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要 旨

ま ね ろうがた

真土を用 い る日本の伝統的な蟻型鋳造は､ 中国 の春秋時代晩期に源を発 し､ 我が国に伝播 したとい

われ て い る｡ しか し､ 現在 の中国で は
､

セ ラ ミ ッ ク ･ シ ェ ル ･ モ
ー

ル ド法と呼ばれる近代的な蟻型鋳

造法が主流をなし
,

二 千数百年続 い た真土式蛾型鋳造技法を中国内に探 し出す事は い まや困難とな っ

て い る｡ 日本国内の真土式蟻型鋳造技法は
､ 青銅 工芸品を産地とする高岡市 の ほ か

､ 全国数カ所の鋳

造工房などに残 っ て い るが
, 残念ながら減少の傾向にある

｡ 本稿は
､

2 0 0 0 年 1 月に高岡短期大学鋳造
* つ * さ

場 で お こな っ た金属 工芸専攻1 4 期生19 名の蝿型鋳造実習 の中の
､ 松薪窯による鋳型焼成技法 の詳細を

報告し､ 東ア ジ ア に伝わ る真土式蝿型鋳造技法の記録を後世に残そうとするもの で ある｡

キ ー ワ ー ド

東ア ジ ア の鋳造技法, 高岡短期大学, 金属工芸, 真土式場型鋳造, 松薪窯, 鋳型焼成

1 . は じめ に

高岡短期大学における蟻型鋳造 の歴史は, 第 1 期生が入学した1 98 6年に始まる｡ 同年に着任

した須賀正佐教授の指導で , まず, 真土 (焼型鋳造に使う焼成 した砂) を作る仕事に取りかか

り , 鋳造場の整備を進めた｡ 須賀教授は19 50 年, 実父で ある 二 代目須賀松園に師事し, 伝統的

な蟻型鋳造の技を修め, 19 86 年に三 代目松園を襲名 した｡ そ して , 199 1 年に, 高岡短期大学を

退官するまで の 5 カ年の 間に, 真土式蝋型鋳造 の基礎と幅広い 応用 を後進に伝え, 同大学の蝋

型鋳造の 高い研究と教育の水準を築い た｡ 退官年度の最後の授業で は, 学生が造 っ たあらゆる

形状の複雑な蟻原型を鋳造する高度な技術を詳細に指導 し, そ の 内容を記録した ビデオ映像は

貴重な資料とな っ て い る｡ こ の ような経緯か ら, 高岡短期大学の蟻型鋳造技法 札 高岡 の地で継

承されて きた須賀家の蝿型鋳造の技法が基盤 となり, 若干 の 変化を加 え現在a)

'

姿に 至 っ て いる ｡

初代 の須賀松園は, 東京で 三 代目村田整 眠に師事 し江戸流の蟻型技法 を修得 し, 19 07 年に 高

岡に移り住んだ｡ 京都流の蟻型技法 を修得 した竹長政吉 (1 806 - 1 878 年) に 師事 した蟻型師た

ちが
, すで に高岡で活躍 しており

1'
, 高岡にあ っ た技法 と江戸流 の技法 がゆ っ くりと混 じり合い ,

新 し い鋳物材料を取り入れ ながら, 現在の高岡の蟻型鋳造技法に 至 っ たも の と思われ る｡ また
,

1 97 9年に発行された,
二 代目須賀松園作品集 の冒頭 で同氏 は次の ように述 べ て い る

2'
｡

｢ こ の蟻
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型鋳もの
, 東京, 京都, 大阪, 名古屋 , 佐渡と各地 にそ の 土地土地 の ちが っ た技法があ っ て盛

ん の ようにみ えたので すが, 戦後ほとんど消滅して 1
,
2 を残すだ けになりました｡ 幸い 高岡の

蟻型鋳もの は小さいながら従来各地で行われて いた各種各様の技法が 一 通り残されて おります｡ ｣

そ して , この ,

一

通り残され た従来の蟻型技法が, 三代目須賀松園氏 (須賀正佐教授) の指

導により , 高岡短期大学に継承された の で ある ｡

蜜バ チの 巣から採れる蜜蝋で つ くる原型が, そ のまま の 形で鋳造される蟻型鋳造は, 古くか

ら世界各地で発達し, 今日もなお工芸 ･ 美術など の場で幅広く利用されて い る｡ こ. の蟻型は,

鋳型を分割する他の鋳造技法に比 べ 工程が単純で理解しやすい技法ではある｡ しか し, 大きさ

や鋳造肉厚の 異なる40 個近い 数の鋳型を,

一

つ の 窯で脱蝋 し(蝋原型を溶か し出し) ,
ム ラ無く

焼成し, 失敗なく鋳造するには, 工人たち の長い経験と高度な技術の蓄積を知らなければなら

ず, 決して たやすい技ではな い ｡ 初めて蟻型鋳造を体験する学生は , 伝統的で基本的な蟻型の

実習を通して , 先人の尊い営みを肌で感 じ, 私 たちがそ の膨大な歴史に支えられて い ること,

あるい は歴史の先端に立 っ て い る ことな どを深く学ぶことになる｡ こうした認識が, これから

幅広 い 分野 で モ ノ づくりに携わろうとする者にと っ て大切な核となり, やがて 将来, 新 し い モ

ノ を生み出すことがで きる の で あろう｡

こ の
, 真土鋳型すなわち陶製鋳型は, 砂と粘土を混ぜて 固めて鋳型を つ くり, それ を焼い て

素焼きにする方法であり, 真土型鋳造法にと っ て鋳型の焼成は重要な工程である｡ 粘結に使う

粘土は, 約1 80 ℃で自由水分が除かれ , 約7 00℃あたりから粘土中の 結晶水が除去され始める
3 )

｡

結晶水が除去 されて素焼きとなるが ,

`
こ の結晶水が充分除去され な い状態を r ヤケ マ エ ｣ と呼

ゆ

び , 型焼きで はヤケ マ エ にな らな い よう細心 の注意を払う｡ ヤケ マ エ の 鋳型に湯 (溶けた金属)

を流し込むと, 除去されずに残 っ た結晶水と湯が反応し, ガス (酸素ガス
, 水素ガス) が発生

する ｡ これにより , 鋳造品に穴があい たり , 鋳物の肌がきれ い に鋳出されなか っ たり, 湯が途

中で止 まり流れ なか っ たりと, 大きな鋳造の失敗になる｡ 7 00 ℃になる と,

一

瞬に結晶水が除去

されると い う訳で はなく , ある程度の 時間と70 0℃以上 の充分な温度が必要で ある ｡ 鋳型内部の

湯が流れる鋳型面 の結晶水を除去するに払 鋳型の表面すなわち焼成窯の 内部温度を8 50 - goo ℃

程度で , お よそ10 時間ほ ど保持しなけれ ばならな い ｡ 松薪窯は, こ の1 0 時間ほ どの 間に燃料の

松薪を 7 - 9 回, 窯の なかに投入する ｡ 投入直後に窯の温度は下がり,

■
薪 の炎が落ちてオキと

な.り再び温度は上 がる｡ 窯焚きは, 空気の吸い込み 口や煙の抜け口 を細かく調整 して , 焚き出

しから短時間で窯内を均 一 高温に し, 薪投入後も安定した高温 を維持する ことが大切である｡

高岡短期大学では, 鋳型が焼けたか どうかを温度計を用いず, 昇温にともない 変化する鋳型の

色を見て判断 してきた ｡ こ の ため, 鋳造結果を左右する こ の 色の見極めは毎回, 真剣な作業と

な っ て い る｡ そ して , 色が入 っ た (焼けた) の ち, 窯を密封して しばらく窯 の中で鋳型を蒸ら

し (高岡では ｢ ム ラシ｣ と呼ぶ｡ ほか に ｢ネラ シ｣ な どと言うが, 語源など不明) , すみずみま

で温度が行きわたる の を待つ ｡ こ の ように, 多種 の鋳型を
一

度に焼く場合, 窯の部分的な昇温

や保温 に小回りがきく松薪窯は, きわめて有用性が高い とい える｡ また, 松薪窯には, 学生が

型焼き の基本を学ぶため の様々 な要素が含まれて おり, 大学で の鋳造実習には有効な方法で あ

る｡ しか し年々
, 国内の鋳造工房や他 の大学でも松薪を使わなくなり , 灯油やガ ス の バ ー ナ ー

を用い るようにな っ て い る｡

ち●うとう

型焼きが終わると い よい よ注湯 (湯の流 し込み) である｡ こ の 注湯の タイ ミ ン グは, 鋳造の
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肉厚な ど の条件により ひ と つ ひ と つ が異なる
｡ 肉厚 1 ミリほ どの薄い作品は鋳型内部が真 っ 赤

な高温 の うちに煮立 っ た湯 を流 し込 まなければならず, 蒸ら し後も薪を こ まめに投入 し鋳型の

温度を高温 に保ち, 溶湯の 充分な昇温 を待 っ て
一

気に窯壊 しにか かる ｡ 急い で熱い鋳型を取り

出し, ただ ちに注湯する ｡ 逆に肉厚の 大きい モ ノ は充分冷めた鋳型にゆ っ くり と注湯しなけれ

ばならな い ｡ こ の ような大学の 実習で , 2 メ
ー トル を越す巨大な松薪窯 の温度を コ ン ト ロ ー ル

し, それ ぞれ の鋳型の 注湯タイ ミ ン グを的確に判断 し, 失敗なく鋳造するには学生 と教員が心

をひ と つ に して , 無心で取 り組まなければな らな い 大きな仕事なの で ある
｡

蝋型鋳造は原型が残らな いため, 失敗する と 二 度と同じ モ ノ が作れな い こ とから,

一

回勝負

のようなと こ ろがある ｡ したが っ て , 型焼きか ら注湯まで の勝負どころ の作業は, お のずと真

剣になる｡ そうい う場をく ぐり抜けな ければならな い蟻型鋳造 の仕事や, そう して できあが っ

た蝿型鋳造の作品が, 我々 に教えてくれるも の は実に多い ｡

こ れまで , 鋳金分野で鋳型の焼成に関 して詳 しく報告 した例は無い ｡ 本稿がはじめて の記録
だつ ろう

になる｡ しか し, 蟻原型づくり の技法, 脱蝿 ･ 鋳造方案の 実例, 鋳型づくり の 工程など, ほか

の 記録も残さなければ, 総合的な真土式場型鋳造技法 の記録にはならな い ｡ したが っ て , 本稿

は , 今後継続 して これ ら の報告をするそ の第
一

歩として , 鋳型焼成 の詳細を記録報告するもの

で ある｡

こ の ように, 様々 な分野 の 工芸技法 ･ 工程を記録報告するこ とに よ っ て , 相互 の技術を高め

る こ とや, あるい は, それ らを基盤と して新 し い 工芸 の展 開をはかる こと, そ して , 我 々 の 貴

重な文化的遺産 を後世 に正 しく伝える こ となど,
工芸に携わる人ひ とりひ とりが, こ うい っ た

目的を明確に自覚 しなければならな い時代を, 今むか えて い る の で はな いだ ろうか ｡

2 . 松薪窯の特性

今回の ように , 大′J ､ 様 々 な4 0 個近 い複数の鋳型をム ラなく焼成 し
, 各々 の鋳型に適 した温度

で注湯を行うた めに は, 窯内の 適切な位置に鋳型を配置しなければならな い ｡ そ の ためにも ,

次の ような松薪窯の特性を把握する必要がある｡

(1)窯の側壁 , 天井ある い は地面か ら窯内の熱が奪われ , 2 面 の側壁から熱が奪われる窯の 四

隅が
, 最も温度の 上がらな い位置となる｡ 逆に, 窯中央部が最も高温 を保つ ｡

(2)松薪を投入する と煙 を出 して 燃えるが, こ の とき窯内温度は下がり , オ キになり再び上

がる｡

(3)部分的に薪を投入 したり, オキを集める こ とにより細かな温度 コ ン ト ロ ー

ル がで きる ｡

(4)焼成後に鋳型を取り出す場合, 窯の端か ら壊すため, 高温 で注湯する鋳型は窯の端にまと

めて置く ｡

最も重要な点は , 窯内の 各位置の保温 の違い による温度差と, 鋳型 の 大きさとを考慮 した型

の配置である｡ 松薪窯は薪の投入量や空気の微調整による部分的な温度 コ ン ト ロ ー ル が可能で

ある反面 , 耐火 レ ン ガを積んだだけ の壁面か らは温度が逃げやすく , 窯中心部の温度が上が っ

て い て も, 側壁面寄り の温度はあが っ て い な い場合がある ｡ こ の ため, 焼けにく い 大型の 鋳型

は窯中心部に , 比較的′J ､ さく焼けやすい型は壁ぞ い に配置する ｡ 色見大 の ある鋳型 を窯の壁沿

いや四 隅に配置するの も, 壁沿 いや , 特に窯の 四 隅の 温度が上がり にく い た めで ある｡ 色見穴
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は, 型の 内部の温度が充分上 が っ て い るかを色によ っ て 判断するもの で , 鋳型を作る時にあら

か じめ蟻で とり つ け, 窯外部申
､ ら色をのぞくための覗き穴である｡ 最も温度の上がりにく い窯

の 隅の 鋳型に色が入れば, 他の型も焼けたとおおむね判断する｡ 松薪窯に限らず, 他の焼成窯

も多くはこ? ような窯内の温度差分布を示 し, 方形窯は同様に四隅の温度が上 がらない ｡ 焚き

口 の設けられて い る両側面は, 薪投入の際の 開閉があるため, 特に熱が逃げやすく, そ の ため

窯の 壁面と鋳型との間に保温用 の レ ン ガ層を設けた｡

鋳物の肉厚, すなわち鋳型内部の溶湯 (溶けた金属) を流し込む隙間が薄い ほ ど, 鋳型が充

分な熱を持ち熱い うちに注湯しなければな らな い ｡ 注湯のタイ ミ ングが遅れ途中で金属が固ま

り, 全て に溶湯が流れない こともある｡ 熱い窯は端か ら崩す しかなく , 取り出してすぐに型に

注湯できるよう, 今回 の場合は, ( 図1 ) の向か っ て右端に鋳物の肉厚が薄く , 冷めやすい比較

的小さ い鋳型を順にまとめて配置した｡

3 . 裏作りエ程と鋳型の裏話め

こ の作業は, 窯の特性を熟知し鋳造の 総合的な経験が必要であり, 次の ような点を事前に検

討 したうえで , 窯づくりに取りかかる｡

(1)鋳型の数, 各々 の 大きさなどから最終的にできあがる窯の大きさ (底面積) に見当を つ け,

. 窯を作りはじめる位置を決める｡

(2)色見を つ けた鋳型を, 窯 の どこに配置するかあらかじめ決める｡

(3)鋳型の大小 , 注湯 の早い遅い とい う 2 つ の条件を考慮して , す べ て の鋳型の配置場所をお

おまかに決める｡

特に, (3)に関して は, V)小さくて遅い型 (t z)大きく て遅い型 レう大きくて早い 型 肖小さく

て早 い型 に全て の鋳型を4 分類 し, (I )) とレうを真の 中央部に, V)と肖を両側 の焚き口寄りに分

けて配置する｡ 焼成後, 窯を壊して鋳型を取り出す順番は(A - レう1 t=)
一

打)になる｡ 高岡短期大

学革造室の場合, 図 1 の窯の右奥に,
レ ンガ を積み重ねて保管する場所があり, 窯の右から壊

したほうが都合よく, ( I) の鋳型を窯の右に配置する｡ 窯の左奥に コ ー ク ス溶解炉があるため,

鋳込み の じやまにな らな い位置から窯を作り始める｡ 従 っ て , 窯の左 か らV) 1 t =) - レ1 -(j の順

番に鋳型を窯詰めする｡

焼成後, 窯を壊 して鋳型を取り出すと, (t =)¢うは大きい の ですぐには冷めな い ｡ それぞれ の湯

口 の奥の色を見て , 注湯の,5 イミ ン グを計る余裕がある 一

群で ある｡ 肖 は小さく冷めやすい た

め窯壊し直前に鋳型が真 っ 赤に昇温 して い なければならず, 肖 の下に蒸ら し の間も薪をこまめ

に投入する｡ そ の熱でレうも保温される｡ V)(t]) の 下には蒸ら し中は投入 しな い ｡

具体的な窯築きの方法と窯の構造は, 以下 の通りで あり, 窯の寸法や略図および鋳型 の配置

な どは ( 図1 ) に示 した ｡

窯は, 鋳造室 の
一

角に耐火 レ ンガ を敷き つ めた平らな地面 ( 2 m x 3 m a ) 広さ) の上 に, 敬

種類の 大きさ の耐火 レ ン ガを用い て築き上げてゆく ｡ 今回の窯は, 大小40 個近 い数の鋳型を 一

度に脱蟻, 焼成するため, 幅1 50c n , 長さ230 c m , 高さ9 5c m にもおよぶ大きなもの とな っ た ｡

窯の構造は , 燃料の炭や薪を投入する下段と, 鋳型を並 べ る上段とに分かれる｡ レ ン ガ 4 段

を積んだ高さに直径4 皿 の鉄棒を渡 して ロ ス トル と し, これによ っ て 下段と上段とに分けられ
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る ｡ 鋳型 を順番に窯詰め しながら, 窯をそれにあわせ て長く延 ばして いく ｡

まず, 空気孔を確保するため 1 段 目 の レ ン ガを離 して置き, そ の上に レ ンガを 3 段 に積む｡

同じもの をおよそ150 c m 離 して置き,
ロ ス トル を 2 本渡す｡ こ の 時, 窯の 幅が決まる ｡ 宮口①,

坂本①, 倉田, 和泉①, 坂本②, 坂本③の順に第 1 列目 の 鋳型 を並 べ る｡ 脱蟻角度は全て湯 口

が下になる角度で ある ｡ 宮口①に は色見が付き, 中ほ どに大きめ , 外側に′J ､ さめ の鋳型を置く ｡

2 列 日用 の ロ ス トル を1 列 目同様に 2 本渡 し, 菊原, 吉田, 宮 口②,
二 宮, 東の 順に鋳型を並

べ る ｡ 以後, 7 列 目まで 同様に鋳型を並 べ る
｡ 鋳型 の大きさが異なるため,

ロ ス トル の 幅を変

えたり, 短 い鉄棒を使うなど の 工夫を し, 鋳型間に大きな隙間がで きな い よう注意する｡ 使用

した ロ ス トル それぞれ の中央部に, 小さめ の レ ン ガを地面か ら積み上げて ロ ス トル を下 から支

える ｡ これは窯焚き時, 高温で柔らかく な っ た鉄棒が, 鋳型の 重み を支えきれず,
ロ ス トル 中

央部で 下向きに曲がる の を防ぐためである ｡

次に, 窯の側面を大きめ の レ ン ガで作 っ て行くが, 薪の焚き口 となる長方形 の窯の 二 つ の 短

辺側は, 同様に 2 本の ロ ス トル を渡 しその 上に側面用 の レ ンガ を置い て いく ｡ こ の ロ ス トル の

下が全面焚き 口 となる｡ 焚き 口 を, 窯の 短辺 の両側全面にする こ の方法は, 脱蟻時の 炭, 焼成

時の薪などを意図通りに配置させる ことができ , 大きな窯では効果的で ある｡

四方 の側壁が完成すれば窯の天井を次に作る ｡ 蓋用 レ ン ガを乗せ るために同じく直径4 c m の

鉄棒を, 約3 0c m の間隔で側壁 レ ン ガ最上部に渡 して い く ｡ こ の 時, 鋳型と10 c m ほ ど離れ るよう

に鉄棒 の高さを調整する｡ こ の 鉄棒も高温で中央部が下に曲がるため, 別 の 鉄棒を支柱と して

真申央部に垂直に 1 列 に立て , 横に渡 した鉄棒と各々 十文字に太 い針金で縛り固定する｡ 用心

の ため こ の針金 を土で塗り込める ｡ こ の骨組み のうえに大きめ の蓋用レ ンガ を並 べ る ｡
′J ､ さ い

鋳型の とこ ろの 天井は低くなり , 全体で中央部が高く, 波を打 っ たような形状の 天井に なる｡

ナ ばい

屋根の 四 隅に は主となる煙抜けの 穴を設ける ｡ また, レ ン ガと レ ン ガ の 隙間は素灰 (素焼き瓦

片) と ベ ト (土間つ ちを水で練 っ て ドロ 状に したもの) で開閉を調節する ｡ 脱蟻終了まで はあ

まり塞がず, 隙間を多く とり熱が窯上部に こもらな い ようにする ｡ これ は, 蟻煮えの トラブル

を防ぐためで ある ｡ 炭や薪の 燃焼は, 下段 に設けた空気孔か ら空気を取り入れ , 上 の煙抜けの

穴 - 流れて抜けて行く構造とな っ て い る｡

4 . 窯焚きの 方法

まず, 両側 の焚き口 の前に薪を井の字形に 8 - 10 段の高さに組み , 丸めて押 し込んだ新聞紙
オ キ

の 下方に火 を つ ける ｡ 薪に充分に火がまわり, 炎がおさま っ て薪自体が赤く発光する状態 (蛾

と呼ぶ) になる の を待ち, 焚き 口より少 しず つ 押 し込んで いく ( 写真 1 , 写真 2 , 写真 3 ) ｡ そ

の オキ の 上に新 し い薪を置き, 燃やして 次の オキと し窯の 奥 - と火 を送 っ て いく ｡ こ の ような

作業をおよそ30 分おきにくり返 し, 窯の温度を迅速にあげながら, オキ の 量を増や して いく ｡

火 かき棒で窯全体に まん べ んなくオキが広 がるように なれば, そ の 上に薪を充分 つ めこみ , 栄

き 口 を レ ン ガで塞ぐ｡ オキ の 上に つ めた薪が次の オキになるまで は , 下段 の空気孔 , 屋根の煙

抜きの 穴とも ほぼ全開に し, 窯 の 下から上 - 充分な空気が流れるようにする｡ こうするこ とで

薪は激 しく燃焼 し, 高温 の オキを作る ことができる
｡

こ の ように して , 煙がおさまり薪がオキ

に変わ っ たら, オキ の発する熱をできるだ け窯内に い きわたらせ るため, 空気孔 を土間 つ ちで

1 c m ほ どの隙間まで絞り, 煙抜きの 穴も ベ トで せばめる｡ こ う した空気 の微調整 によ っ て薪を
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図 1 窯の 平断面図 ･ 鋳型の配置図



真土式岨 型鋳造 に おける松薪窯 に よ る鋳 型焼成技 法

E 他 叫

-

--.∴蔓i;i

:

,

,i.

:

.

:

:

_警
EL W J]

"

t { ⑳

g
- ~

｣

雲,

.
.

(
⑳

巨

∃三…

⊂>

lヨ
～
Lr>

ぐつ

世

′
. a

嬢

･
.

..
.:
.I1

:

@

立

1
J'

一一 '

. ミ
､

へ ノ

-

くこ毒

.

..
三J 億

･

'

1車 て 筆≡

諾
■
■

.

■
:

l
J

i
1

-
J

{

＼ J

l岩ヨ

E 3!
租

l

ノ三≡ .

蓋鮎し

､
､､
一

E

.

=
-

i--

-

?

巨≡ヨ

≡∵∴‥二こ
て ごこ

.
′ モ√:,

I

▲ t

.I. ヽ

:■■～: こ

I.
I..

ー ●

･ ヽ;

･
.

..
～

- t l
-

L .. i
:

一

■ ヽ .

I.i'丁.i

■. ヽ`.

+

. i

I/
､..

ー

.
.

■

＼
●

∫/ . 4

.■●

I

-
し

.

ー

‥

ー

1 )

.
～

p

}J

恵
｢ /

u

%(
ー~

■
ヽ
○′ 【

l.

.等 . .

▲ . . .

図1 窯の側面図 ･ 側断面図

89



90 三 船 ･ ′ト堀 ･ 清水 ･ 砺 波 ･ 産 業工 芸学科金属 工 芸専攻14 期生

効率よく熱源と して用い ることは, 省資源 の点か らも重要な ことであり , 熱を窯の 中にこもら

すように焚くことが上手に鋳型を焼く コ ツ でもある ｡ しか し, 焚き出 し の初期に, 空気孔や煙

抜きの 穴を絞りすぎると, 薪が燃えず, 窯内温度が い っ こうに上がらない こ とがあり, そ の調

整は微妙である ｡

次の 薪を投入するタイミ ン グ払 焚き口の 隙間から のぞ い たオキ の色と窯内の昇温状態で判

断する ｡ あまり温度が上 が っ て い な い初期は, 早 めに薪を投入 し, 充分昇温 , 保温 した後半で

は, オキ の色が落ちて窯内温度が下がり始めるギリギリまで待ち投入する, 初期を過ぎると,

空気孔は薪投入直後に最大でも1 c m くらい の 隙間に広げ, オキになれば半分以下にまで絞る｡

不必要な窯外の冷た い空気の進入を防ぎ, 安定した高温 を保 つ
｡ 薪投入後は

, 窯内温度は い ち

ど下がり, オキになり再び上 がる｡ 薪投入 の たびに生じる温度の 下がり上がり の , 下がり温度

を小さくし, 薪投入の 間隔時間を長くする (薪投入回数を減ら し, 温度の 下がり回数を減らす)

ことが , 鋳型表面から温度を中心部に向か っ て ム ラなく確実に進行させ るポイ ン トである｡

窯内の温度が均
一 に上昇するよう, 薪を投入する際, 焚き 口から内部をの ぞきこみ , 熱にか

たよりがな い かオキ の発する光で判断し, 暗い ところには火かき棒で オキを寄せる (写真 4 ) ｡

準き口 寄り の 列は特に火が弱 い ため, オキを手前にかき出 して から薪を投入する ぐら い で ち ょ

うど良い ｡ 窯の中央部は熱がこもり, 側壁から熱が奪われ る窯の外寄りは高温が保たれにくい

ため, 窯の 中央部にはあまり薪を入れず, 側壁寄りに入れて い く｡ 最後に太めの薪をた っ ぷり

焚き口 寄りに詰め込む｡

オキが燃え切らないうちに, 次の薪を投入 して しまうと, 下層の オキが消えて 2 - 4 皿 の厚

さに黒く堆積することがある｡

一 度そうな っ て しまうと, そ の オキはなかなか燃えず, 窯 の外

にオキを取り出して新た に薪を入れなければならない ｡ こ の ように, 薪投入前の窯内の オキ の

様子 を観察するこ とは, 重要な作業中ひとつ である｡

3 カ所の 色見は, 煙が落ちオキにな っ て からの ぞき, それぞれの昇温 の 不均
一 さを把握 し,

オキ の寄せ方 , 薪の入れ方などをそれにより操作する｡ また , 色見以外にも, 煙抜きの穴か ら

全て の鋳型の 色をの ぞき, 焼けの遅い型を探す｡ そうい っ た型がある場合は, そ の型の真上の

天井部の隙間をふさ いだ素灰やベ トを取り除い て煙抜け の穴を開け, 他の煙抜けの 穴をふさぐ｡

薪の 炎が開けた穴から抜けようとその型に集まり , そ の炎が型を強く焼い てくれ る｡ との よう

に熱が全て に限無く行き渡るよう, 色の観察とそれ に対応した微妙な調整を多様に しなければ

ならな い ｡

窯内の温度が充分に上昇 したら, そ の後は, およそ 2 時間に 一 度の ペ ー ス で薪を投入 し, 高

温 を保持し全て の鋳型を充分に焼成する｡ こ の薪の投入 間隔は長ければ長 い ほ ど良い が, 窯が

小さ ければ間隔は2 時間より短くなる場合がある｡

全て の色見穴 の 奥が明る い オレ ン ジ色になれば, 空気孔 , 煙抜けの穴 を塞ぎ, 窯の 中を蒸ら

す (写真 5 ) ｡ 約1 時間蒸らして , 溶解炉 に火を つ ける ｡ 溶解するまで更に 1 時間かかるが, こ

の間, 熱い うちに注湯する鋳型の色を隙間から観療し, 冷めて いるようならそ の周辺に薪を適

量投入する ｡ 少 し, 空気孔 , そ の上部の煙抜き穴を開ける｡ こ の薪がオキになり鋳型温度が充

分上が っ た とき, 溶湯温度も高温 になるよう コ ー クス を足すタイミ ン グを計る｡
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5 . 窯焚きの エ 程

脱蝋, 焼成は本来なら 1 日で終了するが, 今回は 2 日間に及んだ ｡ 学生全員が初めて体験す

るため, 各工 程の説明を加 えながら進 め, 全て の 作業にお い て 時間がかか っ たからである｡

今回は大小様々 な鋳型が40 個以上もあ っ たため, 窯が大きく なり , 脱蟻に 2 時間半程度かか っ

た｡ 更に , 焼成は1 2 時間以上を要した
｡ 従来, 脱蟻, 焼成は連続 して行うもの で ある ｡ しか し

そ の 場合は徹夜作業ある い は終了が深夜になるため, 変則で はあるが 2 日 間に分けざるを得な

か っ た ｡ なお , 須賀正佐氏は, 脱蟻も松薪をち ょろち ょろ燃や して , およそ 2 時間ほ どか けて

行い , そ のまま型焼き - 移行する ｡

｢
湯口 に薪の 炎を当て , 燃や し出すように脱蟻する ｡ ｣ と表

現 して い る｡ しか し こ の ような, 微妙な薪の 炎の コ ン ト ロ ー ル は, 経験 の ない学生 には困難で

｢
蟻煮え｣ と呼ぶ脱蟻トラブ ル を起こす事が多い ｡ したが っ て , 加熱温度の コ ン ト ロ ー ル しや

すい 炭火 を, こ の 実習では用い て い る｡

また, 脱蟻後, 焚き口 で薪を積み重ね薪に火 を付けたが, これ は焚き出 し の練習を行なうも
おこ

の で , 本来なら, 煽 っ た炭の上 に薪を投入すれば着火する｡

主な作業に要 した時間を要約すると以下 の通りに なる｡

(脱 蟻) - - ･ 2 時間25 分

(焼 成)
･ - -

[ 1 日目] [ 2 日目]

2 時間30 分 + 1 2 時間3 0 分 - 15 時間

(薪 投 入 回 数) - - ･ ･

[ 1 日 目] [ 2 日目]

2 回 + 6 回 - 8 回 ( 2 日間で)

* 2 日目 の 6 回目は ｢
船守型｣ 付近のみ投入 した ｡

(蒸ら しの 時間) - - 2 時間3 0 分

具体的な窯焚き の 工程 は, (表 1 ) に示 した｡ なお , 表中の ｢ 色見 の状態｣ は
｢
船守型J

｢ 藤

田型｣
｢ 宮 口型｣ の 色見大 の色の 変化 を示 して い る｡

2000 年1 月21 日 ( 金曜日)
表1 窯焚きの エ程

時 間 状 況 内 容 な ど

3 : 0 0 (PM )

3 : 4 0

5 : 1 5

･ 七輪で 炭を大量 に撤す
､

そ の炭を棄の 下に入れ る｡ 新 しい 炭をその 上 に置き
､

窯全体が

均 一 な温度 に なる よ う炭を蛾す｡ く脱堆開始)
~ ~ 1 ~ -

l
L -

--
- - I - - - - - - -

--- - - - I - I - - - 一 - --I- - - - - - - - A - I - I 1 - - - - I - - -

I-
I - - - - - - - -

-
- - - - - - - 一 - -

- - I - - - - - - - - - - l l - - - - - - - - _ _ I _ I _ _ _

･ 窯全休に 織 っ た炭 が行きわ た る｡ 焚き口 は鉄板 で簡単 に ふ さ ぐ
｡

- ~ 1 - - - -

l
L - - ~ ー ~ ~ ー ~ ~ ~ ー 一

- - -- I l l - - - - l l - - - - - I - - - I - I - - - - - - 一 - - - -

--
- - - - I - - - - 一

--- - I - - - - 一 --- - l l - - - 一 - A -- _ _ _ _ _ l l _ ～ _

I_
_ _ _ _ _ _ _

_
･

窯の 空気穴 ( 天 井全体) か ら脱塊 の煙 が まだ 出て い る｡ 天井に は 握り拳大の 隙間が 無数
に あり ､

~
無上 部 に 熱が こ も ら な い 状態｡

- - - I - -

I-I -I - - - - - - - -JILL-- - - - - - - -Ill--Il l - - - - - -

ll
- - - - - - -

I---- - - - - - - - -l l - - I - - - - -- - - I - - - - -

-
- - I l l - - - I - I - - I _ I _ _ _ _ _ _ _

･

窯の 天井 ､ 側面の 隙間 に小 さ な レ ン ガ を詰め 隙間を埋 め る｡

- - - -

-I-
- - - - - I - -

I-I- - - - - - - - - - - --ll - I l l - - - - -111 1 1 1 - - - - - - - - I - - - -

I
- 1 I 1 - - - - - -

- - l l - - - - ---JI - - - - - - - - --- - I - I - - - - - I

_
～ _ _ _ _ _

･

く脱贈終 了) 焚き 口 を開き薪焚きの 練習をする
｡

- - - I - -

I-I
- - - - - - - - -

111 - I - I - - - - - ---I -- I - - I - - ---- - - - - - - -

ll
- - - - - -

I-I
- - - I - -

ll- - - - I - - -I-- - - - - - - - -I -I - - - - - I - - - - - - - l l _ I

･ く* 焚き 口 で薪 に着火)

棄 の 焚き口 に薪を
｢
井｣ の 字形 に ( 4 カ 所) 1 0 段積み 上 げ､ 中 に新聞紙を1/ 2 く らい の高

さまで丸 め て 入 れる
｡ 最下 段の 新聞鰍 こ点火 し､ 薪全体が 充分 に燃 え た ら ､ 崩 して

､ 窯

の 下 全体 に押 し込 み 広げ る｡
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2000 年 1 月24 日 ( 月曜日)

時 間 状 況 内 容 な ど

5 : 0 5 (AM)

5 : 3 0

6 : 2 5

6 : 3 3

7 : 2 5

7 : 3 5

8 : 0 0

8 : 2 0

9 : 3 0

く* 焚き口 で薪 に着火)

焚き 口を開け
､ 薪を積み着火する｡ 空気孔 (全体) ､

煙抜きの 穴 ( 四 隅と側壁上部の 数 カ

所) を開ける｡ 20 分ほ ど よく燃や し､ 崩しなが ら窯の中に 薪を入れる｡

く* 薪の投入 ( 1 回目))

よく火の着い た薪の 上 に
､ 次 の薪を重ねて い き､

火を奥に 送 っ て 行く｡

( * 薪の投入 ( 2 回目))

全肘 こオキが 広が っ たら､ 窯 の温度の 上が りづ らい
､ 側壁寄りに た っ ぶ り薪を詰め ､ 最

後に
､ 焚き 口寄り.に太めの 薪を詰め る

｡ 温度の 上 が り やす い 棄の中央部に は余り 薪を入

れす､ 棄の 温度の 上 が らな い 箇所 に薪を入れ る｡ 1 回目の 薪投入は
､ オキ作 り の ため ｡

2 回目の 投入か ら本焚きと なる｡

く* 焚き口 の塞ぎ)

く* 薪の投入 ( 3 回目))

く* 焚き口 の塞ぎ)

薪 の燃え が よくな い の で ､ 無下部の 空気孔を少し､ 天 井四 隅の 煙抜き穴を少 し開ける｡

薪 が勢 い 良く燃え出す｡ 薪投入直後は､ 熊焼に必要な空気の 吸い 込み と､ 煙抜きが 必婁

で あり
､

オキ になれば冷たい 空気を必婁以上 に吸 い 込ん で棄の 温度を下げない よう
､

空

気孔と煙抜き穴を絞る｡ こ うい っ た微妙な調毛は､ 炎を見ながら こ まめに行う｡ 全体的

に は
､ 放り気味に熟をこ もらすよう に薪を焚 い て い く｡

色見穴の 状態､ 色の変化を順を追っ て以下 に配す｡

船 守 藤 田

● ●
点い 点い

船 守 藤 田 宮 口

チ-
赤禦る 中心.@ . 那

く* オキの 均 し)

型 の焼きムラが で ない よ うオキを全体 に均す｡ また､ 焚き 口 付近の オキが阜く無くな る

の で､ 中央部の オキを事前 に か き出す｡
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時 間 状 況 内 容 な ど

1 0 : 0 0

1 0 : 2 5

1 0 : 3 2

1 1 : 0 0

1 1 : 2 5

1 1 : 4 0

1 1 : 4 5

1 2 : 2 5 (FW )

1 2 : 4 0

1 : 1 3

1 : 3 5

3 : 0 0

I ( * オキの 均 し) ( ま だオ キが 多 く残 る)

船 守 藤 田

⑳ ㊨
赤味をおぴ る 中心 に黒が残る

･ く* 薪の 投入 ( 4 回目))

( * 焚き 口 の 塞ぎ)

船 守

⑳
変化な し 赤味が増す 変化な し

･ 窯の 焚き口 を開け
､ 薪の 燃え具合を確認す る｡ 炎が 上 が っ て い る

｡

船 守 藤 田

赤味が増す 中心 の 黒 が消え る

( 宮 口 の色見 に炎 が見 え た の は､ 色見の 管が ずれて い た た め)

船 守

炎 が見え る

藤 田 宮 口

に ぷ い 赤色 に ぷ い オ レ ン ジ色 鮮や かな オ レ ン ジ色
一

----I
- - - - - - I - -

-1-I---
- - - - - - - - -

I
- - -

--- - - l l - - - - I - - --- - - - - - ---- - - I - - I -

I
- -

-J
I 1 - - - - - - I - -

1-I
- - - - - -

--- - - - - - - - -- _ _ _ _ _ _ _ _ _

･ 窯の 中 の 薪の 様子 を確認す る｡

~ ー ー ー 一 一

--
-

-一--
- - - ー - - - -

---------- - - - - - - - - ---- - - - - - - - - - --- - - - - - - -

---
- - - - - - - - - -

-
- - - - - - - - 一 -

-- - - - - - -- - ー ー _ ー _ _ _ ー_ _ I _ _ ー _

･
｢
船守型｣ の 色が 他と 比 べ 遅れ焼 けが 遅い ため ､

｢
舶守型｣ の周辺と

､ その 焚き口付近 に

オ キを寄せ る｡

I---l l - - - - I - -ll-I - 1 I - I - I - - - - -

1
-

-111J
I - I - - I - - - -

--
- - - I - - - - -

1- - - - - 1 -I- -- - - - I l l - - - -- - I - - - - - - - - - - - - - - - -

I
l l - - - - - - -

I _ _ _ _ _ _

船 守 藤 田

鈍い オ レ ン ジ オ レ ン ジ

宮 口

鈍い 赤
~ ~ ー ~ 一 一 -

---
- - - ー ー ー - - 一 -

------ - - - - - - - - 一 -- - - - - - - - - - - - 一-- - - - - - - -

--
- - - - - - -

-I-
- - - - - - - 一 -

- - - - - - - - - -- - - - - - - 一 -- _ ー _ _ _ 一 _ _ I _ _ _

･ オキに ム ラ が なく 良い 状態 にな る｡ 色見の つ い た 3 型 は､ ほ ぼ焼けて きた
｡

- - - - I - -

-I
- -

-
- - - I - - -

-I--
- - - - - - - - I - -

-- - - - - - - - - - - A - - - - - - - - - -- - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

I -JI 1 - - - - - - - - - I - I - - A - - l1 _ I _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

船 守 藤 田 宮 口

0 0
鈍い オ レ ン ジ オ レ ン ジ オ レ ン ジ

ー 1 - - -

I - - - - - - - - A --- - I - - - - I - - ---- - - - I l l - 1 - - - -

-
- - I - - - - - - - - - - - -

-
-

-- l l - - - - - --- - I - - - - - 一-- I l l - - I - - - - - - - - 一 -

- _ ー ー _ I _ A __ _ _ _

･

( * オ キの 均 し)

色見の つ い た型 だ けで は なく､ 全て の 型 の表面 の色を煙抜き穴 の 隙間か ら覗く｡
こ の 時､

黒 っ ぼい
｢
藤 田型｣ と

｢

宮口 型｣ の 2 カ 所周辺 に オキを集 め る｡

-I -- - l l - - - - --1- - I l l - - I - -

Ill
- - - - - - - - - - -

I
-

ll
- 1 1 1 1 - -

I
-

I l l - - - - -ll - - - I - - 1 - -I -- - - - - I - - -

-
- I - - - - - -

-
-

I
- - - - A -

I -I - - - - --- _ _ _

･ く* 薪 の投 入 ( 5 回目))
- I - - - ---I - l l - I - A -ll-- - I - - - - -

ll-Ill
-

-
- - - I - - -

-I- -- I - I - --I- - - - - - -I - - - - - I -

I
-

I
- - I - - - - - - - - I - - - I -

I-- - - I - -I- - I - - - - -ll _ I

･ く* 焚き口 の塞ぎ)
-11111 - - - - -

-----
- - - - - - -

----I
- - - I - - - - - - - -

1 - - I - - - - - -- - l l - - - -- - I - - - -

-
- - - - I - - -

I- - I - - - - - -- - - l l - - -1 - - I - - - - -

--
I - - - - -

I
_

船 守

赤茶

船 守

赤オ レ ン ジ

藤 田 宮 口

赤 ･

捷有り 赤

藤 田 宮 口

赤オ レ ン ジ
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, 6 . 窯壊 しと注湯

来壊しから牲湯まで は, 蟻型鋳造に
.
と っ て 最も重要な勝負どころで ある｡ 特に, 肉厚の薄い

小 さ い鋳型が複数奉る場合は,

-

秒を争うような気持ちで注湯するため, 全員が作業 の目的と

内容を理解 したうえで行動しなければならない ｡ 灼熱の 薫か ら鋳型を取り出し, 素早く注湯す

るた め, 鋳造場はまるで戦場のようになる｡ これ ら の
一

連ゐ作業を項目別 に整理すると以下 の

通 りである｡

① 溶 解

全て の色見に色が入り , 窯を 1 時間ほど蒸らした後に,
8 0 番 コ ー ク ス 炉に火 を入れる｡ 溶

解には, 約 1 時間半ほどかかる ｡
ロ ス トル の 上 に柑台を置き, そ の上 に相場をのせ ,

コ ー ク

ス を周りに詰めて , 下から送風機で風を送り加熱する｡ 地金は, 美術用青銅と四六黄銅を3 :

2 で溶かす｡ 銅はおよそ7 0 % 程度になる｡ この授業では, 肉厚の薄い作品の湯凍れを配慮し

て こ甲ような地金を用い る｡ 作品によ っ て は着色を考えて 青銅だけ, 黄銅だけなどを用い る

こ ともある｡
コ ー ク ス を し っ かり詰め , 溶湯が充分昇温 したら窯を壊す｡

② 窯 壊 し

窯壊しは, 溶湯の昇温状態と鋳型の保温状態を見きわめて , そ の タイ ミ ン グを計り行う｡

手 際よく進めなければならな い ため, あらか じめ役割分担を決めて おく ｡ 窯を壊す者, レ ン

ガや ロ ス トル を運ぶ者, 鋳型を取り出す者, 鋳型を並 べ て立て る者などに分かれる｡ 実際の

作業では , まず, 窯の天井 レ ン ガを鉄 の長い ハ シ (熱い鋳型などをはさむために, 専用に作 っ

た道具) で はさんで壊 して いく (写真 6 ) ｡ 天井レ ン ガを ハ シで つ かみ , 地面 の上に置き, そ
か て

れ を他の人 が, 掴き手 (わら じ) を使 っ て端 によせて い く (写真7 ) ｡ こ の時, レ ンガが非常
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に熱くな っ て い るの で , 紙など の火 の付きやすいもの の 近くには置かないよう注意する｡ 天

井レ ン ガを取る と, 肉厚の薄い 型が見 える の で ,
ハ シ で はさんで取り出して いく (写真 8 ) ｡

型を置く場所の 土間砂を柔らかく し, そ の上 に, 鋳型を壊さな い ように掴き手で受け取 っ て

慎重に置い て い く ｡ 肉厚 の薄い鋳型 は直ちに注湯する ｡ 天井の次は側壁を壊す ( 写真 9 ) ｡ 窯

を壊 しながら, 型を取りだして い き, 型 を乗せて い た ロ ス トル の鉄棒も土間の外に運び出す

( 写真1 0) ｡
ロ ス トル は熱くな っ て い る の で , 2 人で掴き手を使 っ て運ぶ｡ 薄くて 小さ い鋳型

の 注湯が終わると, 後は余裕をも っ て窯壊 しを進める こ とがで きる｡

③ 色見の ふさぎ

色見穴は, 注湯の前に必ずふさ ぐ｡ まず, 粘土ある い は粘土 を混ぜた砂を穴 に押 し込み,

は じる

水, 埴汁 (粘土汁で ハ ジ ロ とも言う) を筆で つ け粗土を張り付ける｡

④ 鋳型お こ しと冷や し

湯口 の 受け口 が水平になるように鋳型を立てれば, そ の鋳型の 注湯角度になるよう, 鋳型

作り の時にあらかじめ考慮して湯口 を つ くる｡ したが っ て , 作者でない他者で も鋳型を間違
せ きじた

わず立てる事ができる｡ 湯口 の 奥が真 っ 赤なうちに注湯する鋳型は, 堰下が引けて荒れるこ
せ き ゆ みち

とがあり, 防止策と して , 堰 , 湯道部の鋳型に粗土を張り付け, その 位置を冷や して注湯す

る ｡ こ の
｢
冷や し｣ は, 堰 の つ けか たな どにより異なり, 全て の鋳型に付けるもの で はない ｡

⑤ 注湯方法

型が熱い うちに素早く湯を流さな ければならな い者は, 耐熱服, 耐熱手袋, 防護面 - ル メ ッ

トを着用し, 窯壊 しに加 わらな い で 注湯の 準備をする｡ 型が窯か ら出されて 固定され たら,

とり べ わらばい

溶解炉で高温に溶か した湯を,

一 人用の取瓶に汲み取り , 藁灰 を保温 の ため溶湯の上 にかぶ

せ , 他の型に砂ぽこりを入れな い よう注意 しながら運ぶ ｡ 注ぐ体勢をとり, 勢い と角度を考
る つ ff

え湯口 をね ら っ て湯を流し込む｡ そ して , 溶解炉にもどり, 残 っ た湯を相場に返 し, 次の人

と交代する｡ そ の 間, 他の 者は窯を壊し, 型を運び,
ロ ス トル やレ ン ガ を片づ ける｡ 湯口 か

らあふれて こ ぼれ た金属 は, 固ま っ て か らボ ー

ル に回収する｡

⑥ 後かたづ け

全て の型 に湯を注ぎ終えたら, 耐熱服や掴き手に火が残り後で 出火する可能性があるため,

箱に しまい 込まな い で , 土間に広げて
一 晩放置する｡ 用心 して , こうい っ たもの の片づ けは

翌朝に行う｡

写真 1 窯の焚き 口 の前に薪を積み重ねたと こ ろ 写真 2 中の新聞鰍 こ火を付け薪を燃やす
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写真 3 充分燃えた薪を窯の中に入れる 写真 4 オキをヒカキボウで焼けの弱い型の下に寄せる

写真 5 ･ 薪の煙が落ちオキになっ てむらして い る状態

写真 7 ハ シ で おろした焼けたレ ンガを掴き手で運ぶ

写真 6 最初に注湯する鋳型の天井部分を漬し始めたところ

写真 8 注湯を急ぐ型を ハ シ で取り出す

写真10 半分以上窯を壊して鋳型を取り出したとこ ろ
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7 . 鋳型焼成 と鋳造の結果

鋳型 の縦, 横, 奥行き の 寸法 をそれぞれ,
H

, W ,
D ( c m ) で表 した｡ 鋳造の厚み は ( m ) で

表 して い る｡ 注湯の順番は ,

一

番最初に鋳込んだ グル ー プを①と し, 次ぎの グル ー プを②, 負

後に鋳込んだ グル ー プを③と し, 3 段階に分けた ｡ 鋳型の焼け具合も, 完全に焼けたも の を㈱,

おおむね焼けたもの を㈲, 焼け具合が少 し甘か っ たも の を(C)と し, これも 3 段階に分けた ｡

これ らは, まとめて (表 2 ) に示 した｡

(1) 注湯の順番に つ い て

1 番最初に注湯を行 っ た①の グル ー プは , 作品の模様が細か いも のや, 肉厚の 小さ い も の
,

複雑な形状を したも の で ある｡ 鋳型内の温度が高く なければ細かな部分まで湯が流れな い ため,

窯から取り出 し型 が冷めな い うちに他グル ー プより優先 して 注湯を行 っ た｡ 逆に作品の 肉厚が
い び

大きく シ ン プル な形状 のも の は, 湯流れ不良よりも凝固時の 収縮で発生する鋳引け の トラブル

が起こる可能性が高く , これを防ぐために素手 で触れても熱く な い ほ どに鋳型を冷ま し, 注湯

しなければならな い ｡ こうい っ た グル
ー プを③にまとめた ｡ 中間の も の は②と したが, ①, ②,

③の グル
ー プ の中でもそれぞれ の 条件によ っ て , 注湯の順番が決ま っ てくる｡ 作品の 一 部が①,

他の 部分が③と いうように ,

一

つ の作品の 肉厚に大きな差異があるもの の注湯の タイ ミ ングの

見きわめは難 しく , 多く の 場合早 めに注湯 して しまう｡ あらか じめ, 湯を細部まで流 し込むた

めの ｢ 釣り｣ (湯が流れやすい よう取り付けた細い湯道) を多めに付け, ギリギリまで待 っ て注

湯 しなければならな い
｡ また, 堰下ばかりで なく , 肉厚 の大きい 作品部分の鋳型表面にも ｢

冷

や し｣ をはり つ け, 部分的に冷ま して注湯するこ ともある ｡ いずれに して も, 鋳造 の難 し い形

状で あり, ②と③の グル ー プに入れ状況 を見ながら注湯 のタイ ミ ン グを決めた｡

なお今回, (彰の グル
ー プで湯流れ不良の トラブ ル が発生 した作品はなか っ た ｡

(2) 鋳型焼成の結果に つ い て

注湯後, 型 を割り出 し作品を取り出す｡ こ の時, 作品の 鋳肌 が黒色の もの から緑色が か っ た

黄色の も のまで様々 で ある ｡ 全体が灰色 ･ 黒色の もの を㈱とし, 良く焼けた型と判定 した｡ お

おむね黒灰色で とこ ろどこ ろに黄色が残 っ て い るも の を中間的な㈱と し, ほぼ全体が黄色のも

の を(C)と し, 焼け の甘いも の (不充分なも の) と判定した ｡ 焼けが充分なら, 蟻原型に つ い た

指紋までも鋳出すこ ともできる｡ 甘ければ鋳肌が黄色で表面がヌ メリと し細か い模様が鋳出さ

れな い ｡ 鋳型 の厚さに差があ っ たり, 熱の伝わり方にかたよりがあれば, ㈲, (c) の ような結果

になる ｡ 全て の型が㈱に なるよう窯を焚くが, 窯焚き時間の 不足や, 薪入れ の 方法の不適切や,

鋳型が受ける薪 の炎の不足や, 窯作りの段階で の型の 保温に対する配慮不足などが複雑に原因

して , ヤケ マ エ の型ができて しまう ｡ 今回 の (表 2 ) の鋳型焼成結果 を, (図 1 ) の 平面図 の 各

鋳型に書き込ん でみると, 保温され にく い側壁寄りの 型に㈲が多く発生 し, 中央部で も大型 の

2 つ の鋳型 に(C)が発生 して い た｡ 色見を つ けた 2 つ の 鋳型も少 し焼けが甘い結果にな っ た｡ こ

れは , 窯焚き時間の 不足 が大きな原因と思われ , 色見穴 の色に惑わされず, し っ かりと時間を

か けて焼き込む こ との大切さを, 学ぶ こ ととな っ た｡ ひ とりひとり の鋳型の厚みや大きさが異

なる こうい っ た大学の実習で は, 不必要に窯の 温度を上げるの で はなく , 窯の 中に熱がこ もる

ような焚き方を長時間続ける こ との重要性 を改め て認識 した｡
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表 2 鋳型焼成 の結果

番号 鋳型名称 肉厚( m )
鋳型の 寸法 注湯の 順番 鋳型焼成結果

( 幡× 奥行き×高さc m ) ( 1 . 2 . 3 表紀) ( A . B . C 表記)

1 宮口 . 1 1 0 - 20' 4 0 ×23 ×36 3 A

2
.

坂本. 1 20 2 0 ×2 0 ×2 3 3 A

3 倉田 5 - 20 1 7 ×16 ×19 3 B

4 和泉. 1 1 0 25 ×2 0 ×18 2 A

5 坂本.

2 20 1 9 ×ー2 .5 ×1 3 3 A

6 坂本. 3 30 1 5 ×1 5 ×1 6 3 A

7 菊原 4 1 5 ×2 0 ×2 5 2 B

8 青田 2 ｢ 5 2 5 ×1 0 ×4 0 2 A

9 宮 口 . 2 3 - 20 3 2 ×1 5 ×3 0 2 A

1 0 ニ 宮 5 2 5 ×28 ×2 5 2 C

l l 東 2 - 1 0 2 8 ×2 8 ×2 2 3 B

1 2 武村 2 一 - 5 2 0 ×3 0 ×3 5 2 A

1 3 武山 6 - ー5 28 ×35 ×2 3 3 C

ー4 藤田. 1 2 - 2 0 3 2 ×2 3 ×3 4 3 a

1 5 和泉. 2 8 15 X 19 X 1 4 2 ら

1 6 宮武 1 - 3 0
,

15 ×ー0 ×2 3 2 A

ー7 藤田 .

.2 2 - 46 4 0 ×3O X 3 0 3 B

1 8 宮崎. 1 1 0 - 5 0 25 ×2 6 ×1 7 3
l

B

1 9 三守 1 - 1 0 22 ×19 ×2 0 2 A

2 0 抽 . l 2 20 ×25 ×30 1 B

21 木村. 1 1 1 7 ×ー8 ×1 3 1 A

2 2 舶守 . 2 1 - 2 28 ×1 6 ×l 6 1 A

2 3 船守. 3 2 25 ×1 7 ×1 5 1 A

2 4 ･宮崎. 2 3 - 3 0 1 2 ×1 5 ×1 3 1 A

2 5 宮崎. 3 3 18 X 18 X 1 4 ー A

_ 26 木村. 2 1 - 2 25 ×16 ×1 5 1 A

2 7 木村. 3 2 . 5 25 ×16 ×16 1 A

28
●

木村 . 4 1 .5 - 2 25 ×16 ×1 7 1 A

･29 橋本. 4 4 - 5 1 0 ×27 ×20 1 ･A

30 橋本. 1 3 - 4 18 ×20 ×1 2 ー A

31 橋本 . 5 4 - 5 1 0 ×ー7 ×20 ■ 【■ A

32 橋本
. 3 3 - 4 1 7 ×20 ×1 8 1 A

. 33 橋本
. 2 1 1 5 ×22 ×1 5 1 A

34 柚 . 2 1 . 3 1 6 ×1 2 ×1 3 1 A

35 山 口 . 1 3 . 5 1 4 ×1 6 ×2ー 1 A

36 山 口 . 2 0 . 5 1 7 ×1 5 ×ー8 1 ' A

3 7 山 口 . 3 1 . 7 1 6 ×1 2 ×1 1 E) A

38 船守 . 1 6 26 ×21 ×28 2 B
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8 . おわりに

鋳造に は, とりかえ し の つ かな い ような失敗が つ きもの である ｡ 原型がなくな っ て しまう蝋

型鋳造技法は , 特に慎重になり従来の方法に固執しがちで ある｡ しか し, 長い歴史の なかで作

り上げられて きた方法を, なにも考えずただくり返 して い くだ けで は, 技法の本質を知るこ と

はで きず, 応用や改良を自力で加える事はで きな い ｡ 長い歴史を経た技法に謙虚に目を向けれ

ば, 技法は多く の こ とを我々 に学ばせ てくれる｡

当然ながら, 技法は, そ の 時代に生きる人 々 と同 じように, そ の 時代に生きて い るもの でな

ければならな い ｡ 技法が生き生きと し, 常に向上進歩するもの であれば, 新鮮で有用なもの を

生み出す力を持 つ の で あろう｡

これまで , 記録に残 っ て こなか っ た鋳金の具体的な工程と技法を書きとどめ, 後世に伝える

意義は大きい ｡ そ して 同様に, 今に生きる我々 自身が工程を記録 し技法の 意味を知ろうとした

こ とも, 意義深 い と考えて い る｡

なお , 本文 の項目 2 . 4 . を和泉昌美 倉田和美 武村聡子 吉田展子 , 3 . を木村結希子

坂本光世 武山和正 橋本知女, 5 . と (表1 ) を兼 良子 藤田愛子 船守雅恵, 6 . を菊

原千寛 三守史華 宮口知任 官崎充代, 7 . と ( 表 2 ) を二 宮隆之 宮武良平 山 口晶子

柚 直美, ( 図 1 ) を木村結希子 , 記録を藤田愛子 木村結希子 , 写真撮影 を菊原千寛 山口晶

子 が担当 し, 全体を三船がまとめた｡
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