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種子鉄は
, 鹿児島県種子島にお い て古くから伝わる刀鍛冶ならび に鉄砲鍛冶の技術を受継 い だ

職人達の 一 部によ っ て ､ 時代の流れ に適応し製作され て きたもの で あ る ｡ ｢ 国久｣ の 銘を名の っ

た刀匠を先祖 に持 つ 3 7 代目牧瀬義文氏とそ の弟君､ 博文氏は
, 種子鉄 の 全 工程を手作業 で製作

する職人 である ｡ 両氏が製作する種子鉄は鍛造技術 の高さとともに
､ 切れ味や形態の美しさな ど

品質 の 高さ に定評があ る ｡ 本稿で は両氏 の作業場を調査 し､ 作業環境 や使用され て い る道具 の特

徴を詳細 に 記録す る と と も に ､ 道具 と 製品 の 相 互 関係 を考察す る ｡

キ
ー

ワ ー ド : 種子鉄 , 手作業､ 鍛冶技法､ 自作の道具, 理想の 製品

I . 緒 言

鍛冶の仕事は鉄を加熱し､ 打ち鍛えて製品に加工する仕事であゃ. 金属が発見され七以革､ 人

間は生活環境における諸道具や素材を加工する道具､ また武具等の製作を鎗造や 鍛冶たよ っ て行

っ てきた｡ 特に鉄の尭見と武具や それに関わ る工芸 品な どの製作は ､ 文化を豊かにするだけに止

まらず, 鍛冶の 加工技術の発展に大きな役割を果[I してきた 0

日本にお い て鍛冶に よる鉄製道具
.
は ､

~■

大別して次の 三分野に別ける ことがで きる｡

①
l
B 本刀や大士道鼻など嘩れた切れ味が要求される刃物

② 田畑､ 山林等農業や林業の 仕事に関する道具

③ 生活環境に関わ名器物な どの 工芸品や建築金物
~- こ の ような日本の鍛冶の 世界にお い て ､ 鍛冶の技術をリ

ー

ドし極め てきた の は刀鍛冶
･ 1

で はな

い だろうか ｡ 貴重 な鉄か ら生産され る日本刀な どの刃物製品は ､ 優れ た切れ 味や機能性､ 耐久性､

はがね たんせ つ

_
経済性が要求され るとこ ろ から, 極軟鋼 (低畢素鋼) に鋼 ( 高炭素鋼) を つ ける鍛凄と い われる

方法が用 い られて い る . こ の こ とによ っ て 柔軟性と強靭性を兼ね備えた鍛冶製品が生産され た の

である ｡ その 鍛凄方法も製品の 種類に よ っ てある い は その用途に よ っ て多くの 方法がある｡ なか

で も最も複雑か つ 精赦な方法を用 い て い る の は ､ 日本刀製作の分野で はな い か と考えられる ｡ 炭
わか づ

素量 の 異なる鋼を革み合わせ鍛接 (沸し付け) する日本刀製作
1)

は､ 繊細で 最も高度な鍛冶技術

およ び熱処理技術の習熟とともに ､ 作り手の求道心 と豊かな感性が要求される鍛冶の 集大成とも

言えるもの で ある ｡

本稿で取り上 げる種子鉄は､ 優秀な鍛冶技能を有した刀鍛冶師が居住し､ 砂鉄が豊富に産出で

きた種子島にお い て製作が始め られた道具で ある ｡ それは 15 43 年ポ ル トガ ル 人 によ っ て火縄銃
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(鉄砲) が伝来された 時に始ま る ｡ その 船 に乗り込ん で い た中国の 明国人が唐鉄とそ の 製法を刀

鍛冶に伝えたとされて い る ｡ それまで の 日本における鉄は元支点式であり､ い わゆる握り鉄
● 2

で

あ っ た . 唐鉄 は 中間支点式 で 洋鉄 の形態を し て おり , 極軟鋼に錦を鍛凄する方法 で製作 され て い

た｡ 種子鉄は､ 前述した高度な日本の 伝統的作刀技術と､ 洋鉄の 機能性が種子島の 刀鍛冶師によ

っ て融合されたもの で ある
2)

.

現在､ 種子島l三お い て数軒の企業や職人が種子鉄を製作して い る
● 3

. しかし､ 多くの 職人達は

時代の 流れと ともに ､ 低価格に重きを置い た量産を行うため に､ リ キ材
● 4

の使用 , 近代的な機械

設備 の 導入やそれ に伴う製作工程の省略
● 5

な どを強 い られて い る ｡ こ の ような状況 の もと, 本研

究の対象者で あ る牧瀬義文氏
● 6

､ 博文氏
● 7

(以下牧瀬兄弟を M 氏 という) は ､ 全て を手作業に

拘 っ て きた職人で ある . 鉄砲伝来の 際, 刀鍛冶で あ っ た牧瀬家21 代は 八板金兵衛清定
● 8 ととも

に鉄砲の 製作に携 っ た
3)

. そして明治以降､ 牧瀬家は鉄砲鍛冶から伝統工芸の種子鉄製作に流れ

を変えた ｡ 義文民 は ､ 刀鍛冶と鉄砲鍛冶の 高い技術を継暴した牧瀬家3 6 代目義美氏の後継者3 7

代目としてそ の 技術の
一

部を保持 して い る ｡ M 氏 が製作する種子鉄は鍛冶技術 に特徴があり､

優れた切れ味を有するとともに品質も高く美し い 形態を備えて い る ｡ しか し､ 後継者等の問題で

途絶え つ つ ある M 氏 の技能と､ 手作業に よる種子鉄 の存続が危倶され る ｡

本研究は ､ 現代社会の要求か ら遠 ざかり ､ 消滅し つ つ ある鍛冶分野 の 現状を踏まえて行うもの

で あり, 全 工程を手作業で行 っ て い る M 氏 の作業環境や道具の 詳細な調査 が , 将来貴重 な資料

と なる と予想され る ｡ これ らを記録し, 勘と経験に よ る種子鉄製作 の技術保存と い う視点か ら､

種子鉄の特徴ならび に形態と製作道具 の 関係を考察する ｡

2 . 同室結果 ならびに考察

2 . 1 作業場と製作道具の配置

M 氏の 作
■

業場は図 1 で示すよう に , 大別すると北側 と中央そ して 南側 の 三 つ の 作業ス ペ
ー

ス

に分けることがで きる｡ 北側は道路に面しており, その 他は建物に沿 っ て い る ｡ こ の 条件から光

は道路側 の
一

方向から差し込むことに なり, 作業場の北側に明るさを要する仕上げ作業設備が設

置されて い る. 作業机 〔2 2〕 は窓の 手前に 二 台並び､ その 東側に水砥 ぎ用 の電動砥石 〔1 8] が置
かくどこ

かれて い る
● 9

. 作業机に は手鏡を掛ける ス リ板 〔2 3〕 と角床 〔24 , 2 7〕 が設置され ､ ナラ シ 工程

や 穂の湾曲整形, 座の ス リ合せ ､ 鉄の持ち手 (腕) の成蔽 目釘によ る組み立 てな ど､ 種子鉄の

形態として 重要な部分 の作業が行われ る｡ また ､ 刃 の噛み合わ せ など機能的な部分の微妙な調整

を行う作業場所で もある ｡

研磨機械で ある両褒 グライ ン ダ
ー

〔1 9 , 20〕 はや や 明る い 中央に配置され ､ 鍛造後の酸化膜除

去およ び形態を整えるとともに , 仕上 げの研磨に使用され る｡

ひ と こ

南側 に は大きさがほ ぼ同 じ火床 〔6 ､ 7〕 が東西 に 二 つ 配置され ､ そQ) 陽に西側の火床と向か い

合うように ベ ル 7. ) → ン マ
-

〔1 1〕 が設置さ れて い る . 鍛造品 は火遁り
● 1 0

に よ っ で成形を行うた

め , 加熱温度の 管理が非常に重要で ある o L特に刃物の 製作で は , 約1 % の炭素を含んだ鋼を便凧 -

するため加熱温度の 管理がその性質を大きく左右する ｡ 温度が高すぎれば脱炭
● 1 1

させ て しま い
,

また低すぎれば軟化せ ず鍛造加工できな い ｡ その微妙な温度の判断は ､ 加熱された鉄の色で あり､

製作者が経験により視覚的に見極め る
4)

o また , 鍋 の硬度を決定する焼入 れ温度は ､ 約 76 0
-

8 00 ℃
' 1 2 とされ, そ の加熱温度の色は ｢ 柿が熟した色｣ と M 氏は言う . こ の ように微妙な色を

判断しなければならな い 作業内容で あるた め ､ 暗くなる南側を熱処理 関係の ス ペ ー ス に充てて い
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る ｡ 西側 の 火床は , タ
- ドリ 工程

● 13

を行うため の 加熱炉で あり､ 大体の形態を打ち出す荒打ち

と い われ る作業が行われ る ｡

一

方､ 鍛接や焼入れな どの熱処理 はさらに暗くなる東側の火床で行

われ､ 冷却用 の水槽が向側に設置されて い る｡ こ の ような配置は鍛冶作業の多くの作業場で見ら

れ るもの で ある ｡

図2 には種子鉄の 各部名称を示 した ｡ また , 文章中の 〔 〕 内の番号は図 1 に示 した設備の 配

置図の 番号である ｡

2 , 2 種子歓製作と道具及び考察

2 . 2 . 1 火床

作業場の南東側 に位置する火床 〔15〕 は幅 80 0 m m ､ 奥行 10 00 m m ､ 高さ 7 50 m m で あり ､ 両

氏の 身長 ( 約 1 60 c m ) に合わせ て腰よ りも僅か に低く設定されて い る . 手前から 3 50 m m の所
は ぐ ち

に送風機の 羽口
● 1 4 があり､ その上 に炭が常に約80 m m 程度の 高さに積まれた状態で火が起され ､

被加熱物 ( 秩) が加熱され る｡ そ の周辺の ス ペ ー

ス は焼入 れ の 際の予熱をか ける場所になる ｡ 近
ふ い ご

年まで使用されて い た 掛ま火床の左奥にあるが, 現在は作業者の左側に設置された 電動プ ロ ア
-

〔9〕 を使用 して い る ｡ 多量 の 空気を送り急激 な加熱を行えば ､ 表面温度が上 がり過 ぎて脱炭させ ､

鋼の性質を損なわせて しまう｡ 逆に風量 が少なければ加熱不足になり､ 中心部の軟化が不充分に

なる. したが っ て ､ 加熱する毎に手元にある電動プ ロ ア
-

の ス イ ッ チ 〔8] を操作し, 鉄の 色を

見ながら適切な風量を送 っ て加熱温度の 調節を行う.

一 般に鍛冶で使われ る燃料は ､ 炭､ コ ー ク ス ､ 重油､ 電気の 4 種類が挙げられる ｡ 昔から日本

刀 や刃物を製作する際､ 鍛冶師は松炭を使用 し, 還元雰囲気の軟らか い 炎に よ っ て鍋の 性質を最

大限に引 き出した
( 5 )

｡ しかし現在, 個人 で行 っ て い る鍛冶職人 の多くは火力の 強さや経済性か

ら コ ー

ク ス を使用する ことが多く､ 企業などの量産体制で は機械的に温度管理が制御で きる重油

や電気が使用されて い る
● 15

. また､ 焼入れは鉛浴
● 1 6

を使用 して い ると ころが多い が, M 氏は火

の 管理 を頻夕削こ行うことに より､ 鋼の性質を充分に引き出すことの で きる炭を使用 して い る. し

か し､ 現在松炭はあまり生産されてお らず, 入手が難し い ことから雑木を炭に した雑炭
● 1 7

を使

用 して い る ｡ その 大きさは最大で
一

辺約 2 5 m m で あり､ 鉄を加熱する際の温度に むらが起き に

く い サイズ である｡

なお
､ 火床の 手前には 幅2 0 0 m m の 棚があり､ その 上 には鋼と二 種類 の鍛凄剤

● 18

が用意され

て い る ｡

2 . 2 . 2 ベ ル トハ ン マ
ー

1 983 年に導入されたれ た ベ ル ト ハ ン マ ー が二 台設置されて い る ｡

しかし西側 に設置されて い る
一

台 〔4 〕 は現在使用 して い な い ｡
ベ

ル ト ハ ン マ
ー は, モ ー

タ
ー の 回転運動を上下運動に変換し､

ベ ル ト

の中央に設定されて い る ハ ン マ
ー

部をそ の 反動に よ っ て ス ト ロ
ー

ク

させて鍛造を行うo こ こで の鍛造は鉄の腕部分を延べ るために行う

と同時に ､ 穂と腕の 部分を打ち分け､ その境目 ( ア ゴ に なる部分)
むこうづ ち

を明確 にする . か つ て向鎚
● 1 9

が行 っ て い た鍛造をこ の機械に よ っ

て行 っ て い る .
ベ ル トの 長さは 7 00 m m ､

ハ ン マ
ー 部の鏡

● 2 0

の 大

きさは直径65 m m , 金床の大きさは 一

辺 75 m m である ( 図3 ) 0

図3 ベ ル トハ ン マ ー
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1 . 材料置き場 2 . 卓上 ポ ー ル 盤 3 . 材料切断機 4 .
ベ ル トハ ン マ ー 5 ･ 金床 (

一

辺 1 2 0 m m) 6 ･ 火

戻 ( 西側) 7 . 練炭 8 . ブロ ア
ー

ス イ ッ チ ･ エ ア
ー 調節バ ル ブ 9 . ブロ ア

ー 1 0 ･ 金 床 ( 包丁用､ 切断聖

が 設置さ れ て い る) l l . ベ ル トハ ン マ
ー

1 2 . 火床 ( 東側) 1 3 . 帯 ( 現在 は使 わ れ て い な い) 1 4 ･ 鋼 ､ 鍛

接剤 ( 2 種類) 1 5 . 金床 (
一 辺 1 5 0 n m) 1 6 . 水槽 1 7 ,･ 水研ぎ壕 1 8 . 水研ぎ機 1 9 ･ 両頭グライ ン ダ ー

( ナ マ ト用) 2 0 . 両頭グラ イ ン ダ
ー

( 仕 上 げ用) 21 . 木 台 2 2 . 作 業机 23 . ス リ板 2 4 t 角床 ( ナ ラ シ用)

2 5 . 両頭 グライ ン ダ ー

2 6 . 道具棚 2 7 . 角床 ( ミ ナ リ ジ製作 ､ 仕上げ用)

図 1 作業場と設備の 配置

1
. 穂

′

2 . 刃 3 . オ モ テ 4 . 後 シ ノ ギ 5 . ア イ パ ン 6 .
ス リ合 わ せ 7 ･ 腕 8 ･ ミ ナ ジリ 9 ･ ス

ミ
,サ

ト シ
,
1 0
1

. 力
t
9 ( 座) 1 1 ･ 目釘 1 2 1 前 シ ノ ギ 1 3 ･ ウ ラ 1 4 ･ ア ゴ

画2 種子錬の 各部名称
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2 . 2 . 3 金床と金鈍
か なと こ

鍛造用 の金床は三 つ ある ｡ その内二 つ は火造りに使われる金床で ､ 火床の 横にそれぞれが配置

されて い る｡ こ の 火道り用金床 〔5 ､ 1 5〕 は炭素鋼の上部を打ち広げて (据え込み) 製作されて い

る o

一

つ は
一 辺 15 0 m m の角材で上辺 1 60 m m ､ 下辺 1 80 m m ､ 長さ 2 00 m m の 台形の 鏡を持つ .

もう 一 つ は
一

辺 12 0 m m の角材で幅 1 60 m m ､ 長さ 1 7 0 血 m の 長方形の 鏡を持ち, 共に木台に差

し込まれて 固定されて い る ｡ 木台は地中に約1 000 m m 埋 め られ ､ 打撃時の 手首 へ の 負担を軽減

する ことや ､ 振動を吸収して 金床の移動や騒音を防止して い る ｡ 地面から金床の 鏡まで の距離は､

75 0 m m で火床と同じ高さに設定され､ M 氏 が多少前傾に なる状態の 高さで ある｡ 振り下 ろす金

鎚で効果的に打て るポイ ン トに設定されて い る｡

図 4 に示す金床の 特徴 は , 鏡 の 面 が前方に 7 7 度
書 2 1

傾斜 し , その 中央が 約 8 m m 丸く張り出

して い る点に ある ｡ また ､ 頻繁に使用さ れ るポイ ン ト (手前か ら釣70 m m ) で は 6 m m の 張り

出しになる . そ の角度と面の 丸み の効果 は ､ 次の 2 点で ある . (丑 M 氏の 腕の振り､ すなわ ち金

鎚の 動きに合わせて 傾斜が施してあり､ 鋼の 鍛接や火道り作業を しやすくする
● 2 2

. ②打ち延 べ

の際 ､ こ の 金床 の斜目の 面に M 氏の 体重が乗り､ 腕力以上 の打撃効果が得られ て 目的の 長さに

素早く短時間 で打 ち延 べ る こ と が で きる o ①によ る効果 で , 極軟鋼と鋼 の組み 合わせ は､ 種子鉄

独特の 刃 に形成され る ｡ (参は､ 少な い作業と加熱によ る経済性を生むだけで はなく鋼 の脱炭を防

ぐ効果がある など, 鋼 の性質を十分に引き出すこ とに繋がる ｡

鍛造用金鎚の貴は図5 に示すように , 金床の鏡面と対応するように左右方向で 2 度傾斜して い

る ｡ そ の金鎚の細工 に対して M 氏は ｢ 金床の 傾斜と金鎚の鏡面傾斜の 関係が ､ 打ち延 べ や すく

また鋼 を巻き込み やすい｣ と言う ｡ また ､ ナ ラシ用金鎚 の鏡 は , 鍛造用 とは逆方向に 7 度傾斜が

つ い て い る ｡

東側 の 金床 の端に は鉄の サ イズ に合わ せ た穂の 長さお よ び腕の 長さの 目印が刻み 込まれ てお

り､ こ の 金床が種子鉄 の量産に合わせ た道具 に仕立て られた こ とを示 して い る｡

一

方,

一 回り小

さ い 西側 の 金床 の脇に L 字に曲が っ た鉄の 棒が立 っ て い る ｡ こ れは こ の 金床の鏡が小 さ い こ と

か ら長さ の 目安を鏡面 の端に刻むこ とがで きず, それを知るため の補助道具として使用され る ｡

三 つ 目の 金床 〔1 0〕 は鏡の 幅 13 0 m m , 長さ 3 30 m m で あり､ 主 に (庖丁 の) ナラ シ を行う｡

たが ね

金床の 右端に刃先角約3 8 皮の室が差し込まれ,
ベ ル ト ハ ン マ ー で 荒打ちされた極軟鋼を適切な

つ の

長さに切断する ( タ
- ドリ工程) 際に使わ れる ｡ こ の金床は ア ン ビ ル の角を切り落とした物を使

用 し, 鏡が水平に保たれる ようベ ル ト ､ ン マ - の左手前に設置されて い る .

なお ､ 図 5 で示した鍛造用およ びナ ラ シ用金鎚は ､

一

般に売られ て い る金鎚であるが ､ 柄の 長

さや鏡 の 大きさ , 重さ な どが微妙に加工 さ

れて い た
● 2 3

.

2 . 2 . 4 水槽 ･ 冷却水

水槽 〔1 6〕 は コ ン ク リ
ー トで作られ て お

り縦4 00 m m , 横 5 80 m m ､ 高さ 40 0 m m であ

る｡ 水深は常に 23 0 m m 程度に保持される よ

う水が溜め られて い る ｡ こ の 水は火道りを

行う際, 道具 の冷却や水打ち
● 2 4

と言われ る

図 4 瀬造用金床と水槽 ( 東側 に 設置されて い る) 酸化膜の 除去作業に使用 され る o 水打ち は
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表面 を急冷させ る こ とに よ っ て酸化膜を収縮させ て剥離

させる こ とで あり､ 火道りの 仕上 げとして 重要な工程で

ある ｡ こ の 操作を怠 れ ば製 品に酸化膜が打ち込まれ ､ 表

面に 凹凸が生 じる o これが鋼に亀裂など の トラブ ル を誘

発させ
､ 刃の 噛み合わせ の 不具合となる ｡

水は火道り に使用 され る他､ 焼入 れ ､ 焼戻 しに も使用

さ れ る ｡ 焼入 れ は刃物の 切 れ味を決定する重要な熱処理

工程で あり､ 水温 が大きく影響する
6)

｡ こ の こ と か ら水

の 量に は常に細心 の注意が払わ れ る｡ 水は消耗も激しく､

水温 の 冷却や 減少した水量 の 補充に雨水や 井戸水が加え

られ調整され る ｡

2 . 2 . 5 角床

角床は北側 に設置さ れ た 二 台の作業机に それぞれ
一

個

づ つ 設 置 さ れ て い る ｡ 東側 の 角床 ( 鋲 の 大 きさ 6 5 ×

6 0 m m ) は ､ 鉄 の 座 の 平面調 整や 支点に なる 目釘の 位置

に セ ン タ ー ポ ン チ を打つ 作業な ら びに その カ シ メ 作業に
/

使用 し ､ ミ ナジ リ の 製作や 噛み合 わ せ の 調整等を行う金

床で もある ｡ 西側 の角床 (鏡 の大 きさ 75 × 75 m m ) は図

図 5 鍛造用 ( 上) とナラシ用 ( 下)

金銀の 鐘の傾斜

6 で示すよう に､ 鏡の ほ ぼ中央に僅かな溝が設けられ ており, それを境に左半分は平面に ､ 右半

分 は曲面に加工 されて い る｡ こ の溝は､ 穂の後シ ノ ギを出すため の 鍛造で凸面に な っ た裏面 ( ウ

ラ) を ､ 平面もしくは微妙な凹面 にする ため に使用 され る｡ 裏面の 凸部は グ ライ ン ダ
ー

で切削す

れ ば容易に成形 がで きる｡ しか し､ その 切削方法で は鋼を薄く して しまうため , 溝を使 っ た鍛造

で 凹面にする操作が行われる (図 7 ) ｡ また ､ 溝を境に した右側の曲面は穂を湾曲させて打ち出

す為の 金床で あり､ 種子鉄の特徴的な形態を決定する ｡ 例 えば図8 に示すように ､ 8 寸の種子鉄

は ､ 刃 の 長さ 1 00 m m に対し中央で 1 .6 m m の 隙間に なる よう に湾曲が ある ｡ 鉄を開 い て も湾曲

によ る バ ネ効果に よ っ て ､ 二枚の刃 が常に
一 点で交差し噛み合うように設計されて い る ｡ こ の刃

の作りは , 薄い 被切断物に対し刃を斜め に傾 けて も快適な切 断を可能にする
● 2 5

｡ これら穂の 成

形ならびにナ ラシ作業における金鎚の 打撃は ､ 鋼の 性質を改善させ る こ とに効果がある ｡

2 . 2
. 6 クネリギ

ク ネリギは ､ テ コ の 原理を応用する木製の 道具で ある｡ 腕 (柄) の振りの部分を湾曲させ る時

や 噛み合わ せ の 調整に使用 され る ｡ M 氏 は図 9 で 示すような 4 枚 の 板 ( 幅約 65 m m ､ 長さ約

2 40 m m ､ 厚さ約 24 m m , 溝 の 幅約 20 m m ､ 溝 の 深さ 1 5 - 20 m m ) を有して い る ｡
･ それぞれ板の

両サイ ドには数種の 溝が施され､ 穂の 部分が面で当たり横や かに曲げや すくなる様に斜め に な っ

て い る ｡

2 . 2 . 7 腕曲げ型

腕曲げ型 (図 1 0) は , 鉄の腕 (柄) に なる部分を成形する際に使用される鉄製の道具で ある ｡



鹿児島県 ･ 種子鉄の 製作 に使用 され る道具 とその 形愚 に つ い て

図6 ナラシ用角床

① 閉じられた状態 の 刃 の 隙間 ( 中央で 1 .6 皿)

② 1 0 度開 い た状態の 刃 の 先端と交差の状況

③ 40 度開 い た状態の 刃 の先端と交差の状況

図 8 種子欽 ( 8 寸) の 刃 の湾曲

･

ン
⊂二 コ

｢ ｢

-

: : ミ
-

｢

後シノ ギ

1 77

†

この 部分が出て く る

｣ ｣

1

三 ≡:≡
-

-
-

図 7 後シノ ギ鍛造による変形と修正

こ の 工程で穂とバ ラ ン ス の 取れた美し い 腕の

形が決定される｡ まず鍛造によ っ て打ち延べ
わらびて

られた腕の 先端を蕨手に丸く曲げ､ ミ ナジリ

と言われる部分を つ くる ｡ その 部分を腕曲げ

型 に放め て 固定し, 型に巻き つ ける様に曲げ

る ｡ 種子鉄は い わゆる 同種の 裁ち鉄と違 っ て ,

利き手に影響されな い 形態になるように 二 つ

の パ ー

ツ が 同 じ形に作られ る. こ の デザイ ン

は M 氏 の 先代が考案し､ 囲中の 腕曲げ型 は

先代か ら使用されて い る道具で ある ｡ こ の 5

枚の 鉄板 の両面に計 8 種類の型が配置されて

い る ｡ その 型 は鉄 の サイズ (4 寸 -

8 寸) に

よ っ て使い 分けられる ｡ これら の大きさは約

幅3 0
-

50 m m ､ 長さ 1 80
-

2 40 m m で ある o

2 . 2 . 8 両頭グラインダ ー

両頭 グ ライ ン ダ ー

は 二 台設置され て おり ､

それぞれ粒度の異なる砥石が取り付けられ て

い る o ナ マ ド
26

などの 荒研磨は 30 00 r p m (1

分間あたりの 回転数) の グ ライ ン ダ
ー 〔1 9〕

にお い て 4 0 番の砥石 ( 幅3 2 m m , 径 40 0 m m

程 度) で 行 わ れ る ｡ ま た , 腕 の 研 磨 は

1 8 0 0 r p m の グ ライ ン ダ ー 〔2 0〕 にお い て 6 0

番の砥石 (幅 3 0 m m , 径 5 50 m m 程度) で行

わ れ , 仕上 げは 同じ グ ライ ン ダ ー

に お い て

8 0 番 の ベ ル ト ペ ー パ ー

( 幅 3 0 m m , 徳

3 0 0 m m ) で研磨の 後 2 4 0 番の ベ ル ト ペ ー パ

ー

( 幅 30 m m , 径 30 0 m m ) で行わ れる ｡ 鉄

の研磨は水砥ぎ用の砥石を使用しな い
｡ した
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が っ て ､ 研 磨に よ る発熱は手桶の 水に よ っ て 冷却

され る
● 2 7

.

そ の 他 の 道具 と し て 目釘穴 を 開け る 際 の 固定 に

使わ れ る フ ク ミ ( 手万力) を園 1 1 に示す｡ そ の大

きさは径 40 m m ､ 全長2 40 m m で ある ｡

以上 の 調査結果な らび に考察を稔括する と次の .

ように なる｡

鍛冶道具は鍛冶師が自ら製作し使用 して い る こ

とが多 い
7'

｡ 火床をは じめ金鎚 ､ 金床､ 水槽 , 火箸

な どは鍛冶
一

般 に共通 して い る道具で
一

見大きな違

い が認め られ な い ｡ しか し､ そ れらを改め て詳細

に観察する と､ そ の 鍛冶師の 特徴や 作られ る製品

の 違 い が見 えてく る o 例 えば ､ 彫金 師は多く の堂

を所有 して い て も､ 被加工物の 素材や デ ザイ ン ま

た相性な どに よ っ て 使う磐 が 限られ る と 言う ｡ そ

の 整の 見分 ける ポイ ン トは刃先の 形態や 刃角 ､ 撃'

の 頭 に あた る 所の 形態 (金 鎚 の 打 撃に よ る 変形)

や その 光沢な どで あり, よく観察すると使い 込ま

れ た 道具と して 判別がつ く (図 1 2) . こ れ ら の 道

具は本来製作するも の に合わ せ て加工 し､ 作業に

国 9 クネリギ各種

図 1 0 腕 曲げ型各種

合わ せ て使わ れ る の で ある ｡ したが っ て ､ 逆に そ

れらを凝視すれ ば製作者の考える理想の 製品が見えてくる ｡ また､ どの ような点に工夫を凝らそ

うとして い た かが解明で きる . こ の ようなこ とか ら､ 詳細に道具を記録する こと によ っ て ､ 製品

の優 れた部分すなわち特徴が解明で きる の で は な い か と考え調査を行 っ た ｡ その 結果､ 本稿で対

象とした M 氏 の道具も電動機械 ( ベ ル ト ハ ン マ
ー

､ 卓上 ボ
ー ル 盤､ 両頭グ ライ ン ダ

ー) の他は ､

ほ と ん どが自作の 道具 で あり, 購入 され た既製品

で も M 氏に よ っ て調整され て い る ｡
こ れら の 冶具

を含め た道具 を観察する と, 次に挙げる 4 点に他

の 鍛冶道具と は異な る明確な相違点が発見され ､

M 氏の 製作する種子鉄の特徴との関連が判明した o

① 金 床と鍛 造用金 鎚 : 金床 は鏡 の 面が前 に傾斜

し ､ 丸く張り出 して い る ｡ その 効果は ､ 素早く

打ち延 べ る こ とを容易に する ｡ さ らに斜め に加

工 さ れた鍛造用金鎚 と の 併用 に よ っ て 極軟鋼と

鋼の 鍛接, さ ら にそ の 後の 火造り にお い て極軟 図 1 1 フ クミ ( 手万力)

鋼 と鋼 の 独特な組み 合わ せ (鋼 は前シ ノ ギか ら

ウラ にかけて 2 分の - 程度まで) を作り上げる o

② 角床 : 後シ ノ ギ部分の 鍛造の 際に生じる穂の 内側 ( ウラ) 凸部を調整する道具として使用さ

れ ､ 鋼を同じ厚さに維持する重要な道具で ある ｡ また ナラシ の 際､ 穂の 部分の 微妙な湾曲を決

定する の に使用されて い る ｡
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. 種子鉄の 製作 に 使用さ れる 道具とその 形 掛こつ い て

③ クネリ ギ : 種子鉄の 穂の構造は ､ 湾曲に よ る バ

ネ効果 で 刃 の 交差 が常 に程 良い 抵抗 で 噛み合う

ようにな っ て おり , その 調整を行う道具で ある .

④ 腕曲げ型 : 手作り製品の 量産を意識 した型 とし

て ､ 種子鉄を生 産する他の 作業場で も こ の よう

な道具 は存在す るが , 種子鉄 の穂 と美 し い バ ラ

ン ス を持つ 腕の形態を成形する道具 である ｡

3 . 括 首

M 氏の作業場は手道具の 他に電動機械も導入さ

れて い る ｡ そ して ､ 手道具は M 氏 の 微妙な細 工 に

よ っ て使い や すく加工 されて い る ｡ 特に本稿で取

り上 げた数々 の 道具は , M 氏の これまで の 経験と

勘そ して セ ン ス が なけれ ば充分 に生 かされ な い
｡

ま た ､ M 氏 の 技 能 に 時 を経て 培 わ れ て 来 た こ と も

園 1 2 輩の頭の形態 ( 左は使 い 始めの 聖､ 中

は 少 し使 い 込まれ た 聖 ､ 右は使 い 込まれ た聖)

金鎚の打撃 に より金属が伸び て変形し､ 返

りが で きて い る｡ こ の 現象は､ 製作者が理

想とする製品の 実現を目指して使 い 込んだ

結果 である｡

実感 した ｡ 他 の 多く の 手作 り製 品と その 技術 が消

え去り つ つ ある社会情勢を考える と､ 優 れ た種子鉄と ともに M 氏 に蓄積された貴重 な製作技能

も後継者の い な い 現状 で は途絶えて しまうの で はな い か と危倶され る 0

本調査を手掛り に､ 鍛接及び火道りに よる鋼と極軟鋼の組み合わせ 方法な どの 製作工程お ける

M 氏 の 技能及 び作業動作の 記録､ さらに種子鉄の構造ならび に材料学的な視点で種子鉄製作の

詳細 が解明で きる もの と確信 し､ 今後さらなる調査 の 必要性を感 じた 0

く 謝辞 >

本研究の 調査を行うにあたり､ 下記の 方々 に ご支援とご協力､ また貴重な助言に よ るご教示を

受け賜りました｡ こ こ に感謝申し上げます｡

牧瀬義文民 , 牧瀬博文氏 ( 牧瀬種子鉄製作所) ､ 桑原立華氏､ 名越和子氏､ 井上時夫氏 ( 井上刃

物店)

なお､ 本研究は富山第
一

銀行奨学財団研究助成金 によ る研究成果の 一 部で ある .

注 釈

注 1 : 鉄を扱う仕事は欧米の ブ ラ ッ ク ス ミ ス に対し､ 日本で は刀 を製作する刀鍛冶ある い は野鍛冶と呼

ばれ て い る ｡

注 2 : 材料は不明｡

注 3 : 現在種子島 で種子鉄を製作 して い る の は 4 軒 6 名で ある ｡ そ の 内1 軒 1 名は高齢の ため近年中に

廃業予定 で ある ｡

注 4 : 材料を生産す る 企業で
､ すで に鋼 (高炭素鋼) と橿軟鋼 (低炭素鋼) を鍛接 した材料 の名称 ( 地

域に よ っ て は複合材とも言う) ｡ したが っ て ､ 刃物製作者が鍛接作業を行わなくても良く､ そ の 工

程や手間が省略で きる｡

注 5 : 牧瀬氏 は鋼と極軟鋼を鍛接後, 火造り (鍛造) しながら鉄の 形態に仕上 げる ｡ 量産の場合､
こ の

工程を金型で 鍛造を行 い
一

回 の プ レス によ っ て成形する . また
､ ナ ラ シ 工程 ( 冷間鍛造) や噛み

合わせ の 調整など で量的な省略が行われ て い る｡ こ れら によ っ て鋼の性質ならびに鉄の 質の低下
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が危供され る ｡

注 6 : 牧瀬義文民は昭和 1 8 年生まれ で あり､ 牧瀬家 3 7 代の手作りによる種子鉄製作技法を保持する伝

統 工 芸 士 で あ る ｡ 氏は小さ い 頃から先代 の 製作に お い て 向槌な どの手伝 い に よ っ て 鍛冶仕事を始

め
,

1 8 歳から本格的 に種子鉄製作 に従事 した｡

注 7 : 義文民 の弟で あ る 牧瀬博文氏 は昭和 2 0 年生 まれ で あり､ 2 4 歳か ら兄 とと も に 同 じ作業場 (牧瀬

種子鉄製作所) で 全 て 手作り の種子鉄製作 に従事して い る ｡

注 8 : 1 4 代種子島時尭 (島主) は , ポ ル ト ガ ル 人から火縄銃を譲り受け る と直ち に 八板金兵衛滑走 に模

作を命 じた｡

注 9 : 水砥ぎ用 の 電動砥石は, 種子鉄 の 他に製作され て い る庖丁 の砥 ぎに使用 されるo

注 10 : 火によ っ て加熱 し､ 製品の 形を作る ( 造る) 熱間鍛造を言うo

注 1 1 : 酸素 の酸化作用 に よ っ て鋼材の 炭素含有量が少なくな る現象を言うo 脱炭層の 部分は焼入れ して

も充分硬化しな い ため､ 脱炭しな い ように注意しなけれ ばならな い o ( 金属術語辞典/ ア グネ)

注 1 2 : 焼入 れ温度は鋼の種類によ っ て も遠 い ､ そ の決定は勘と経験を要する と言われ て い る o また各種

鋼には適温が示され て い るが ､ 製品 の形態や厚さ の 変化により温度差が生 じ る ため職人は自ら の

方法を考案 して い る ｡ 職人 によ っ て は暗幕を引く, 夜明け前の 暗 い うちに行うな ど工夫を凝ら し

て い る . なお ､ M 氏が使用 し て い る鋼は､ 日立製銅ヤ ス キ ハ ガ ネ自耗で あ る o

注 1 3 : 腕 の 荒打 ち鍛造 を行 っ た後､ 穂に あたる量を決定す る ととも に材料か ら切り離す工 私 地金取り

とも言う｡

注 1 4 : 送風機 備 や電動プ ロ ア
- ) か ら送風される空気の 出口

注 1 5 : 特に焼入 れ の際には
､

コ ー ク ス を使用して い る職人も炭を使う こ とが多 い ｡

注 1 6 : 槽 の 中に鉛を溶か し込み ､ 焼入れな ど加熱する際に使用するo 被加熱物の 表面に均 一

に凄蝕し､

むら無く加熱する こ とが で きる ｡

注 1 7 : 比較的軟らか い 針葉樹と比較的硬 い 広葉樹が混ざ っ た炭で あるo 火力や持続性な ど熱効率から考

えれば硬 い 炭が良 い ｡ しかし､ 硬 い 炭は温度むらの発生 や, 送風を止め て も温度が上昇するな ど
､

微妙な温度管理が難しく鍛冶に は向か な い と M 氏は言う｡

注 1 8 : 銀 ある い はボ ー ル盤な どの切削屑 (秩) と瑚砂の 混合物を使用 して い る . 二種類 の鍛接剤は , 鍛

凄する部分に よ っ て鉄粉と棚砂 の 配分が変えられ て い る｡

注 1 9 : 鍛造す る際､ 横座 (主 た る鍛造者) に金床を挟ん で対面し､ 大きな金鎚 で打 つ ( 荒打ち) 人を言

う｡

注 2 0 : 金床の打たれる面や金鎚の 打 つ 面は
､ 製品が美しく仕上が るように磨かれ た鏡面状態にする為,

鏡と言われる ｡

注 21 : 日本の 多くの 鍛冶は延 べ る こ とが主たる作業で ある｡ 後に平面を出すとともに芯を真 っ 直ぐにす

る作業があるため鏡が平面 で あり ､ 水平 に設置された和床を使用 して い るo 刀鍛冶が使用する物

で あ っ て も同じ で あ る｡

一 方､ 欧米 で行われる鍛造は主 に唐草な どの デザイ ン を用 い た製品を製
つ の

作す る ため, そ の先端 に細工する部分が存在する場合が多 い ( ア ン ビル の角) o また
､ 変形加工す

る特殊な冶具な どを金床 に設置 して多様な細工 を こ なさなければならな い の で
､ 金床は水平 に な

っ て い る方が対応 しやす い ｡ なお , 丸く張り出した金床の 傾斜角皮は
, 鍛造 に良く使われるポイ

ン ト (鏡手前か ら約 7 0 m m ) の 曲線に対する接線と垂直線によ っ て なされた角度と したo

注 2 2 :
一 般の 刃物は ウ ラ に あた る部分に鋼を鍛漬し､ 打ち延 べ た物が多 い

｡ しか し､ 種子鉄は刃 に なる

面に鋼を鍛甚 し, 火造り.をする と同時に ウ ラ の方に ( 三分の 一 か ら二 分
- ぐら い ま で) 鋼･をま･わ

す ( 図 7 を参照) ｡

注 23 : 鍛造用金鎚は ､ 柄 の 長さ : 3 6 0 m m ､ 鼓 の大きさ : 径 3 6 m m ､ 重さ : 1 36 0 g で あ る o ナ ラ シ 用金

鎚は, 柄の長さ : 2 7 7 m m ､ 鏡 の大きさ : 径 3 0 m m ､ 重さ : 51 7 g で ある o

注 24 : 金鎚の故に水を つ け, 金床の 表面に水を ひ い て鍛造を行う こ とを言う｡

注 25 :
一 般に鉄で切断する 際､ 被切断物は刃 と直角 に設定される｡ 仮に被切断物が角度を持 っ て斜めに

設定されると､ 被切断物は刃と刃 の 隙間に入り込み切断が不可 能にな っ て しまうo 特に 薄 い 被切
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断物の場合はなりやす い ｡

注 2 6 : ナ マ トは鍛造成形 の後､ 焼入れする前の状態で行われる切削及び研磨の こ と であるo

注 2 7 : 焼入 れ後 の 研磨 の 臥 グ ラ イ ン ダ
ー

の 回転数が速 い と摩擦熱 に よ っ て硬度が低く戻 っ て ( 軟化)

しまう｡
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