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要 旨

今年, 関学1 0 周年を記念し て モ ニ
ュ メ ン トを学内の 設備と技術 に よ っ て 制作し た ｡ そ の 制作 工 程

の概略を記 した ｡

キ ー ワ ー ド

モ ニ
ュ メ ン ト制作, 鋳造,

工程概略

は じめ に

創立10 周年を記念 し て本学の 施設 と技術に

よ っ て モ ニ
ュ メ ン トを制作す る事とな っ た ｡

産業工芸学科内で金属工芸専攻の麻生三郎教

授を中心 に モ ニ ュ メ ン ト制作委員が組織され
,

麻生教授の監督の下に , 各専攻の制作委員の

助言を得なが ら, 三船温尚助教授等金属工芸

専攻の教官達に よ っ て 原型制作か ら鋳造 , 着

色ま で 全て の 工程が学内で行われた ｡ 原型 は

麻生教授の立案に よる雛形を拡大し て制作 さ

れ
,

そ の 大きさ は
, 高さ1 16 0 m 皿

, 幅1080 m m ,

奥行60 0 m m で
, 本学で行う鋳造と し て は今ま

で で 最大で ある ｡ 題名は ｢ 尭｣ とい い ｢高く,

豊か に成長, 発展する ｡｣ とい う思 い が込 め

られ て い る｡

本学 で現在, 行わ れ て い る鋳造方法は明治

時代に確立された 真土型 に よ る
1) 割り型 法

(
2)込型鋳造) と埋没法 ( 主 に蝋型鋳造) , 逮

心力を利用して 鋳込み圧力を高める遠心鋳造,

及び生型 で あり, 今回の モ ニ
ュ メ ン ト の制作

は真土型 に よ る割り型法 ,

一 般に 込型鋳造

(高岡で は焼型) と呼ばれ る技法 に よ っ た ｡

一 口 に込型鋳造と い っ て もそ の土地, そ の 工

房に よ っ て 手に 入れ る ことの できる素材, 砂

や粘土等 の 性質も変わ っ てく るの で , それ ぞ

れの 方法も変化し て くる｡ 本学金属工芸専攻

で も関学当初か らの様々 な試行錯誤の繰り返

しを経て現在の 技術が成立 し て おり,
モ ニ ュ

メ ン ト制作はそうした上で の新たな試み であ っ

た と い え る｡ そ の過程 の概略を こ こ に まとめ

る｡

1 込型鋳造工 程概略

最初に 込型鋳造の 工程を簡単に記す｡

込型鋳造技法とは, 石膏また は木な どで作

られた原型 を
,
あ らかじめ分割する よ うに

,

真土を主原料とした鋳型土を表面に かぶせ て

型 ど っ て ゆき
,
そ の 後そ の 外型 を分割 し原型

を取り出して
-

鋳型とす る技法 で, こ れを原型

を込め ぬ くとか割り込め ると表現する事か ら

こ の ように 呼ばれ て い る ｡ 真土 とは砂と粘土

と水を混ぜ て
-

練 っ たもの を 一 度約80 0 度ま で

焼成 し, こ れ を砕い て粒度別 に ふ る い分けた
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もの で , 鋳型を作 る際, 再び水と粘土を混ぜ
,

適度な硬さ に練 っ て使用する ｡ 粒度の細か さ

によ っ て紙土, 玉土, 荒土の鋳型土が作られ,

これらを型 の要所要所に使い分ける こ と に よ っ

て鋳造工程上効率の 良い鋳型 を作る ことが で

きる の で ある｡ 原型を上記 の鋳型土に よ っ て

型取 っ た の ち
, 型を割り開けて原型を抜き取

り, そ の 外型をもとに 中に収め る型, 即ち中

子を作る｡ 中子は弄や型持ちとい っ た支え に

よ っ て外型の 中に均 一 な隙間を残し て 浮い た

かたちに 収まる ように作 られ, そ の隙間に溶

解された金属が満たされ る の で ある｡

込型鋳造 の 工程を全 て数え上 げると200 工

程を越 え ると言われ て い るが , 以下 に そ の 概

略を順を追 っ て記 して い く｡

1
, 紙土作り ｡ 2

, 型割り見切 り｡ 3 , 離

型材塗布｡ 4
, 押台作り ｡ 5 , 玉土作り｡ 6

,

荒土作り ｡
7

, 寄せ取り ｡ 8 , 紙土かぶ せ ｡

9 , 幅置部分玉土かぶせ ｡ 1 0 , 荒土かぶ せ ｡

l l , 筋金い れ｡ 1 2 , 吸わせ突 っ 込み ｡ 13
, 荒

土 か ぶ せ ｡ 14 , 素灰貼り つ け｡ 外型半面完成｡

1 5 , 型返し｡ 1 6 , はまり作り｡ 1 7 , 外型残り

半面作成｡ 1 8 , 型開け｡ 19 , 小寄せ おさ め
｡

20 , 乾燥｡ 21 , 裏土作り｡
22

, 中子砂作り ｡

23 , 型持ち作り｡ 24 , 真土貼り ｡ 25
, 水砂 っ

け｡ 26 , 型持ち据え｡ 27
, 算 の おさまる溝を

掘る｡ 2 8
, 中子砂込め ｡ 29

, 荒土かぶせ
｡
30

,

中子 の筋金入れ｡ 31
, 罪人れ｡ 32 , 荒土か ぶ

せ ｡ 33 , 吸わせ突 っ 込み ｡ 3 4 , 乾燥｡ 35 , 中

子合わせ ｡ 36 , 型開け｡ 37 , 中子合わせ目修

整｡ 38 , 中子塗型材塗布｡ 3 9 , 中子黒味塗布｡

40 , 外型湯道掘り｡ 4 1
, 湯道塗型 ｡ 42 , 外型

鋳肌面墨汁塗布｡
4 3

, 中子収め
｡

4 4
, 外型 か

ぶ せ ｡ 45 , 上下型 を針金 で縛る｡ 4 6 , 湯口作

り ｡ 47 , 塗り込め ｡ 48 , 焼窯を築く｡ 49 , 煤

成｡ 50 , 鋳込み ｡ 51 , 型ばらし｡
52

, 湯道切

り ｡ 53 , 中子落し｡ 54 , 仕上げ｡ 55 , 糠味噌

焼き｡ 5 6 , 着色 ｡ 5 7 , 色止 め ｡ 完成｡

込型鋳造 は割り型 で原型 を込 め ぬくと いう

工程 の ため, 原型 の 形, 大きさ に よ っ て そ の

都度そ の方法を計画 しなければならな い ｡ 今

回の モ ニ ュ メ ン ト の場合, 原型を 一

つ の 鋳型

で制作するに は困難な大きさ である の で下の

図の ように原型自体を分割し, 鋳造後, 溶接

に よ っ て組み立て る事にな っ た ｡
こ の 分劃す

る位置に 関して は鋳型を作る上 で の作業効率

を高め る事, 鋳造時の欠陥の生 じる可能性を

軽減す る事, そ して溶接に よ っ て組み上 げる

ときの作業効率の向上を図る事, 極力溶接個

所を目立 たな い位置 にする事な どを考慮して

決め られた｡

一 つ の事を決定するにし ても様々

な要因を考え合わせ て い か なければならず,

とくに こ の様な大型 の鋳造の場合, 鋳造 の失

敗 の み ならず, 大きな事故を招く事に なりか

ね な い の で計画を疎か に する事は で きな い ｡

次に 実際の 日程 に沿 っ た モ ニ
ュ メ ン ト制作

の 工程 を記 した ｡

2 モ ニ ュ メ ン ト制作作業日程 概略

4 月1 9 日 月曜日 粘土原型制作 芯棒組み

上げ｡ (写真 1 )

4 月21 日 火曜日 粘土粗づ け｡
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4 月28 日 水曜日 形を詰 め て い く ｡

( 写真2 )

6 月 4 日 金曜日 粘土原型完成｡

6 月 7 日 月曜日 石膏取り開始｡ 鋳造の 事

を考慮 して予め 4 つ の 部

分に分けて制作｡ 即ち上

面部分2 枚と本体上部,

及 び下部で ある｡ 鋳造 の

後, 溶接で組み上げる｡

(写真3 )

6 月1 1 日 金曜 日 紙土作り開始｡

6 月1 4 日 月曜 日 石膏原型完成｡

6 月15 日 火曜 日 鋳型外型作成｡ 上面部分

半面荒土 一 層目ま で ｡ 本

体下部押台作り｡

6 月16 日 水曜 日 上面部分筋金入れ｡ 本体

下部半面荒土 ｢ 層目ま で ｡

6 月17 日 木曜 日 上面部分半面完了｡ 本休

下部半面筋金入れ ｡

6 月18 日 金曜日 本体下部半面完了｡

6 月21 日 月曜日 本体上部荒土 ｢ 層目まで ｡

(写真4 ) 上面部分 , 本

体下部型かえ し
, 幅置修

整 ｡

6 月22 日 火曜日 本体上部筋金入れ｡ ( 写

真5 ) 本体下部カ ブ セ型

荒土 一

層目ま で ｡

6 月23 日 水曜日 本体上部筋金入れ｡ 本体

下部筋金入れ｡

6 月2 4 日 木曜日 本体上部筋金入れ｡ 本体

下部外型込め完了 ｡ 上面

部分真土貼り｡

6 月25 日 金曜日 本体上部筋金入れ ｡ 本体

下部外型修整｡ 上面部分

半面荒土
一

層目｡

6 月28 日 月曜日 本体上部筋金入れ｡ 本体

下部外型完成｡ 上面部分

筋金入れ｡

6 月29 日 火曜日 本体上部筋金入れ｡ 本体

下部外型乾燥｡ 上面部分

6 月30 日 水曜日

7 月 1 日 木曜日

7 月 2 日 金曜日

7 月 5 日 月曜日

7 月 6 日 火曜日

7 月 7 日 水曜 日

7 月 8 日 木曜日

7 月 9 日 金曜日

7 月1 2 日 月曜日

7 月13 日 火曜日

7 月1 4 日 水曜日

7 月15 日 木曜日

7 月16 日 金曜日

7 月17 日 土曜日

7 月19 日 月曜日

7 月20 日 火曜日

7 月21 日 水曜日

7 月22 日 木曜日

7 月23 日 金曜日

7 月26 日 月曜日

7 月2 7 日 火曜日

7 月28 日 水曜日

7 月29 日 木曜日
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筋金入れ｡

本体上部筋金入れ｡ 上面

部分外型込め完了｡

本体上部半面完了｡ 本体

下部中子作り ｡

上面部分外型乾燥｡

本体上部型かえ し｡

(写真6 ) 本体下部中子

筋金入れ｡

本体上部幅置修整｡ 本体

下部中子込 め完了｡ 上面

部分型修整｡

本体上部 ハ マ リ作り｡ 本

体下部中子合わせ ｡ 上面

部分型納め
｡

本体上部半面荒土｢ 層目｡

本体下部中子修整｡ 上面

部分鋳型完成｡

本体下部, 上面部分窯建

て ｡

窯炊き｡

本体下部, 上面部分 鋳

込み ｡

本体上部筋金入れ ｡ 本体

下部, 上面部分型ばらし｡

湯道切り｡

本体上部筋金入れ ｡

湯道作り｡

湯道作り｡

湯道作り｡ 外型込め完了｡

型開け｡ 鋳型修整, 乾燥｡

鋳型乾燥｡

堰修整, 真土作り｡

堰修整, 真土作り, 中子

砂作り｡

裏土作り, 中子砂作り,

金型持ち埋込み ｡

中子作り ｡

中子筋金入れ｡ (写真7 )

中子込め完了, 乾燥 ｡
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7 月30 日 金曜日 中子合わせ ｡ 修整｡

( 写真 8 )

8 月 2 日 月曜日 中子完成｡

8 月 3 日 火曜日 型納め , 鋳型完成｡

( 写真9 , 10)

8 月 4 日 水曜日 窯建て ｡

8 月 5 日 木曜日 窯炊き｡ (写真11)

8 月 6 日 金曜日 鋳込み ｡ (写真12)

8 月 9 日 月曜日 型 ばらし, 湯道切り｡

1 芯組みと粘土荒づ け

石
膏
取
り

5 筋金入れ

8 月10 日 火曜日

8 月11 日 水曜日

9 月 3 日 金曜日

9 月 8 日 水曜日

9 月 9 日 木曜日

9 月13 日 月曜日

9 月15 日 水曜日

9 月24 日 金曜日

9 月27 日 月曜日

型ばらし, 中子落とし｡

清掃｡

仕上が り｡ ( 写真13)

糠味噌焼き｡ (写真14)

胴摺り ｡ ( 写真15)

胴摺り ｡

着色開始｡ (写真16)

色止 め
｡ (写真17)

設置 ｡ 終了｡

粘
土
原
型
制
作

4 鋳型作り ･ 紙土 を貼り込め て い ると こ ろ

6 外型半面込め終り型を返 したと こ ろ



高岡短期大学創立10 周年 モ ニ ュ メ ン ト制作 の 記 録

7 中子作り
中子の 筋金を埋め込ん で い ると ころ

9 中子も収まり, 上下 の 型を針金 に よ っ

て締め て い ると こ ろ

11 焼窯を築き, 鋳型を焼成する

1 63

8 中子合わせ

上下の外型 に 別々 に 作 っ た 中子を合わせ て

い るところ

10 合わせ 目が荒土 に よ っ て 塗り込 め ら
れ, 鋳型が完成

12 鋳込み
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1 3 仕上がり

1 5 胴宿り

1 7 色止 め

1 4 糠味噌焼き

16 着色
薬品に より緑青をふかせ る
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1 8 完 成
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3 おわりに

以上 の 工程を経て事故もなく モ ニ ュ メ ン ト

は完成した ｡ しか し鋳造の 結果と し て は失敗

した個所もあり, 決して 満足の い くも の で は

なか っ た ｡ 上面部分で は中子砂が浮かされ溶

湯がさ し, 大きな鋳バ リが生 じた｡ 本体上部

は金型持ちが冷やし金とな っ て 溶湯が凝固す

る際の収縮に よ っ て ス ゲ型側 ( 金型持ちの 多

い側) 全面に亀裂が は い っ て しま っ た｡ また,

仕上が っ た後の 糠味噌焼きの 際に も溶接した

部分に亀裂が生 じた ｡ どれも修復の 可能な範

囲で はあ っ たが , これ らの失敗は多くの考察

する べ き点を示し て い る｡ 次の 機会に より詳

細に本学に おける込型鋳造技法を解析し, 考

察を加え たか たち で モ ニ ュ メ ン ト制作の過程

を追 っ て みた い と思 っ て い る ｡

引用文献 ･ 脚注

り 菓子 満 : 金工 ･ 鋳金 の技法, 朝倉書店 ,

1 98 5

2) 鹿取
一

雄 : 美術鋳物 の手法.
ア グネ,

1 98 3



T
l
.

:
.

i

jf'
Y']A )JUJ人

'

t

i
:
:別A)

'

r
_
1 0) .

I
;-l咋 モ ニ

ュ メ ン ト 制作 の 記鈷

T e c h ni c a l D o c u m e n t s d e s c ribi n g t h e P r o d u c ti o n of

th e l oth A n ni v e r s a r y C o m m e m o r a fi r e M o n u m e n t o f

T a k a o k a N a ti o n al C oll e g e

K a t s u r o u S hi m i z u . K o uji T o n a m i . K i y o t a k a Y a g o u

( R e c ei v e d N o v e m b e r l
,
1 9 93)

1 67

A B S T R A C T

W e p r o d u c e d t h e lo t h a n n i v e r s a r y c o m m e m o r afi r e m o n u m e n t u s i n g t h e c a s t i n g

t e c h ni q u e s a n d p l a n t s a t T a k a o k a N a t i o n al C o ll e g e t h i s y e a r . W e w r o t e a s u m m a r y r e p o rt

o f t h e p r o g r e s s o f t h i s w o r k .

K E Y W O R I) S

P r o d u ci n g t h e m o n u m e n t
,

C a s t l n g ,
T h e p r o g r e s s o f w o r k


