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要 旨

金属工芸 に お い て は当然 なが ら
,

一

般的な金属加工 に お い て 鍵は必要不可 欠で ある ｡ 高岡短期大学

に 納品され て い る手打ち鏡は
,

一 般 に 販売され て い る工業的に量産 された鍍に 比 べ て 切 削能力が著 し

く優れ て い た
｡
製作者で ある岡崎鍍製作所の 岡崎喜久治氏 に聞くと .. 現 在 こ の よう な手打 ち鋸は金属

工芸 家や金 属造形家
,
ま た特殊な金属加工を行う企業か ら の需要があると い う ｡ 現在機械化 によ る量

産
,
低価格 , 製作者の 高齢化, 後継者な どの 問題 で途絶 え つ つ ある 剛を氏の優れた 手打ち鍍の 製作過

程と , 製作 に 使わ れる工夫され た技術 ･ 道具を調査し
, 資料と し て 報告する ｡

キ
ー ワ ー

ド

手打ち鍍
,
脱炭部の 除去

,
目切り , 焼き入 れ ,

工夫 , 道具, 伝承

1 緒 言

道具の 使 い 手が心地良く作業が で きる こと

によ っ て 能率も上 がり, 製作内容も充実する

と い う背景に は作業環境や優 れた道具の 影響

が大きく, それ に 支えられて いる事実がある ｡

これ は
, 誰で もがそ の 道具を手に したときに

感じる こ とで ある ｡ 本来道具 は ,
目的を達成

する過程の 中で補助的なもの と して 存在する

が
, 実は非常 に重要な役割を果た して い る の

で はな い だろう か ｡

人間は
,
環境や 条件の 中で 道具を使 い 試し

なが ら工 夫と改良を加えて , 優れたもの を創

造 して い く能力を持ち合わせ て い る ｡ そ して

失敗と 工 夫を繰り返 し
,
モ ノ を見る眼に よ っ

て 新 し い発見も加え合わせ た技術の 展開があ

り, 新 たな創造 - と結晶させ て きた ｡ 岡崎氏

の 鋸製作に 対する姿勢は
,
ある レ ベ ル に甘ん

じる こと なく
,
よ り高 い切削能力を追求 し,

使 い 手の注文に よ る多様な条件 をク リ ヤ ー

し

ながら優れた鏡を完成させて きた ｡ その こと

が鍵の 機能を極め , 多くの アイ デ ィ ア と工 夫

は製作するた めの 道具に まで 及ん で い る ｡

効率だ けを追求する経済的思考が優先する

中で
,
鍵本来の姿を求め て きた岡崎氏の 優れ

た鍍も氏が金鎚を休めれ ば , 途絶える運命を

た どるで あろう こ と は間違 いな い ｡ 本稿で は ,

岡崎氏の 製作 した鏡を工 学的に考察する前に
,

優れた鐘が製作され る 過程に は どの よう な技

術 ･ 道具の 工 夫がある か調査 をした ｡

2 高岡の 鋸の 歴 史

せ^
.

鍵は , 古来より鍵
' 1

とともに 金属の 切削加

工 に お い て 利用 さ れて い る こ とが
, 昔の 金属

産業工芸 学科
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工芸品を見て も伺える ｡ 現在に お い て も金属

の 切削作業 に は必要か つ 重要な道具で あり,

また将来 にお い て も微妙で 複雑な仕上 げな ど

に は鍍が使 われて い くと考えられる｡ しかし ,

必要と され て い るに もかか わらず社会的事情

によ っ て優 れた手打ち鋸が姿を消して い く現

実は寂 し い 限りで ある ｡

銅器の 町高岡にお い て ,
鐘製作に 関する資

料や歴史は文献で は見当た らな い ｡ 岡崎氏の

話 に よる と , 昭和 になる頃ま で は金属加工者

自信が
,
切削し にくくな っ た鍵を修理 しなが

ら使用して い たと い う ｡
"

ト ン ト ン 目
"

と言

われ
, その 修理 方法は ,

切削しに くくな っ た

鐘目
' 2 を完全に取り去 らず ,

残 っ た鍵目 の 上

に新た な日切り
* 3 を して 使用 して い たと いう

が
, 切削能力は有効なもの で はな い と想像 で

きる ｡

以後 ,
名古屋から

"

稲垣久四郎
"

が鍍製作

の専門家と して 高岡に来て そ の 技術を伝え ,

現在もそ の 方法を基本に 行われて い る ｡ また

昭和16 年頃, 関東方面か らも鏡製作職人が高

岡に移住し , 稲垣 氏とは異な っ た目切り方法

で 製作 して い た ｡ そ の 方法は ,
稲垣氏の 窒や

鏡を左右に 移動させ なが ら日切りをする
"

横

切り法 ( 西洋切り)
"

に対 して
,
前後 に 移動

させ て 目切りをして 行く
"

縦切り法
"

で あ っ

た ｡ しか しなが ら縦切り法は , 体の 前方遠く

で 重 い 金鎚を振り下ろ すため疲労度が高く ,

能率も悪 い の で高岡に は定着しなか っ た ｡ 反

面
,
作業効率の 良い 稲垣氏の 製作する鏡は ,

切削能力に優 れ需要が高か っ たと いう｡ 数年

後に は 6 - 7 人の 職人を抱えるまで になり,

岡崎氏の 父親もそ の
一

人と して 稲垣 氏に 従事

し
, 技術 を修得す る よう に な っ た ｡ 岡崎氏

( 大正1 4 年生まれ) は ,
1 8 歳 の ときか ら父 親

の 元で手打ち鏡の製作に従事 して厳 し い 修行

を積 ん だ ｡ 昭和3 7 年 に高岡市金屋町か ら現在

の 昭和町 に移り, 目立 て をする職人 と鍵の 表

面を切削する職人数人で 営ん で い た が , 今で

は後継者の不足か ら
一

人 で すべ て の 工 程を こ

なすよう に な っ た ｡ そ して 手打ち鋸を製作 し

続 けて い る岡崎氏 は ,
父親や 同業者か ら製作

技術や道具を受け継ぐに止まらず,
多種多様

に工 夫され た技術や道具で ,
使 い 手の 要求を

満たすようなより優れ た銀製作を行 っ て い る ｡

3 技術と道具

岡崎鍍製作所 は ,
間口 2 間 ･ 奥行き 7 間あ

( 1)日切りス ペ
ー

ス ( 2)切削ス ペ
ー ス (3)熱処理 ス ペ

ー ス ( 4) El 切り用横械

a . 材 料棚 b . 切削作業台 c . 排 気 フ ア ン d . グ ラ イ ン ダ
ー

e . 焼 鈍 徐冷炉 f ･ 焼 鈍 加熱炉

g . 鍛 造炉 h . 金床 i . 焼 き入れ 用水槽 j ･ 木台 k ･ 焼 き入れ 別口熱炉 1 ･ 日 切 り用 機械

図 1 岡崎鍍製作所の 作業配置
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り , 奥の 方の 3 間あまりは 1 間程幅広くな っ

て い る ｡ こ の ス ペ
ー

ス 内の 作業配置は ,
図 1

の よう に な っ て い る ｡ こ の ス ペ
ー

ス は
, 手打

ち鍍製作の 重要なポイ ン トである脱炭部
=
の

除去 ･

日切り ･ 焼き入 れ
暮5 の 3 工 程に 重ね合

わせ る こ とが で き
,
配置は大きく次の 4 つ の

エ リ ア に分けることがで きる｡ 入り口か ら入 っ

た左側に は ( 1 ) 目切りをする ス ペ ー

ス
,
そ

の 奥に ( 2 ) 表面 を切削する ス ペ
ー

ス
,

一

番
たんぞう し ょう どん

奥に は ( 3 ) 鍛造
暮 6

･ 焼鈍
' 7

･ 焼き入 れなど

熱処理をする ス ペ ー

ス
, そ して右側に は ( 4 )

日切り用 の機械が設備され て い る ｡

一 般的に熱処理作業を伴う金属加工 の 作業

環境 と して は , 室内の 明る さが重要 で ある ｡

入り口 近く ( 1 ) の 日切りをする ス ペ ー

ス で

は
, 細か い 日切り作業がス ム ー ズ に 行える よ

う に , 磨りガ ラ ス に よ る大きな窓で 直射日 光

をさ けて い る ｡ そ の 位置も金床の 近くまで低

くさ れて おり
,
手元 が明るく柔ら かな採光に

な るよう に配慮さ れて い る ｡ しか し , 奥の 方

( 3 ) の熱処理 を行うス ペ
ー

ス で は
, 逆 に 加

熱温度を視覚的に 確認 で きる よう に 暗く なる

場所 に配 置さ れて い る ｡ 切削の ス ペ ー

ス ( 2 )

は
, 粉塵の 配慮か ら日切りス ペ ー

ス と の 間に

境がで きるように
,
やや奥ま っ た所に 排気設

備を整えて 位置 して い る ｡

次 に手打ち鍍製作に 使われ る道具を過程 と

とも に
,
そ の 内容を記すこ と に する ｡

3 . 1 材料

鋸に 使われ る材料は
,
表 1 に示さ れる炭素

工 具鋼 ( S K - 2 E ) である ｡ 鋸の 地金は ,

炭 素 C 1 . 10 -

1 .3 0 %

シ リ コ ン S i 0 , 35 %

マ ン ガ ン M n 0 . 50 %

ク ロ ー ム C r 0 . 20 %

表 1 炭素工具鋼 ( S K - 2 E )

1 35

大阪や広島の業者から種々 鐘の 形 に鍛造さ れ

た もの を購入する ｡ したが っ て 多くの物 は鍛

造 しな い が
, 特殊な形態や使 い 手か らの 特注

品は岡崎氏が鍛造を行う ｡

3 . 2 鍛造

鐘の 鍛造は
,
燕尾

暮8

や コ テ 鍍
* 9 な ど 一 般に

入手で きな い 特別な注文を受けたもの ,
また

切下 げ
事10

･ 暫な どを コ ー

ク ス 炉 で加熱 しなが

ら行う ｡

鍛造炉は , 図 2 の ような大きさと構造をし

て い る ｡ こ の 炉は
,

一 般 の 鍛造炉とは異なり

ロ ス トル に あた る部分に 穴を空けた鉄板 ( 厚

さ 9 m m
, 穴 の 径は 7 m m ) が使わ れて い る ｡ こ

智
⑤

①鉄板 ②7 m m の 穴 ③ コ ー

ク ス

④遮光用鉄板 ⑤送風機

国 2 鍛造炉
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の 鉄板に よ っ て 小さな コ
ー

ク ス を効率良く使

用すると ともに , 送風機の風 が直接 コ
ー

ク ス

に 当たらな い ように斑 なく全体 に供給で きる

よう工 夫され て い る ｡ そ して その 風 は柔らか

い 炎とな っ て 材料を加熱 し, 表面だけの加熱

を防止 して い る ｡

鍛造は , 材料や使用目的に あわせ て 加熱温

度を調節し , 鋼の 性質を十分に 引き出すた め

に行うが ,
必要以上 に加熱を して しまう と脱

炭させて しまう ｡ その 結果 ,
鍍目が欠けた り

すぐに 摩耗 して 丸くなるな ど, ト ラ ブル の 原

因となる ｡ ( S K - 2 E の 鍛造加熱温度は9 5 0

- 10 0 0 ℃)

鍛造用の 金床 は2 30 × 290 m m の 鏡
* 1 1

が地面か

ら2 00 m n l で て おり
,
鏡の 左先 に は蒲鉾状 (6 0

×3 0 × 10 m m ) に鉄が盛り上 げられて い る ( 図

3 ) ｡ 材料を素延 べ
♯】2

する と きに こ の 上 で 鍛

造 を行うと ,
素早くス ム ー ズ に 延べ る こ とが

で きる ｡

鍛造を行うと きの 金鎚は , 素延べ を行う時

に使用する こ とが多く,
叩 い た面の 仕上 がり

な どを考えて , 普通よりもや や重く鏡 ( 打 つ

面) がほ ぼ平らなもの を使用 して い る ｡

図3 鍛造用金床

3 .3 焼鈍

鍛造作業で 火道り
* 13

され た材料は ,
空気中

に 放置 して お い て次 々 と数を こな して 行く ｡

材料は空気中 に放置さ れた状態で も急冷さ れ

る こ とに なり
,
簡単な焼き入れ状態に な っ て

硬化する ｡ これ らの 材料や打ち直 し ( 修理)

の 鐘 , また購入 して い る材料も型鍛造
…

され

たままなの で , 軟化させ るため に焼鈍を行う ｡

焼鈍加熱炉 は ,
図 4 の ような大きさと構造

をして い る ｡ 焼鈍加熱炉の大 きさ は ,
焼鈍を

行う数量や岡崎氏が
一 人で 行える ス ピ ー

ド
,

そ して 作業能率や熱効率な どが考慮され て 決

定されて い る ｡ こ の炉 に煙突が設けら れて い

な い の は
,
必要以上 に コ ー

ク ス の燃焼を避け ,

燃焼 に よ っ て 得た熱を効率良く逃がさ な い よ

う に するためである｡ また, 手前を鉄板で覆 っ

て い る の も熱を逃がさな い よう に するとと も

に
,
鎮を出し入れ する ときに 手や顔を コ

ー

ク

ス の 熱から守る ため で ある ｡ ( 図 5 )

炉 の右側面 に は送風機 で風 を送る開口 部が

ある ｡ コ
ー

ク ス の 焚き付けの と きに は送風機

を設置 し, 火が起きて しまえば送風横 を外 し

て 炉内の 温度を
一

定に 保持するよう に , 極微

料 の風を調節 して 送風 口をほ とん ど閉じて し

まう ｡ コ ー ク ス の 温度管理は注意が 必要で あ

り
,
場所に よ る温度の 斑 が加熱斑となるの で ,

詰ま っ て い る灰な どを ロ ス トル の 下 に 落と し

て 温度を均
一

に調整する ｡ また ,

一

回分 ( 50

∵60 本) の 焼鈍が終わる まで は ,
炉内の熱管

理上 一 定の 温度を保持するた め に コ
ー

ク ス を

足 したり未処理の鐘を次々 と足 したりはしない ｡

炉内の 上部に ある鉄棒の 上 に5 0 - 6 0 本 の 鐘

を乗せ て 薄赤くなるまで 余熱をか ける ｡ そ し

て コ ー ク ス の上 に 入れ替えなが ら 5 本位の 鍍

を置い て7 50 - 7 80 ℃ になるまで 加熱を し
,
順

次徐冷炉の 中に 入 れて 徐冷を行う ｡ こ の よう

に余熱をか け徐 々 に 加熱を行わな い と表面と

中心部に 温度差が生 じて , 焼き入れ の ときの

収縮 の差が割れ を生 じさせ たり歪ませ て しま
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図 4 焼鈍加熱炉

図 5 焼鈍加熱炉前の鉄板

う ｡

焼鈍徐冷炉は
,
図6 の よう な大きさ と構造

をして い て
,
炉の 中に は藁を燃や した灰が入 っ

て い る ｡ 加熱された鋸 を下 か ら直前 に入 れた

1 37

鏡を押し上 げるよう に積み上 げて 入れて いき,

一

昼 夜放置する ｡
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図 6 焼鈍徐冷炉

3 .4 切削

切 削 は , 鍛造 や 焼鈍 に よ っ て で きた酸化

膜
* 1 5

の 除去とと もに , 脱炭部の 除去を行う ｡

≡;: 二 二 = ] ｣

脱炭部は グライ ン ダ
ー と の 摩擦熱で黒 い 軌卓

とな っ て 視覚的 に現れ るの で ,
そ れが なく な

るまで 切削 を行う ｡ また , 種 々 の 鏡の 形態 を

整えるた め にも大切な過程 で ある ｡

図 7 グ ラ イ ン ダ
ー
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①鍍固定用 フ ッ ク ② ベ ア リ ン グ

図 8 鏡面の 切削用道具

岡崎鍵製作所 は
,
図 7 の ように 2 機の グラ

イ ン ダ
ー

が設置さ れて い る ｡

左の グ ライ ン ダ ー に は大きな砥石 ( 直径400

× 5 0 m # 36) が つ けられ て おり
,
主に 鍵の 曲

面や小さな 5 本祖
暮16

以下 の鍵 を切削するの に

用 い られ て い る ｡ 右側の グ ライ ン ダ ー

に は小

さな砥 石 ( 直径3 0 0 × 5 0 m m # 3 6) が つ けら れ

て おり , 鋸の 平面を切削する ｡ 2 機共に 切削

中に粉塵が飛ん で 来な い ように 適当な位置に

防塵板が設けら れて い る ｡

また
, 数本の 鋸を研磨すると砥石の 面が凸

凹 に歪ん で しまうの で
,
ド レ ッ サ ー で 砥石の

面を平面 に直す作業が行われ る ｡ 後に 硬 い 金

属を砥石の 面に 当て て 砥石の 目 を つ ぶ し
, 砥

石の 摩耗を押さえると とも に
, 切削面 に深 い

溝が つ かな い よう に操作する ｡

鋸の 平面を切削す る ときは , 特殊 な道具

( 図 8 ) を使用 して い る ｡ こ れ は 岡崎氏 が大

阪で使わ れて い たもの を原形に し
,
工夫や改

良を加え高岡に導入 したもの で
,
こ の 道具を

使う こ と に よ っ て 切削能率は大幅に 改善され

た ｡ 昭和3 0 年頃まで は手に持 っ て 切削を行 っ

て い た り
,
フ ライ ス 盤に よ っ て 平面を切削 し

て い た が
, 作業能率が悪 いうえ確実に 鐘を固

定で きず危険性が伴 っ て い た ｡

こ の 道具は
,
全長9 00 m m の 木板 の 下 面 ( 先

端から1 10 m Ⅶ の と こ ろ) に よ く転 が る よう に

ベ ア
l
) ン グが取り付けて あり,

上 面に は ( 先

端 から1 40 - 5 70 m nl の と こ ろ) 鎮が固定され る

ように フ ッ ク が取り付けて ある ｡ こ の ベ ア リ

ン グと フ ッ ク の位置関係は重要で ,
ベ ア リ ン

グが先端に行き過 ぎると砥石 - の加圧調整に

困り
,
手前過 ぎると道具の 安定感がなくな っ

て 的確な切削が行えな い ｡ こ の 道具 に鐘を固

定 して 砥石の 下を前後に移動させ なが ら
, 砥

石に 当たる抵抗を感じ取 っ て 微妙に加圧調整

と移動させ るス ピ ー

ドな どを加減し
,
切削を

行う ｡ また砥石の 消莱引こ伴 っ て 手元 の 上下移

動が大きくな っ て しまうの で
,
道具の 転が る

台を クサ ビ ( 図 9 ) に よ っ て 高さ を調整し ,

常 に 良い 条件で行える よう に して い る ｡
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図 9 台車滑走面と高低を調整するクサ ビ

3 .5 目切 り

この 過程は
,
鏡と して の 機能を持たせ る重

要な作業の ひと つ となる ｡ こ こ で作くられ た

突起 ( 鐘目) の 先端 は ,
被切削面と接する と

こ ろ で切削能力を大きく左右する ｡

岡崎氏は手打ち鎮を主流と して い るが ,
企

業か らの 大量受注の 時は注文先の 企業 に了解

を得て ,
また精密鏡

書1 7

な ど非常に 目の細 か い

物 は ,
や むを得ず機械 に よ っ て 日切りを行 っ

て い る ｡ しか しながら , 機械による目切りは,

宴 が押 し込まれるよう に打た れ る の で 手打ち

鋸に 比 べ る と鐘目 の 立ち上 がり方がやや鈍 い ｡

また , 竪の 動き ( ス ト ロ
ー

ク と左右の 移動)

①日切り用 治具 ②ア ル ミ ニ ウ ム 板 ③日切りされた鐘 ④日切り整 ①金鎚 ⑥水桶

⑦宴用砥石 ⑧油 ⑨)I 働 ⑲金床 ⑪暖房用 ヒ
ー

タ
ー ⑫椅子 ⑬磨りガラ ス

図1 0 目 切り道具の 配置
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に よ っ て 立ち上が っ た錨目の 先端に 整が微妙

に 触れて 角度を変えて しまうの で
, 手打ち錆

に 比べ ると切削能力 は多少劣ちて しまうと い

つ ｡

日切りを行う ス ペ ー

ス は図10 の示すように
,

金床を中心 に多くの 道具が座 っ て 居なが ら に

して , 手の 届くように 構成され て い る ｡ そ し

て
, 椅子が置か れて い る台は前後 に4 . 5

o

傾斜

し
,
こ こ に座る と頭 ( 視線) が 日切り宴 の真

上 に位置するよう にな っ て い る ｡ これ は
,
冒

切りを行う際 に金鎚を聖の 芯に 正確 に当て る

ため の 工 夫で あり, 整を飛 ば したり安打ち込

み の 片寄り ( 手前 だけ の打ち込み) を防止す

る ため で ある ( 図1 1 ) ｡ ま た , 頭 と 金鎚の 関

係 つ まり台の 微妙な この 傾斜は
,
金鎚が体の

近くで 振れる ため長時間容易に打 つ ため の 工

夫でもある ｡

①金鎚 ②室 ③平壌

図1 1 不 的確 な日切 り整の打たれ方

金床の 鏡は , 大きさ190 × 9 0 m m で 地面 か ら

60 m m の 高さ にあり
, 向か っ て 右側が 2

o

低く

傾 い て い る ｡ こ の 2
o

の 傾き は岡崎氏 ( 右利

き) が 日切り整を打ち込む角度に 関係 して お

り
,
も し鏡が水平で ある とその 分 , 日切り整

や 金鎚の 打ち込む角度を浅く傾けなければ な

らな い の で
,
作業能率が 極度に落ちて しまう ｡

また , 立 ち上 げた鍍目の 角度が微妙に ずれて

優れた能力を発揮 しな い ｡

金床は下部に なる ほ ど大きく四角錐台にな っ

て い て
, そ の5 0 0 m m 程度が 地 中 に 埋 ま っ て い

14 1

る ｡ そ の 部分は グライ ン ダ ー で 切削され た鉄

粉と金剛砂を 食塩水 で錆び 固めて あり
,
金床

が日切り整を打 つ ときの振動に よ っ て 動かさ

な い よう に して い る ｡ 金床が振動すれば 日切

り整は弾ん でうまく打ち込めず
,
そ の 鍵目の

先端も返り過ぎて 優れた 目に ならない と岡崎

氏は い う ｡

日切りに 使用する金鎚は
,
図1 2 の ような形

態を して い て 重さの バ ラ ン ス に 特徴があり
,

重さ の 割りに 短く胴回りの 太 い もの が多い ｡

重さ は普通の 金鎚よりも重く
,
鎮の大きさ ･

幅 ･ 形態 ･ 錆目 の租さ な どに よ っ て 10 種類の

金鎚を使 い 分け
,
鐘目 の立 ち上 がり方 ･ 室の

入 り込む探さな どを調節して い る ｡ 鏡は約40

0 回以上整で 日切りを行うた め に
,
常 に 同じ

強さ ･ 同 じリズ ム で打た なけれ ば同じ条件 の

刃が立 た な い ｡ そ の ため に は手の 強さ に 頼ら

ず
,
金鎚の重さ に よる打 つ 強さが必 要に なる

の で ある ｡ また
,
金鎚の 柄の 形が変形 して い

るの は
, 岡崎氏が鐘製造業 をやり始めて から

50 年あまり使用 し
,
日切りの ときの 柄の 振り

方が 一 定 して い る ため摩耗 した の で ある ｡

鎮 の 日切り は , 表 2 に 示 さ れる 高速度鋼

( S K H - 4 ) で で きて い る宴 ( 図1 1 参月別

が使われる ｡ 日切り整は
,
金鎚と 同じよう に

鍵の 大きさ や形態 ･ 境目の 粗さ な どに よ っ て

使 い 分ける ため常に 数十種類用意 して ある ｡

刃先は両刃 であるが , 表裏の 刃角の 配分 ( 図

1 3) が 3 : 7 ある い は 2 : 8 とな っ て い て 全

体 の 刃角とともに 重要な意味をも っ て い る ｡

複目鏡の 日切りは斜目に 異な っ た方向か ら交

差させ て 2 回切り ,

L
F
一
刃切りの ときに 使用す

る 3 : 7 の整と上刃切りのときに使用する2 :

8 の 鋭角な室を使い 分 けて い る ｡ こ れは
,
下

刃切りと上 刃切りの 条件が異な っ て くるか ら

で あり
,
上刃 切りは 下刃 切りの 目が立 っ て い

る所 に打 つ 関係上 , 弱く打ちなが ら深く切る

こ とが必 要だから で ある ｡

また こ の 配分は
, 前 に立 て た境目 に ガイ ド

と して 整を当て なが ら運 ん で行く の で
, そ の
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享『F F
①170 0 g 20 0 m 荒

･ 中 目2 5 00 m m ②11 00 g 5 本組細目 ③171 0 g 2 00 - 荒
･ 中目

④23 5 0 g 35 0
･

4 0 0 m m 荒 ･ 中 日 ⑤21 5 0 g 3 00
- 35 0 - 荒

･

中 日

⑥1 90 0 g 2 50 m m 荒
･ 中 日 3 0 0 m m 細 目

図1 2 日切り用金鑓

炭 素 C 0 .8 0 - 0 .0 9 %

シ リ コ ン S i 0 . 35 %

マ ン ガ ン M n 0 .6 0 %

ク ロ ー ム C r 3 . 75
-

4 .5 0 %

タ ン グ ス テ ン W 1 8 -

1 9 %

コ バ ル ト C o 1 0 - 1 5 %

パ ラ ジ ウ ム Ⅴ 1 .3 %

表 2 高速度鋼 ( S K H - 4 )

長
① : ② - 3 : 7

図13 目 切 り磐 の 刃角配分
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①蜜 ②甲丸鍍 ③ア ル ミ ニ ケ ム 板 ④鉄治具 ⑤ア ル ミ ニ ウ ム ･ 銅治具

図14 日切り用治具

鍍目を つ ぶ さな い ように するとと もに , 境目

の 角度を決定する工夫で もある ｡ そして全体

の 刃角は ,
打ち込ん だときに 刃厚とな っ て 作

用し
,
そ の 度合 い に よ っ て 鐘目 の 間隔 ( 次の

鍍目まで の ピ ッ チ) が異 っ て 表れる の で ,
金

鎚の重さ とともに 目 の租さを決める要素とな

る ｡ ( 荒目 を打 つ ときは刃角が5 5
o

- 60
o

｡ 細

目 ･ 油目は4 0
o

- 4 5
o

の もの を使用する)

日切り用治具 は ,
平壌以 外の 変形鍵 ( 丸 ･

三角 ･ 甲丸 ･ 燕尾な ど) の 曲面 を日切りする

際 , 先に 日切りをした鋸目 を つ ぶ さ な い よう

に金床の 上 に 安定させ るため の もの で ある ｡

日切り用治具も数十種類用意 して あり t 形態

や大きさ に 合わせ て 治具を替える ｡ 特に 甲丸

鍵
* 18
や丸鏡の 曲面 に は ,

列状 に多くの 日切り

を行わ なけれ ばならな い の で ,
そ の 角度設定

の ため多種多様な治具がある ｡

こ の 治具 に使われ る材料は主に ア ル ミ ニ ウ

ムを使用する が ,
鉄 ･ 銅 の もの もあ

■
る ｡ 鉄 ･

銅の 治具は ,
比重が大き い の で より鎮を安定

させる こ とが で き , 大きな鐘の 目切りに使用

される ｡ しか し, 鉄の 治具を使用する ときに

は
,
ア ル ミ ニ ウ ム の 板を間に挟ん で 次の 日切

りを行う ( 図1 4) ｡ な を ,
平鏡の とき は ア ル

ミ ニ ウ ム の板 を金床の 上 に 敷き裏面の 目切り

を行う ｡

3 .6 焼き入れ

焼き入 れ は鍍製作の 中で最も大切な過程で

1 4 3

あり ,
材料 ( 鍋) の 性質を引き出して 鋸 に適

切な硬度 ( H H C 6 2) を与え,
切削能力を 決

定づ ける ｡

焼き入れ炉は
,
図1 5 の ような大きさと構造

を して い る ｡ こ の 炉は ,
鉄製の筒の 内側に耐

ト ー 220 - ｣

①鉄 パ イ プ ②塩 ③ス テ ン レ ス パ イ プ ④ 鉛

①耐火 レ ン ガ ⑥ ロ ス ト ル ( 28 m m
一
) ⑦送 風口

図15 焼き入れ炉
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火 レ ン ガを張り , 中央 にス テ ン レ ス の パ イ プ

をロ ス トル か ら レ ン ガ ー 個分上 げて 設置 して

ある ｡ パ イ プの 回りには空気 が良く通るよう

に 大きな コ ー ク ス ( 直径90 m ぐら い) を入れ ,

送風機 で弱 い 風を送りながら全体 が均 一 に 上

昇 して行くよう に 焚き付 ける ｡ ス テ ン レス パ

イ プの 中に は ,
より鍵を均

一

に加熱するため

に 鉛を溶か し込み , その 中 に鋸を入れて 加熱

する ｡ ( 純度の 高 い 鉛を使 用する と 鍵の 表面

に 鉛が付 い て しまう の で , 水道管 の 鉛が 溶か

され て ある) 鉛によ る加熱方法は ,
コ

ー

ク ス

の 硫黄 ガス などに よ る影響がさ けられ , 酸素

とも速断され るの で材料 ( 鍋) の 性質を変化

させ る こ とが非常 に少ない ｡

鉛がある温度に 上 が っ て しま っ た後 は , 熱

に よ る上 昇気流に 任せ て 送風 口 を調整 し , 逮

風横は使 わない で 一 定温度を保持するよう に

温度管理 を行う ｡

鐘を中心部まで均 一 な温度に するため
,
焼

き入れ炉 の上 に鉄棒を 2 本渡して 鍍を置き,

数分間余熱をか ける ｡ また 5 本組以下 の 余熱

の か け方は
,

コ ー ク ス の 中に 鉄製パ イ プを設

置し
,
そ の 中で余熱をか ける ｡ コ ー ク ス の 上

で 直接加熱 しな い こ の 方法は , 柔 らか い 加熱

( 5 00 - 6 00 ℃) に より芯ま で
一 定の 温 度 に す

るた めで ある ｡

焼き入れ炉 の左隣に は , 焼き入れ前の 加熱

に よ る曲がりや形の 修正 な どを行う木台 ( 図

16 ) がある ｡ 甲丸鐘な ど肉厚 が表裏同
一

で な

い もの は冷却する時に 反りが生 じる の で , 荏

験な どによ っ て あら か じめ 曲げて お かなけれ

ば
,
実 っ す ぐな鋸 に仕上 げる ことができな い ｡

焼き入れ の 水槽は , 直径9 0 0 m Ⅲ 探さ5 1 0 m m の

円筒形で ある ( 図1 7) ｡ こ の 水槽 に は ,
6 0 年

間使用 して い る水が入 っ て い る ｡ 水道水 に は

ガ ス が混入 して い る ため焼き入れ斑 の 原 因に

な っ て しまうの で ,
岡崎氏は先代か らの 水を

使用 して い る ｡ ガ ス が抜けた水は ,
加熱され

た鋸を入 れ たときに 泡を発生 させ な い の で ,

熱伝導が良く鏡を急冷させ る こ とが で きる ｡

図1 6 焼き入れ前の 修正 用木台

しか し焼き入れを多く行 っ たり , 夏季な ど水

温が上 が っ て い るときに 焼き入れを行うと
,

冷却速度が遅くなるの で多少水道水を足 して

適切 な水温を維持 して行 っ て い る ｡

岡崎氏 は焼き入れする前に ,
塩と味噌 ･ 硝

石の 混合物を鋸に 塗布 して い る ｡ 焼き入 れ を

する温度と塩の 融点がほ ぼ 同じで ある こ と を

利用し
,
加熱温度 ( S K - 2 E の 焼き入 れ温

度は760 - 8 20 ℃) を確認するた めで ある ｡ ま

た こ の混合物は加熱の ときに酸化を防止 し ,

水に投入したときに 付着物がすぐに剥が れる

よう にす るため で もある ｡ そ して 塗られ た塩

は
, 水槽の なか に 溶け込み ,

水 の な か にある

ガ ス を抜く効果として 役立つ ｡ 水槽 の 回り に

はそれ らの 塩が飽和状態 にな っ て 白い 結晶が

で きて い る ｡

焼き入れ の後 , 製品とするため に 希硫酸で

酸化膜を除去 し, 石灰水で 煮て 中和を行う ｡
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(∋水 (参塩の 結晶 ③ラ イ ト

図1 7 焼き入 れ用水槽

4 まとめ

高岡の 金属製遺業に 限 らず多くの 産業は ,

分業と い う シ ス テ ム に よ っ て 効率の 良い 生 産

と販売を遂げて きた ｡ そ して携わる製作者は
,

一 部 の技術 を覚えて 生 産量や 時間と の 関係を

追求する こ と に な っ た ｡ それ は
,
優れた製品

製作 へ の 意識か ら経済性 へ 移行 した ことを意

味し
,
製作者 は総体的に製品を見る こ と がで

き なく な っ た ｡ こ の ような状況が製作本来の
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目的を失 っ て
,
特 に優れ た手加工 技術や手道

具が喪失 して しまう の で はな い か と心配され

る の で ある ｡

また , 嬢製作に 限らず職人技と言われ る分

野で は
,
秘伝 とされ る技術や事柄が多くある ｡

その伝承方法は ,
｢ 親方 の 姿を見て 技術を盗

む ( 学 ぶ)｣ と言われ るよ う に , 製作者 の 優

れた技術や製品 - の 高 い 意識に よ っ て伝えら

れ展開して きたが , 修得するまで 手間暇が か

かり過ぎた ｡ そ のうえ現在で は需要と僕給の

ア ン バ ラ ン ス
,
形態デザイ ン 先行の 機能性無

視
,
職人 の 意識な ど社会事情の 変化に よ っ て

,

優れた技術 の 伝承が ごく
一

部を除い て崩壊し,

優れた製品 ･ 貴重 な技術や道具が消滅 しつ つ

ある ｡ こ の ような危機感を抱きなが ら本調査

を行 っ た結果 , 優れ た製品が生 まれる背景に

お い て 技術 の み な らずそれら を製作する ため

の道具の 中にも
, 多くの 工 夫が なされて い る

の に 驚か され た ｡

優れ た鐘を製作する ため , 岡崎氏の研究心

と熱意や心意気 によ っ て 築き上 げて 来た技術

や作ら れた道具 へ の 工 夫は , 特 に錆に と っ て

重要で あり注意が払われ て い る ( 1 ) 脱炭部

の 除去方法 ( 2 ) 目切り方法 ( 3 ) 焼き

入 れ方法 の と こ ろ で多く見られ た ｡ そ れぞ

れの 基本的な方法は
,
大阪の 業者を見て 導入

したもの で あるが , 岡崎氏 はさら に専 門的な

知識と自らの 経験を通して 工夫 ･ 改善の 積み

重ねを繰り返 し , 優れた鎮を極め て きた ｡ こ

の こ と は
,
造形に 携わる筆者に と っ て多くの

示唆を与えて-くれた ｡

今後の 計画と して , 優 れた切削能力を持 つ

岡崎氏の 技術 に よ っ て 制作され た鐘の機能性

な どを 工学的 に考察して 行くこ とを予定 して

い る ｡

注釈

せ ん

* 1 : 鐘 鍛 冶屋が 地金を切削して 平ら に する刃物に似 た手道具

* 2 : 鋸 目 切削するため の 突起
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* 3 : 目切り

* 4 : 脱炭部

* 5 : 焼き入 れ

* 6 : 鍛造

* 7 : 焼鈍

* 8 : 燕尾

* 9 : コ テ鍍

* 1 0 : 切下 げ

* 11 : 鏡

* 1 2 : 素延 べ

* 1 3 : 火道り

* 14 : 型鍛造

* 1 5 : 酸化膜

* 1 6 : 5 本組

* 1 7 : 精密鍍

* 1 8 : 甲丸鏡

中 村 滝 雄

整 を使 っ て 鏡 の素材に細か な刃 を作る作業

炭素の酸化作用によ っ て鋼材の 炭素含有量が少なく な っ た部分

鋼を硬化 ,
ま たは強さを増加す るため に加熱した後で 急速 に冷却する操作

一

般 に 金属に粘性変形を与えて 或型させ る方法で ある o 材料 の粒子を微細に す ると と も

に組織を均
一 に し

, 機械的性質を改善する

鉄また は鋼を軟化 ( 内部応力の 除去) させ るため に加熱した後, ゆ っ くりと冷却する操

作

鏡の 種類の
一 つ で

, 燕 の尻尾の 形に似 て い ると こ ろから こ の 名称が つ け らj l た鋸

凹部の形態を切削する ときに使う鍍で , 先端が コ テ の ような形態を して い る鍍

金属の仕上 げに用 い られ ,
表面を薄く削り取る手工具

金床の上 面や金鎚の 打 つ 面 できれ い に磨かれ て い る

変形させず真 っ す ぐt･こ打ち延ばすこ と

加熱状態で行われる熱間鍛造作業を い う

鋼製の 上型 と下型とを用 い ,
こ の 間 に金属を置 い て 鍛圧 する方法

熱処理加熱の 際, 鉄 が酸素と化合して で きる酸化鉄 の皮膜

主要な鋸 5 種類 ( 辛 , 丸 三角 ,
甲丸 , 楕円) の セ ッ ト をさすとともに鏡の 大きさ ( 全

長2 1 c m の もの) を示す

切削の 痕跡が細かく精密な仕上げをするため に 鍍目 が細か
い鐘

片面が平ら でもう
一

方 の 面が半丸の鍍
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