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SOMMAIRE 

La présente étude comporte une description des objets de verre 
représentatifs de 25 sites archéologiques où des fouilles ont été 
effectuées de 1962 à 19 74 par la Direction des lieux et des parcs 
historiques nationaux, Parcs Canada. Les objets sont choisis pour 
illustrer les articles typiques des sites fouillés ou l'histoire de la 
fabrication du verre et des styles de la période. 

Les renseignements préliminaires sur l'histoire de la verrerie sont 
d'ordre terminologique, technologique et historique, et sont 
suffisamment détaillés pour que les descriptions et les explications de 
l'enquête, qui est divisée chronologiquement en trois sections, soient 
claires. La première section, qui porte sur le régime français, 
comprend des objets venus de France ou de ses partenaires commerciaux de 
1700 à 1760. La deuxième porte sur la verrerie de fabrication 
britannique d'environ 1760 jusqu'au XIXe siècle, une période où la 
Grande-Bretagne dominait politiquement au Canada et se trouvait au 
premier rang dans le monde pour la fabrication et le commerce du verre. 
Une troisième section décrit les premiers produits des verriers 
américains, qui commencèrent, lentement, à garnir les tables canadiennes 
à l'approche du milieu du XIXe siècle. 

Présenté pour publication en 19 74 par Paul McNally, Parcs Canada, 
Ottawa. 
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INTRODUCTION 

Les objets étudiés et illustrés dans la présente étude proviennent 
d'une variété de sites où la Direction des lieux et des parcs 
historiques nationaux a effectué des fouilles de 1962 à 19 74, et ne 
peuvent être considérés comme représentant le mode de vie d'une culture 
unifiée. En fait, la collection représente différentes sociétés et 
différentes périodes économiques et sociales. Toutefois, une étude 
globale de la verrerie de table des divers sites est valable pour deux 
raisons. D'abord, la verrerie de table mise au jour par la Direction a 
souvent différé, bien que de façon mineure, de ce que l'historien de la 
verrerie aurait prévu, ou a représenté des styles ou des périodes de la 
fabrication du verre pour lesquels il existe peu de documentation dans 
l'histoire de la verrerie. Ces points faibles des textes reconnus sur 
l'histoire de la verrerie dans son application à l'archéologie des sites 
historiques canadiens méritent d'être corrigés. Deuxièmement, il est un 
stade de l'enquête archéologique où il est indiqué du point de vue 
méthodologique de contrôler et de modifier les hypothèses existantes et 
d'en formuler d'autres (Clarke 1968: fig. 2). L'étude des collections 
de verrerie de table des différents sites a atteint ce stade. 
L'objectif du rapport est donc double: élaguer et compléter l'histoire 
générale de la verrerie pour répondre aux besoins particuliers des 
archéologues des sites historiques canadiens, et formuler des hypothèses 
sur le commerce de la verrerie de table et son utilisation au Canada de 
1700 à 18 50. 

La forme qu'a prise le rapport pour répondre à ces objectifs a eu 
ses avantages. Par exemple, nous avons pu choisir pour les 
illustrations et les exposés des exemples de types d'objets tirés de 
nombreuses fouilles fermées et nous avons donc été en mesure d'avancer 
une datation et une attribution approximatives pour des groupes d'objets 
au sujet desquels nous serions restés dans l'incertitude. D'autre part, 
il a été facile d'éviter une datation ou une attribution arbitraires 
pour certains objets que l'on rencontre partout. L'établissement d'une 
classification chronologique, géographique et culturelle des nombreux 
sites a constitué une source constante de comparaisons et de contrastes, 
et a permis de proposer une conception globale de l'ascension et du 
déclin des styles, et même de la croissance absolue de l'utilisation de 
la verrerie de table chez la plupart des populations représentées. 
L'étude globale de la verrerie de table de nombreux sites archéologiques 
intéressera un public plus vaste que les rapports portant sur un seul 
site. 

Les sites d'où proviennent les objets de verre sont présentés dans 
la figure 1, et l'importance historique ainsi que les périodes 
d'occupation de chacun sont décrites brièvement dans l'appendice A. La 
verrerie de table au Canada jusque vers 1760, c'est-à-dire pendant la 
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Figure 1. Sites dont il est question dans l'enquête: 1. Castle Hill 
(T.-N.); 2. Forteresse de Louisbourg (N.-É.); 3. Fort Anne (N.-É.); 4. 
Beaubassin (N.-É.); 5. Fort Beauséjour (N.-B.); 6. Fort Gaspereau 
(N.-B.); 7. Fort Amherst (I.-P.-É.); 8. Site Roma (I.-P.-É.); 9. 
Épave du MachauLt (Que.); 10. La vieille maison des Jésuites 
(Que.); 11. Parc de l'Artillerie (Que.); 12. Fort Lennox (Que.); 13. 
Fort Coteau-du-Lac (Que.); 14. Fort George (Ont.); 15. Yuquot (C.-B.). 

période française, provenait de plusieurs régions d'Europe occidentale. 
Par la suite avec la conquête britannique de la Nouvelle-France, la 
verrerie britannique a la quasi-exclusivité jusqu'à la première moitié 
du XIXe siècle, époque où les articles américains apparaissent 
graduellement. Ces phases générales reflètent l'histoire politique et 
commerciale des colonies canadiennes, mais l'histoire politique et la 
nature des sites fouillés par Parcs Canada entraînent d'autres 
subdivisions. La plupart des collections des sites proviennent 
d'établissements militaires. La population de ces sites était 
évidemment à son sommet lors des guerres, assez nombreuses pendant la 
période considérée, dont la guerre franco-indienne, la guerre de Sept 
Ans, la guerre de l'indépendance américaine et la guerre de 1812. De 
même, les vestiges culturels de ces sites témoignent des modes de vie 
des soldats français et britanniques en poste temporairement dans le 
Nouveau Monde plutôt que de ceux de gens installés en permanence. 
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Toutefois, ces concentrations trahissent la réalité, car il y a des 
sites ou des parties de sites qui représentent une grande variété de 
sociétés: française et anglaise, urbaine et rurale, commerciale et 
religieuse, militaire et civile. Les différentes sortes de populations 
suggèrent des comparaisons intéressantes entre le verre trouvé et son 
lien avec l'occupation des lieux. 

Une première classification de la verrerie de table nous est 
suggérée aussi bien par les phases générales de l'histoire politique et 
commerciale du Canada qui viennent d'être mentionnées que par les 
traditions techniques et stylistiques de l'industrie du verre aux 
XVIII et XIX siècles. Le verre se divise en trois groupes: 
verre européen continental, vers 1700-vers 1765; verre britannique, 
vers 1750-1850; verre américain, jusqu'à 1850. 
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VERRE: FABRICATION, DECORATION, ANALYSE 

Avant de commencer l'étude des vestiges de verrerie de table, il 
est nécessaire de passer brièvement en revue quelques-unes des 
techniques de fusion, de façonnement et de décoration de la verrerie de 
table aux XVIIIe et XIXe siècles. Les techniques de fabrication 
et de décoration sont primordiales dans l'étude du verre et on y 
reviendra souvent. Le style même peut être fortement influencé par la 
technique. Ce survol de la technologie se limite à ce qui touche de 
près la verrerie décrite dans la présente étude. 

Composition du verre 

Le verre est formé par la fusion de silice avec un oxyde de fusion 
- oxyde de sodium ou de potassium - et au moins un oxyde stabilisant -
oxyde de calcium (chaux), de plomb, de magnésium ou d'aluminium (Peddle 
1927: 74-75). L'oxyde de fusion réduit considérablement la température 
de fusion du silicate. L'oxyde stabilisant rend le verre insoluble dans 
l'eau et stable. Ces oxydes améliorent également les propriétés du 
verre en abaissant davantage sa température de fusion et en prolongeant 
le temps où on peut le travailler (sa viscosité) de façon variable. Le 
"calcin" - rognures de verre -, un fondant utile, peut également être 
inclus dans le mélange de verre. Le verre moderne est généralement 
classifié suivant le principal oxyde stabilisant, de sorte qu'on parle 
de "verre à chaux" ou de "verre à plomb", ou de tout autre verre aux 
propriétés et applications diverses (Peddle 1927: 75). 

Autrefois, le verre était surtout fabriqué "à la chaux", à partir 
d'une composition de silice, de chaux et d'alcali. Jusqu'à la 
découverte en 1790 (Biser vers 1899: 30) d'une réaction chimique (la 
réaction de Le Blanc), l'alcali était normalement sous forme de 
carbonate-soude ou potasse tirées de l'eau ou de la forêt. Dans 
certaines régions où on fabriquait du verre, on utilisait de la soude 
tirée des cendres lessivées d'algues; dans les régions aux forêts 
abondantes, les cendres de bois et de fougère fournissaient de la 
potasse (Hodkin et Cousen 1925: 5). La soude et la potasse pouvaient 
être combinées pour faire un fondant. La chaux servit presque toujours 
d'agent stabilisant (hormis les impuretés qui servaient aussi à 
stabiliser) jusqu'à la fin du XVIIe siècle, après quoi on fabriqua 
du verre avec de l'oxyde de plomb. 

Avec des matériaux grossièrement raffinés, le mélange et la cuisson 
de l'alcali, de la chaux et du sable suffisaient à la fabrication de 
verre commun ou "à bouteille", normalement d'un vert décoloré en raison 
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de la présence de fer. Cependant, les verriers souhaitaient produire du 
verre incolore imitant le cristal de roche: d'ailleurs, le verre 
incolore s'appelait et s'appelle encore cristal (cristallo, kristall, 
cristal) (Perrot 1962; Thorpe 1961: 136). La fabrication du verre 
incolore était toutefois beaucoup plus complexe que celle du verre 
commun. Les ingrédients du mélange devaient être choisis avec soin et 
raffinés, et il fallait y ajouter une quantité appropriée de décolorant. 
Celui-ci était un oxyde métallique, habituellement de manganèse, qui 
donnait au verre une couleur approchant de l'extrémité rouge du spectre, 
ce qui faisait disparaître le vert inévitablement présent à cause de 
l'oxyde de fer (Peddle 1927: 153). 

Même si les verriers avaient peu de connaissances chimiques avant 
le XIXe siècle, il est possible de généraliser à propos des 
propriétés de certains verres en fusion parce que les verriers avaient 
l'habitude de s'en tenir de façon pragmatique à toute formule qui leur 
avait réussi (Bosc d'Antic 1780: 122; Angus-Butterworth 1948: 43); par 
conséquent, toutes les industries d'un pays produisaient du cristal de 
composition presque uniforme, du moins dans la mesure où le permettait 
l'uniformité des matériaux (Elville 1951: 256-261). Le premier verre 
incolore post-médiéval, le cristallo italien, a été perfectionné à 
Venise et utilisait de la soude comme alcali, sans doute parce qu'il 
était plus facile à Venise et à Altare de se procurer des algues, comme 
la barille, que des produits de la forêt. Au XVIIIe siècle, divers 
pays européens imitaient le cristal italien. En Bohême, les graveurs de 
cristal de roche commencèrent au début du XVIIe siècle à décorer du 
cristal artificiel. Bien que ces efforts aient été couronnés de succès, 
il s'est avéré que le verre à soude et à chaux ne convenait pas à la 
production de récipients à parois épaisses donnant plus de liberté au 
graveur et au tailleur. On mit donc au point vers 16 70 un nouveau 
cristal fait de potasse, de chaux et de silice, à partir des produits 
forestiers qu'on avait sous la main (Hettes 1958: 18), et ce cristal est 
devenu le cristal de Bohême; c'est ainsi que naquirent au cours du 
XVIIIe siècle des industries de cristal "façon de Bohême". Peu 
après, c'est-à-dire à la fin des années 16 70, l'Anglais Ravenscroft a 
mis au point le premier verre au plomb (Thorpe 1969: 116 suiv.), un 
cristal fait de potasse, de plomb et de silice. Ce verre fut le 
composant ordinaire de la verrerie de table anglaise au XVIIIe 

siècle, et au cours du XIXe siècle, il en vint à figurer couramment 
sur les tables bourgeoises. 

Ces trois cristaux - deux verres à chaux et un verre à plomb -
avaient des propriétés différentes qui furent directement ou 
indirectement à l'origine des différenciations stylistiques les plus 
importantes au XVIIIe siècle. Les différentes vertus des verres en 
fusion sont parfois décrites avec exubérance, mais leurs propriétés 
peuvent être ênumérées de façon empirique, au moins sur une base 
comparative. Le plus grand contraste est celui qui sépare les verres à 
plomb et les verres à chaux. Par rapport à la chaux, le plomb abaisse 
le point de fusion du verre d'environ 200°F, et comme une masse très 
chaude dissipe sa chaleur plus rapidement qu'une masse plus fraîche, ce 
changement permet de travailler le verre plus longtemps en augmentant sa 
viscosité, dans le cas du verre à plomb (Elville 1951: 37). De même, le 
remplacement de la chaux par le plomb augmente considérablement le poids 
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spécifique du verre en fusion, et la puissance de réfraction augmente 
d'autant (Angus-Butterworth 1948: 37). Enfin, le verre à plomb est 
"plus doux que le verre à chaux et on le taille et le polit plus 
facilement" (Hodkin et Cousen 1925: 103). 

La différence entre les verres utilisant des alcalis différents est 
plus subtile, mais la plupart des experts admettent que la potasse 
produit un verre plus incolore que la soude parce qu'elle réduit 
l'efficacité des oxydes colorants (Angus-Butterworth 1948: 35; Hodkin et 
Cousen 1925: 103). Cela s'applique évidemment aussi bien aux verres â 
plomb et à chaux: le cristal à plomb anglais utilisait un fondant de 
potasse, tout comme le cristal à chaux de Bohême, tandis que le cristal 
italien se servait d'un fondant de soude. Si on compare les deux types 
principaux de verres à chaux, la viscosité semble la caractéristique la 
plus intéressante. La période de viscosité de tous les verres à chaux 
tend à être réduite, si on la compare à celle des verres à plomb. Les 
deux oxydes alcalins augmentent la fluidité et étendent la période de 
viscosité, mais les oxydes de sodium davantage que les oxydes de 
potassium; la viscosité des verres à potasse est donc généralement plus 
élevée que celle des verres à soude (Morey 1936: 551). Une plus grande 
viscosité produit probablement un récipient à parois épaisses, une 
caractéristique essentielle du cristal de Bohême (Vavra 1954: 137). 
Cependant, l'effet est variable, puisque la proportion de chaux par 
rapport à l'alcali peut varier; une réduction d'alcali et une 
augmentation correspondante de chaux diminue la viscosité et crée un 
verre qui durcit rapidement en refroidissant, ce qui est utile lorsqu'il 
est très manipulé (Hodkin et Cousen 1925: 100). La comparaison de la 
rigidité des verres à soude et à chaux et des verres à potasse et à 
chaux paraît sans issue et contradictoire, mais dans l'ensemble, le 
verre à potasse est apparemment plus dur et possède aussi une densité et 
un indice de réfraction plus bas que le verre à soude (Hodkin et Cousen 
1925: 25, 94, 96). 

Tandis que les verriers des trois grands pays producteurs 
respectaient généralement ces normes de verre en fusion au XVIIIe 

siècle, les fabricants d'autres pays continuèrent dans certains cas à 
produire des articles de table plutôt primitifs en verre commun, ou en 
imitant le cristal des centres principaux, créèrent des verres qui pour 
une raison ou une autre sont particuliers ou importants. Ceci est 
particulièrement vrai dans le cas de la verrerie de table des sites 
historiques du régime français au Canada en raison de la nature de 
l'industrie française du verre dans les trois premiers quarts du 
XVIIIe siècle. 

En France, le verre commun était encore très utilisé en certains 
endroits pour la verrerie de table au cours de la première moitié du 
XVIIIe siècle (Barrelet 1957: 104). Ce verre se reconnaît 
facilement parce qu'il est vert ou de teinte vert. Il était composé 
essentiellement de sable mêlé à des cendres végétales (Chambon 1955: 
300). En France et dans les Pays-Bas, on appelait ce verre "verre 
fougère". Il n'était stable qu'à cause des inclusions d'impuretés, 
normalement des oxydes d'aluminium et de magnésium, dans la potasse et 
le sable (Chambon 1952: 793), et il était vert en raison de la présence 
inévitable d'oxyde de fer. 

Il semble que quand les verriers essayaient de raffiner les 
matériaux qu'ils utilisaient pour le verre commun pour faire du verre 
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incolore, ou cristal, ils ne voyaient parfois pas la nécessité d'ajouter 
de la chaux pour assurer la stabilité du verre. Bosc d'Antic, dans son 
mémoire de 1760 sur l'industrie française du verre (1780: 117), faisait 
remarquer que peu de gens étaient conscients de la nécessité du 
troisième composant. Le verre riche en alcali que cette erreur 
produisait était soluble dans l'eau à un degré plus ou moins grand. En 
présence d'humidité, l'alcali s'échappait et laissait une surface 
dévitrifiée, qui apparaît d'abord comme fendillée. On dit d'une telle 
surface qu'elle est craquelée. Au pire, les objets de verres trop 
riches en alcalis se décomposaient avant d'être vendus (Bosc d'Antic 
1780: 123); dans d'autres cas, moins graves, les objets survivaient mais 
restaient craquelés, certains plus que d'autres. Ce verre craquelé, qui 
a souvent tendance à devenir rose lorsqu'il se décompose, est 
caractéristique d'un groupe distinct de verres du XVIIIe siècle 
attribués à la France (Charleston 1952b: 18-19). 

Les descriptions d'époque du verre et de la fabrication du verre en 
France au XVIIIe siècle font souvent référence à une qualité de 
verre appelée "verre blanc commun", intermédiaire entre le verre 
ordinaire de couleur verte et le cristal. Chambon (1955: 300) définit 
le cristal ordinaire comme un verre à soude et à chaux de style 
vénitien, qui ne méritait plus l'appellation de cristal, puisqu'il était 
considéré inférieur aux nouveaux cristaux de Bohême ou d'Angleterre du 
XVIIIe siècle. Il y a un groupe distinct de récipients à tige 
apparemment français rappelant les formes vénitiennes et semblant 
confirmer cette hypothèse, mais dans l'ensemble, on peut rappeler qu'au 
cours du lent développement de l'industrie du verre fin en France, on a 
dû fabriquer beaucoup de verre incolore de qualité inférieure, comme le 
verre craquelé mentionné plus haut. Il y avait également une grande 
quantité de verre fabriqué en Bohême et probablement en Angleterre pour 
l'exportation, et qui n'était sans doute pas non plus de la meilleure 
qualité (Vydrova 1972). Comme l'auteur d'un article de l'Encyclopédie 
de Diderot sur le crystal factice l'écrivait en 1754, le bon cristal 
"n'est probablement qu'un beau verre blanc" (Encyclopédie 1966: 
526). 

Le cristal le plus admiré au XVIIIe siècle était peut-être le 
verre au plomb anglais, dont les secrets n'ont été que lentement 
découverts par ses imitateurs au long du siècle, car la méthode de 
fabrication du verre au plomb était plus complexe que la simple addition 
d'oxyde de plomb. En outre, il était évidemment nécessaire de faire 
cuire au charbon et d'employer des pots couverts (Charleston 1959: 15 7). 
Cependant, les verriers d'Europe continentale qui voulaient imiter le 
cristal anglais ajoutaient déjà du plomb à la fin du XVIIIe siècle 
(Charleston 1957; Chambon 1955: 300), mais le verre ainsi produit avait 
normalement une teneur en plomb inférieure au verre anglais, dont la 
composition a été remarquablement uniforme tout au long du siècle 
(Elville 1951: 259-260). Ainsi, on fabriqua des cristaux "demi-plomb" 
au cours du XVIIIe siècle, et on a retrouvé des tessons de ce genre 
dans des unités de fouilles de la forteresse de Louisbourg datant du 
milieu du siècle (McNally 19 74). 
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Fabrication à la nain 

La méthode de fabrication à la main date du 1 e r siècle av. 
J.-C. quand on inventa la canne. Elle ne comporte que l'utilisation de 
trois outils de base (bien que d'autres puissent servir à des tâches 
spécialisées): la canne, la pince à ouvrir et le pontil. La canne, un 
tube de fer, est trempée et roulée dans du verre en fusion pour former 
une masse. On donne à peu près forme à celle-ci en la roulant sur une 
plaque polie appelée "marbre". L'ouvrier souffle alors dans la canne 
pour faire pénétrer une bulle d'air dans le verre, bulle qui s'agrandit 
à mesure que l'air se réchauffe. Le récipient naissant est appelé 
paraison. On façonne davantage le verre avec les pinces à ouvrir, une 
simple paire de pincettes qui peuvent avoir des bouts de bois. Pendant 
que la canne va et vient en roulant, on peut manipuler la paraison dans 
son état plastique au moyen de la pince à ouvrir. On peut ajouter 
d'autres masses de verre pour former des tiges, des pieds, des anses, ou 
appliquer des décorations: les parties de verre à la chaleur de travail 
se soudent parfaitement au contact. Le récipient est ainsi terminé, si 
ce n'est que le bord supérieur est encore fixé à la canne. Pour 
façonner cette partie, il faut transférer la paraison au pontil, qu'on 
fixe au fond du récipient au moyen d'une très petite masse de verre. On 
détache le récipient de la canne en donnant un petit coup avec les 
pinces à ouvrir trempées dans l'eau pour refroidir la partie où on veut 
effectuer la cassure. Le récipient, tenu par le pontil, est chauffé de 
nouveau (et à tout moment où il devient trop dur), et on se sert des 
pincettes et parfois d'un ciseau pour façonner et aplatir le bord ou la 
lèvre. Un autre coup permet de détacher le pontil, et le récipient est 
prêt à être recuit, ou refroidi à vitesse contrôlée pour éviter 
l'instabilité des tensions internes qui résultent du fait qu'une partie 
du verre refroidit plus vite qu'une autre. Au cours des années 1850, 
fut inventé un appareil appelé pontil à boîte, ou sabot, qui remplaça le 
pontil pour la plupart des récipients (Elville 1961: 188). Bien 
entendu, la marque laissée par le pontil n'apparaissait plus à la base 
de la plupart des articles. 

Moulage du verre 

L'usage le plus ancien et le plus fondamental des moules constitue 
une légère amélioration pour le façonnement initial de la paraison, 
permettant d'éliminer une partie du travail sur le marbre de la 
fabrication à la main. Pour les récipients simples comme les gobelets, 
on pouvait utiliser un moule ouvert sans motifs et de petite taille 
avant ou pendant le soufflage pour donner sa forme au récipient, forme 
qui était maintenue pendant qu'on continuait de souffler et qu'on 
faisait le fini. Comme ce type de moulage ne laisse aucune ligne du 
moule, et comme le reste du processus est identique au façonnage à la 
main, il est impossible de distinguer un récipient fabriqué de cette 
façon d'un produit semblable fait purement à la main. 
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Moulage des motifs 

Le moulage des motifs se fait au moyen d'un moule en métal de 
petite taille, qui ne donne au récipient qu'une forme approximative, 
mais qui imprime un motif sur la paraison, habituellement des nervures 
ou des losanges. Quand le récipient est de la taille désirée, le motif 
demeure, mais le récipient fait au moule à motif conserve deux 
caractéristiques propres à ce genre de fabrication. D'abord, le dessin 
est diffus, aussi bien pour l'oeil que pour le toucher, en raison de 
l'expansion, comme c'est le cas de toutes lignes moulées avec un moule 
composé de plus d'une partie. Ensuite, les surfaces intérieure et 
extérieure du verre à motif ont une relation convexe-convexe, ceci en 
raison du fait que le verre en fusion est plus épais après le moulage, 
là où il a coulé dans les rainures intaillées du moule, et les parties 
les plus épaisses de la paraison ont tendance à moins se dilater 
lorsqu'elles sont soufflées librement que les parties plus minces 
(Lorrain 1968). La relation des surfaces intérieure et extérieure d'un 
récipient fait avec un moule sans motif serait au contraire 
concave-convexe. Le moulage avec motifs était courant en Europe au 
XVIIIe siècle, mais beaucoup moins au cours de la première moitié du 
XIXe, probablement éclipsé par la production d'articles pressés ou 
moulés par contact, qui permettent d'obtenir des motifs mieux définis. 

Moulage par contact 

Le moulage par contact consiste à souffler un récipient ou une 
partie d'un récipient dans un moule qui donne à la pièce sa forme et sa 
décoration finales. Généralement, on empontillait le récipient et on 
finissait la partie supérieure à la main. Si la décoration et la forme 
étaient compliquées, il fallait séparer le moule en deux sections ou 
plus rattachées par des charnières, qu'on ouvrait pour retirer le 
récipient. La décoration à côtes creuses ou autres motifs verticaux sur 
un récipient évasé pouvait cependant se faire avec un moule ouvert à 
contact tout d'une pièce. Le verre fabriqué avec un moule à contact se 
caractérise par une relation intérieure/extérieure concave-convexe, et 
par des lignes de moulage sur les récipients soufflés dans des moules de 
plus d'une pièce (bien que les fabricants aient essayé de dissimuler les 
lignes de moulage avec le motif). La technique du moule à contact 
n'était évidemment pas inconnue des verriers du XVIIIe siècle, 
puisqu'on s'en servait pour certains articles spécialisés, notamment les 
flacons à médicaments brevetés en Angleterre (Ridley 1966: 25) et 
parfois la verrerie de table en Europe continentale (fig. 28) vers le 
milieu du siècle. Mais elle ne fut pas tellement utilisée pour la 
verrerie de table avant le XIXe siècle, quand les verriers 
américains se sont mis à faire particulièrement usage de formes 
complexes qui nécessitaient des moules à plusieurs pièces (McKearin et 
McKearin 1948: 244). Des experts anglais font remonter 1'"invention" du 
moule ouvert et fermé à 1802 (par exemple Elville 1953: 73), mais ceci 
ne fait probablement qu'indiquer une application nouvelle de la 
technique pour la verrerie de table. 


