires faites
de terre cuite et pouvant résister 3 de trés hautes
températures sans toutefois étre endommagées. Un tel type
de four comportait deux parties, soit une chambre de
combustion au-dessus de laquelle se trouvait une chambre
réservée au chauffage et construite de sorte que le verre ne
serait pas altéré par les produits mémes de la combustion.
D'ordinaire, on retrouvait & l'intérieur de la seconde
chambre une espéce de large banc, le "siége", qui parcourait
le mur et sur lequel on disposait les creusets et les pots
renfermant le mélange. Cette partie du four comportait
plusieurs portes et orifices destinés a 1l'enfournement des
creusets et au cueillage du verre fondu3. Les portes
€taient toujours appelées "ouvreaux" et elles permettaient
de voir la brillante illumination provenant de 1l'intérieur
et d'entendre le bruit du verre bouillonnant. Une sorte
d'arche entourait la chambre intérieure permettant ainsi a
l'air chaud de circuler. Une ouverture pratiquée & méme la
volite de la chambre assurait une ventilation adéquate ainsi
que le maintien de la température ambiante. Il arrivait
souvent que 1l'aménagement d'une longue et &troite chambre
sur une des parois du four &tait prévu pour 1l'échappement
des gaz. C'est dans cette chambre pourvue d'un plancher et
de plusieurs portes que l'artisan déposait les produits
finis de verre, profitant ainsi de l'effet de
refroidissement provenant du passage des gaz.

Tout comme les fours, les creusets devaient étre
fabriqués de matériaux réfractaires. Aux XVI€,

XVII® et XVIII® sidcles, leur fabrication &tait

difficile, colteuse et fort peu solide. Le bris d'un
creuset pouvait résulter en une perte coliteuse de mélange et
causer de sérieux dommages au four. Voild pourquoi la
fabrication, la sélection et la préservation des creusets
requéraient-elles une grande attention. De toute fagon, ni
le four ni les creusets ne résistaient plus d'une année ou
deux, aprés quoi il fallait les réparer ou les remplacer.

Dans les premiers temps, le chauffage au bois des fours
causa de sérieux problémes en raison de la grande quantité
de bois requise. La coupe pratiquée pour répondre aux
besoins eut tdét fait de diminuer les ressources
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environnantes. Les régions & faible taux démographique
détenaient 3 cet &gard un avantage naturel et les foréts de
bois durs comme on en retrouvait dans le nord de 1'Allemagne
et en Tchécoslovaquie eurent sans doute une influence
importante sur l'histoire du verre dans ces régions.

Aprés avoir chauffé le mélange pendant un certain
temps, l'ouvrier ouvrait la porte la plus rapprochée du
creuset et en retirait 1'écume ou "fiel" qui s'était formée
a la surface du verre en fusion. Il pouvait alors soit
prolonger le chauffage du mélange soit verser le verre fondu
ou "métal" dans des bains d'eau afin que s'é&chappent les
bulles de gaz. Le mélange était alors versé dans un autre
creuset puis refondu. Ayant refroidi lentement, le mélange
maintenant visqueux était prét 3 étre manipulé.

Les outils du verrier lui permettaient de manipuler le
verre tout en le tenant é€loigné de ses mains ou de son
visage. De tels outils furent perfectionnés il y a fort
longtemps et plusieurs sont encore utilisés aujourd'hui sous
une forme presque inchangée. Ces outils sont de fer et ceux
congus pour la manipulation du verre en fusion sont pourvus
d'un manche en bois. Pour la fabrication des perles de
verre, on utilisait le ferret, la canne ainsi que le marbre.
Le ferret était une tige de fer solide munie d'un manche en
bois que 1'on enfongait & travers l'ouvreau et tournait dans
un creusait jusqu'ad ce que 1l'on ait cueilli la masse voulue
de verre fondu ou "paraison". La canne, également munie
d'un manche en bois, &tait une tige creuse dans laquelle on
soufflait pour gonfler la masse ou la souffler dans un
moule., Le marbre, plagque de métal ou de marbre disposée &
méme le sol ou sur une table, était utilisé& pour donner a la
paraison une forme carrée, ovale, triangulaire, en coupe
hexagonale ou encore cannelée. Le cours des siécles n'a que
trés peu modifié les méthodes de fabrication des perles de
verre. Dans la premiére étape de leur fabrication, la
paraison était tout d'abord moulée en un cylindre épais, le
"paston". Puis une tige de fer ou "pontil" y était fixée &
l'extrémité opposée au ferret. Les deux tiges de fer
€taient ensuite présentées aux tiradors et les deux hommes
se déplagaient rapidement en direction opposée, souvent
jusqu'd 150 métres, étirant la paraison en une tige étroite
avant que le verre ne soit trop refroidi pour ce faire. Les
nouvelles tiges étaient placées sur le cannelli, sorte de
panneau formé de plaquettes de bois disposées
horizontalement et destiné au refroidissement. Ces tiges
servaient d& la fabrication des perles dites enroulées ou
suppialume ainsi qu'd la décoration des perles cylindriques.
Toutefois, lorsque le maitre d'atelier désirait fabriquer
des perles cylindriques, les méthodes différaient quelque
peu; 1l n'utilisait plus une tige solide mais un tube creux.
Aprés avoir monté le paston, le maitre y pratiquait un trou
a l'aide de pinces 3 bec (a4 ressort), les borsetta, obtenant
ainsi un cylindre creux. Pour arriver aux mémes résultats,






