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復元鋳造と出土遺物から考察する韓国青銅八珠鈴の鋳造方法
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要 旨

韓国国立中央博物館で調査した青銅八珠鈴の鋳造工程を復元し, 同形の青銅八珠鈴を制作した｡

本箱は , それら両者の鋳造痕跡比較と, 関連する出土遺物の考察から ､ これまで不明であ っ た朝

鮮半島における古代鋳造技法の 詳細を解明しようとするもの である . 八珠鈴は紀元前 3 - 2 世紀

の朝鮮半島南部地域独特のさまざまな儀礼用鈴具の ひと つ で ､ ほほ同形 ･ 同大 ･ 同文様の 2 個 1

対 で用 い ､ こ れまで に 4 遺跡出土 の･8 例 が知 られ て い る ｡

こ の復元鋳造からは以下の ような点が判明した｡

1 . 鈴 にある双頭渦文 (双頭蕨手文) は､ 常温で 固体の油脂を用い て原型 に凹線を作り､ 細かい

鋳型砂をその 凹線に流 し込ん で鋳型 を作る方法であ っ た可能性が高い ｡ しか し､ 狭くて深い

凹線に充分に鋳型砂を流 し込むことは困難で ､ 復元で は 一 部に空気が溜ま っ た｡

2 . 八珠鈴本体の 凹線に凸線を組み合わせた文様の ､ 凹線部は広くて浅い ため双頭渦文と同様の

方法で容易に復元が可能で ある｡ しか し､ 鋳型面に直接彫り込む凸線部で は ､ 砂崩れが発生

し精赦に復元できなか っ た ｡ 用 ぃ る鋳型砂の質に起因すると思われる.

3 . 文様の復元鋳造から推測すると, 八珠鈴の鋳型 は滑石 な どを削 っ て作 っ たの で はなく, 文様

を鋳造するために常温で 固体 の油脂を用 い た土 ( 真土) 製の分割鋳型 で ある ｡

4 . 鉦 の復元鋳造で は ､ 蛾を用 い る方法､ 蛸を用 い ず鋳型砂だけで分割する方法､ 共に可能で あ

っ た. こ の ことか らい ずれの方法で 八珠鈴の 鉦原型を作 っ たかは判断できな い o

5 . 鈴 の復元鋳造で は､ 二 つ の鈴孔部で鈴中子 ( 中型) と鋳型を粘土汁で接着する方法で可能で

あっ た ｡ こ の ことは八珠鈴が分割鋳型法で ある可能性を示 して い る｡
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1 . はじめに 一 朝鮮半島南部の異形有文青銅器
- 後藤 直

朝鮮半島に青野器が出琴すb = のI事､ 頒堺社会q) 形恥 社会的階層分化が始まろ無文羊器時代

( 青銅器時代 ･ 初廟鉄器時代た相当) で あぇ.
'

こ の 時ぬま土器わ変速をもとに前 ･ 中 ･ 後期にわ

けられ､ 日本列島の時代
･ 時期区分との おおよ その平行関係は､ 前期が縄文時代晩期､ 中期が弥

生時代早期 - 前期はじめ ､ 後期が弥生時代前期は じめ
- 中期である o

青銅器は無文土器時代前期に小形品数例が認め られるが ､ 儲期後半ころか ら中国遼寧省地域 の

琵琶形銅剣が流入 しは じめ ､ 中期に青銅器文化が定着する ｡ 剣の ほかに琵琶形鋼矛､ 多鉦粗文鏡,

扇形銅斧､ 鐸形鋼鈴もある ｡ 剣以外は石製鋳型が発見されて おり､ 鋳型未発見の琵琶形銅剣も含

め , 朝鮮半島で の青銅器製作が石型から始ま っ た こ とを確認で きる｡

後期初頭に は琵琶形銅剣から変化した朝鮮半島独自の 細形銅剣の 製作が始まり ､ 若干遅れて細

形鋼矛 ･ 鋼曳､ さらに多鉦細文鼓
･ 銅斧.

･ 銅盤 ･

- 銅鈍
･ 銅鐸 ( 弥生銅鐸と区別して朝鮮小銅鐸

とも い う) も作り始め る｡ 多鉦細文鏡以外は石製鋳型がみ つ か っ て い る ｡ 精赦な文様が鋳出され

て い る多鉦細文鍬ま土製鋳型で製作した こ とが確実で (鋳型 は未発見) , 土型が 遅れて登場するo

こ の 時期の 朝鮮半島南部地域 に は ､ ごく少数で は あるが精赦な幾何文様をもつ 異様な形態の 青

銅器も生まれ る (異形有文銅器 , 文様の ない もの も若干含む) (図 1 T 3 ) o 製作技術 の 源流 は中

国東北部, 遼寧省地域 に求め られ ､
一 部 の 祖型 もそ こ

.
にある が , 多くは朝鮮南部で創出さ れた も

の で ある ｡ こ れ らは形態 ･ 文様からみ て石製鋳型で は製作で きず､ 土製鋳型を用 い て ､ 文様の 鋳

出などにさま ざまな工夫を こらした と考えられる ｡ 鋳型 は見つ か っ て い な い o

北部九州 に は弥生時代前期末に ､ 細形鋼武器 (剣
･ 矛 ･ 曳) , 銅 鈍 , 銅鐸, 多鉦細文鏡 がもた

らさ れ ､ ほ ぼ 同時に 製作も開始さ れ た ｡ 弥 生社会で 製作 した の は 石型 を用 い る剣､ 矛 ､ 曳 ,

銅 鈍 ､ 銅鐸で ､ 土型 を用 い る多鉦細文鏡 は製作 して い ない ｡ 異形銅器 は弥生社会に持ち込まれ

た 形跡は なく ､ した が っ て そ の 製作技術 が伝えられた 痕跡 もな い ｡ その 後､ 弥生 時代青銅 器

(剣 ･ 矛 ･ 曳 ･ 銅鐸) は大型化 ･ 祭器化し , 銅鐸の 鋳型 は石型か ら土型 ( 土製外枠型鋳型 な ど)

に代わるが ､ 武器製作に は最後まで石型を用 い る ｡ ( た だし平形銅剣は土塑によ る可能性があり､

大阪湾型銅曳の
一

部は大阪府茨木市来奈良遺跡の 鋳型 から土型で 製作して い る) 銅鐸にか ならず

っ けられ る文様は凸線や 浮き彫り状 で ､ 鋳型に は 陰刻され ､ 土型 にな っ て も石型 の場合と変わ ら

ない . 朝鮮半島の 異形有文青銅器め施文法とは異なる.

本研究の 目的は ､ 弥生社会に は製品も製作技術も伝えられなか っ た異形有文青銅器に つ い て観

察､ 製作技術復元 ､ 鋳造実験を行い ､ 製作方法の特徴を明らか にする こ と､ それ との比 掛こよ っ

て弥生時代青銅器製作方法
･ 展開の特質を考える手がかりを得る ことで ある｡

その 対象の ひ とつ として 全羅南道大谷里出土 八珠鈴 ( 図 3
- 1 ) をとりあげ , 2 00 0 年 12 月 4

日に韓国国立中央博物館で調査 を行 っ た ｡ こ の 観察にもとづ き､ 鋳造方法を検討し､ 復元製作を

行 っ た ｡

なお ､ 参考の ため に異形有文青銅器の
一 覧を示し ( 表1)･ ､ 時期

･ 共伴品な どに つ い て簡単に

記して おく｡ さまざまな異形有文青銅器は ､ 各種類の 組み合わせ ､ 共伴品に よ っ て大きく3 期に

わけられる ｡

1 期 防牌形銅器
･ 剣把形銅器 ･ ラ ッ パ形鋼券 ･ 鈴付き防牌形銅器のうちの 2 種類が ､

■ 細形銅

剣 ･ 新しい 段階の 多鉦租文鏡 ある い は古い 段階 の多鉦細文鏡
･ 石鉄 ･ 天河石製曲玉 ･ 後期前半の

土器 とともに副葬される ｡ 無文の円蓋形銅器が伴うこ ともある ｡ 細形鋼矛
･ 銅曳との 共伴例はな

い ｡ 出土地 は息清南道の み で ある ｡ 伴出土器から無文土器時代後期前半に位置づけられ る (弥生

時代前期平行期) 0

2 期 鈴具 が主流 になる ｡ 八珠鈴
･ 双頭鈴 ･ 組合双頭鈴

･ 竿頭鈴のすべ て また は 2 - 3 種類 の
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組み合わせ で発見され､ 柄付鈴が伴うこともある ｡ 八珠鈴､ 双頭鈴､ 竿頭鈴は, 出土地が明らか

な場合は形態 ･ 文様が ほぼ同じ2 点1 対で発見される o 細形銅剣
･ 銅矛 ･ 銅曳, 多鉦細文鏡など

が共伴する o 有文の 円蓋形銅器は鈴具と共伴しない が, この 時期であり､ 鋳造鉄斧
･ 鉄豊を伴う

例がある ｡ 分布は息清甫道から全羅南 ･ 北通さらに慶尚北道に拡大し, 北部の東海岸､ 成東南道

でも竿頭鈴が1 点発見されて い る ｡ 2 期は無文土器時代後期の前半から後半にかけて ､ 鉄券普及

の 時期であろう ( 弥生時代前期末
- 中期中頃併行期) o

3 期 以前の異形銅器はま っ たく姿を消し, 胡瓜形鈴の みとなる ｡ 文様は なく上記各種鈴具と

は系統が異なる ｡ 出土地が確かなもの は平壌2 例 2 点､ 慶尚北道1 例2 点で ､ 伝息清南道公州出

土1 点がある ｡ 青銅器の 衰退期 ･ 鉄器の急増期､ 無文土器時代後期束 (弥生時代中期兼併行期) ､

B .C . 1 世紀後半である ｡

表1 異形有文書銅器 一 覧
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1 . 復元工程

( 1 ) 復元概要 三船 温尚

調査 した全羅南道大谷呈出土人珠鈴の側面 は充分な研磨が なされ､ こ こに鋳型 を分割した痕跡

を見出すこ とはで きない ｡ しかし､ 八珠鈴本体部, 腕部の 側面は表面に向か っ て抜け勾配であり,

鈴部も側面に稜線を持つ と いう形状から, 上下 に分かれ る分割鋳型 で鋳造された可能性が高い ｡

また ､ 八珠鈴本体の 文様は凹線と鋳型面に直接措く凸線の 組み合わせからなり､ 鋳型面に線を描

くに はや はり分割鋳型 で なければならな い ｡ こ の 2 点を根拠に ､ 分割鋳型法で 八珠鈴を復元した ｡
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川

三船 温尚
･ 後藤 直

園 1 異形有文書銅器(1)

1 防牌形銅器 (塊亭洞) ､ 2 防牌形銅器 (伝大田) ､ 3 剣把形銅器 ( 南城
里) ､ 4 鈴付防牌形銅器 ( 南

城里) , 5 ラ ッ パ形銅器 ( 東西里)
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図 2 異形有文銅器(2)

1 双頭鈴 (伝徳山) ､ 2 組合双頭鈴 (伝徳山) ､ 3 柄付鈴 (革浦里) ､ 4 竿頭鈴 ( 竹束里) ､ 5 胡瓜形鈴

( 李養辞 蒐集) ､ 6 円蓋形銅器 ( 東西里) ､ 7 円蓋形銅器 (伝益山) ､ 8 肩甲形銅器 ( 出土地不明)
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図 3 八珠鈴

1 ･ 2 大谷里 ､
3 4 伝論山､

5 伝徳山､
6 伝尚州 ( 洛東江流域)
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復元工程は次の ようになる ｡

裏面苑 (鋳型) を彫り込ん で作る 一 義面苑のうえに本体と鈴鹿塑を土で作る - 原型表面に油脂

を塗り文様を描く - 細か い 土を塗っ て表面苑を作る - 加熱で油脂を液化し分割する - 表面苑の 鋳

型面に文様を彫る - 肉厚を削る - 湯革を掘る - 鈴中子を裏面苑に凄著する 一 合苑する

( 2 ) 復元 の詳細

復元 の詳細は ､ 工程の 写真とその解説文で示した｡

3 . 考 察

( 1 ) 出土遺物から考察する八珠鈴の鋳造方法･ -
- ･ ･ ･ ･ - - - - ･ 後藤 直

｢ は じめ に｣ で述 べ たように ､ 八珠鈴を含む異形有文青銅器は土型で 製作 した ｡ こ の こ と は､

石型 には彫り難 い 曲面をもつ 形態, 撚り紐 の姿を忠実に写 し鉦に通 して取り外せ ない 遊環, 端部

に
-

鋳で取り付ける鈴､ そして なによりも精赦 ･ 精細な文様な ど､ 製品を
一 見すれば 明らかで あ

る ｡ しかしどの ように鋳型を設計し､ 文様をつ け､ 組み 立て ､ 鋳造したかは容易には判断できな

い ｡

異形有文青銅器の製作技術の検討は､ 防牌形銅器 ･ 剣把形銅器 ･ 鈴付防牌形銅器 ･ ラ ッ パ 形銅

器 ･ 肩甲形銅器 ･ 八珠鈴 ･ 竿頭鈴の観察に もとづく岡内の 研究 (1 983 ､ 19 84) が唯
一

である ｡ 八

珠鈴の製作方法は ､ 他の異形有文青銅器と特段の 違い はない ようなの で ､ 岡内の 成果を引用 して

異形有文青銅器全般の 製作技術が どの ように考えられるかを示すなかで ､ 触れる ことにする ｡

こ れらを製作す る鋳型が土型 である こ と は ､ 上記の 他に ､ 剣把形銅器の 裏面の 内田部や本体鉦

の孔部分な ど, 鋳造後ほとん ど手を加えな い 部分 にの こる線条痕や粒状小突起､ すなわち ｢真土

製鉢花の 表面をなで て調整した痕跡｣ から明らかで ある . また 2 枚の 鋳型 を合わせ て製作して い

る こ とは ､ 製品本体の 側面や 防牌形銅器の方形孔内に の こる甲張り (鋳バ リ) 痕から確か め られ

る. 八殊鈴も本体側面に甲蘇り痕がの こ り､ 表裏 2 枚の 土塑を合わせ て鋳造 した こ とが確か であ

る｡

ただし､ 剣把形銅器とラ ッ パ 形銅器 (図 1 - 3
･

5) に つ い て は , 3 枚 の外型が推定で きる と い

う (組み合せ複合箔鋳造法) ｡ 前者に つ い て は ､ 文様をもち内凹する三 日月形下端側面を造る た

め の外型 , 後者で は台状部中子保持の ため の 底部外型が 3 枚目の外型 で ある｡

八珠鈴の 曲面を持つ 形態を､ 鋳型 に直接彫り込むの か ､ 原型から土型 に写し取るの か に つ い て

は言及が ない . 剣把形銅器に つ い て は裏面の 内凹部を原型から起こ した と推定で きる例 (塊亭洞

3 号剣把形銅器) を指摘して い る ｡

防牌形銅器 ･ 剣把形銅器 ･ 鈴付防牌形銅器 ･ ラ ッ パ 形銅器 ･ 八珠鈴に つ く鉦は､ 鉦取り付き部

分の鋳型 に鉦型を彫り込んで ､ 本体と同鋳する｡

また八珠鈴には な い が､ 防牌形銅器 ･ 鈴付防牌形銅器 ･ 剣把形銅器甲鉦に は遊環がつ く. これ

は別に造っ た遊環を鉦に通 るように鋳型 に埋 め込む｡ 甫城里と東西里 の 防牌形銅器 ･ 剣把形銅器

の遊現に は鋳型 の合わ せ目が ない の で 蟻で原型を造 る 蟻型法によ るが､ 税亭洞の 剣把形銅器 の

連環には鋳型 の合わせ 目があり､ 別の方法に よ るとする ｡ だが , 遊環は撚り紐その ものが原型 と

み られ､ 蟻を用 い るとして も蟻で原型 を造る とする の は疑問である ｡

岡内は 蟻 型の 使用例 と して は こ の遊環の み をあげるが､ 李健茂は券面が曲面をなす剣把形銅

器 ･ 防牌形銅器な ど ( 図 1 - 3
･

4) は ｢ 土苑で はあ る が ､ 娘型 で製作した｣ とみ る (李 1 9 91) 0

蛾で つ くり施文した原型から､ 土型を得ると推定する ようである ｡

鈴は, 鋳型両面それぞれに半球形の 形を彫り, こ こに丸を包ん だ中子を置い て造る ｡ 鈴内に中
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子の 鋳物砂が残る例 が鈴付き防牌形銅器 (図 1 - 4 ) にある ｡ 鈴に は鋳型 の 合わ せ 目に沿 っ て透

かし孔があり､ こ こが中子の型持ちに もな っ て い る ( 図 1 - 4 ､ 図 3 - 1 I 3 - 5) o 双頭鈴､ 組合

双.頭鈴 , 柄付 き鈴も同様 である` ( 図 2 - 1 - 3) 0

異形有文銅器の文様の特徴は ､ 細 い 沈線､ 凹部 ･ 凹帯の中の 凸の 線や点､ 方形や 三角形
'
Q) 凹点

で表現 した幾何文, 細い 沈線で表現され る渦文､ 非常に細 い 凹線ある い は明瞭な輪郭をも つ 凹面

とその 内部の 凸の 点 ･ 方形などで表現され る人物 ･ 鳥獣 ･ 静物な どの 具象文で ある ｡ これらの 文

様は ､ 鋳型に は凸の 面
･ 帯な どと､ そこ に彫られあ る い は押され た沈線 ･ 軌在 ･ 凹面で表され な

くて は ならない ｡

八珠鈴､ 剣把形銅器 ､ 鈴付き防牌形銅器 などの 区画文として しば しば用 い られて い る ｢ 3 列点

文｣ は ､ ひと つ ひ とつ の 点の 形状を見ると ､ 鋳型面に設けた 凸帯に ｢ 同
一

工具を回転させ たり､

型押しして施文｣ するの で も､ ｢ 3 列点を横
一

線に 3 個同時にひく の で｣ もなく ､ ｢ 突出 した隆起

帯の上 に ､ 長辺に沿 っ て 1 列をおしびきし, 施文し終わ ると次の列に移 っ て 同 じ作業を繰り返 し

た｣ もの で ある ｡ 斜線文も ｢ 隆起した幅の ある凸帯を作り､ その 上に直接陰刻した｣ もの である ｡

こ の ように , 本体や銀 の文様の多くは , 土型に ヘ ラなどの 工 具で直接施文した もの である とする ｡

こ れ とこ となり､ 具象文の中には ､ 原型 に陰刻した もの を土型 に写し取り ､ そ れに よ っ て得た

凸 の 具象文面 に さ ら に点を押すな ど した 原型施文が認め られ る ( 図 1 ∴2
･ 3 ､ 図 2 - 8 ) ｡ こ の場

合､ 原型を鋳型に写し取る方法は原型をス タ ン プとして用 い るの か ､ べ つ の 方法なの か は言及が

な い ｡

李健茂は ､ 竹東里 の
一 双の 竿頭鈴の 文様 (図 2 - 4 ) が, ゆがん だ形態まで ま っ たく同じこと

か ら､ 文様ス タ ン プの 使用 が明らかで あり､ 儀券類 (異形有文青銅器) の 陽刻
･ 陰刻文様も文様

ス タ ン プを使用 した と推定する (李 199 1) 0

八珠鈴の 本体部の 幾何文様は ､ 片面だけ の も の ( 図 3 - 1 ･ 2 ･ 5 ･ 6) と表裏ともほ どこすもの

( 同国 3
･

4) とがある ｡ い ずれも鋳型 へ の 直接施文で ､ 定規や コ ン パ ス 状の 道具を用 い たと考え

られる が ､ 各対称点を結ぶ線が 中心で
- 敦しない な ど､ 厳密に翻り付けて は い ない ｡ 鈴部に は細

沈線に よ る双頭渦文をもつ もの がある (図 3 - 1
･ 2 ･

6) o 大谷里 出土例に もと づくこ の 文様の 鋳型

へ の施文法に 関する岡内の 記述 は難解だが ､ 次の よう に理解でき る｡

双頭渦文それぞれ に はま っ たく同 じもの は ない か ら､ 同
一

工具 によ る型押しや ､ 同
一 原型か ら

の転写 で はな い ｡ 双頭渦文を表現する沈線の 両側に は ､ 左右へ の 凹凸が対応するき ざみ 日の 出入

りがある ｡ したが っ て この 沈線は ､ 隆起線と隆起線で 表現した文様の 間に結果として生 じた もの

で はなく, 断面 U 字形の 沈線として 表現され た の である｡ そうすると双頭渦文は ､ 鋳型 には 断面

u 字形 の 凸線で 施文せ ねば ならない が ､ それ はきわ めて難しい ｡ 鋳造後の 陰刻で あれば容易であ

るが ､ 沈線の 底にはさらえた り削 っ た りした痕跡は認め られな い し, 沈線内に溶銅が はみ だ した

個所が ある の で ､ その 可能性は な い ｡ 結論として は , ｢ 硬 い材質に 陰刻 した文様を蕗箔に写 し取

っ た原型施文で あ る可能性が 高い｣ ｡ た だ し原型 の 文様を鋳型に写 し取る方法は具体的に述 べ て

い ない o

こ の ような考古学的な限で見た製作技法復元と ､ 次項で述 べ る製作者の 見た それと の 間に は ど

の ような異同が ある の だろうか ｡

( 2 ) 復元か ら考察する八珠鈴の 鋳造方法 三船 温尚

古代鋳造技法研究にお ける復元製作には 3 つ の 目的が ある ｡ 先ず 1 つ は ､ 出土青銅器 に遺され

た痕跡か ら, 原型製作や鋳型製作な どに使われ た材料を推測し､ それ を用 い て復元製作した痕跡

と出土青銅器の 痕跡を比較検討する こ とである ｡ 2 つ め は , 出土青銅器に遺された痕跡調査 を基
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に､ 原型製作から鋳型製作､ 鋳型焼成､ . 注湯, 研磨まで の全工程を推測し, その手版で復元製作

した痕跡 と出土青銅芹の痕跡を比較検討する ことである ｡ この 2 つ は ､ い ずれも出土遺物の観察

が主になり, 復元製作は観察から導い た推測を検討する-
一

つ の 資料に過ぎな い ｡ こ の 1 つ め と 2

つ め は相互 に関連する ことは言うまでもない ｡ 3 つ め は ､ 形として現わ れるもの で は ない が ､ 復

元製作の重要な成果となるもの で ､ 復元作業の 蓄積から遺物観察眼の 広がりと高まりを得る こと

で ある . これは ､ 復元製作後の 次の 遺物観察に活かされる ことになる o l つ め の材料に関する観

察と推測は ､ 考古学研究者で あ っ で もほ ぼ的確な結果に辿り着くこ とがで きる . 2 つ め に 関して

も同様で あるが､ 原型や 鋳型製作の 詳細な工程､ 手順な どの推測は やや困難となる ｡ で は ､ こ の

2 点に関して , 現代の 鋳造技術者は どうかと言えば, じ つ は狭 い 固定観念に縛られて い て ､ 幅広

い 視点で古代技法を捉える ことが で きるとは必ずしも言えなし､ . こ れは, 細分化した分業制にも

よ るが ､ 鋳造の 失敗の改善を積み重ね るこ とに より､ 鋳造技術者自らが技法に拘束され幅広 い 思

考が できなくなる と い う鋳造特有の 体質に起因する｡ したが っ て ､ 3 つ め は , 鋳造技術者にと っ

て は , まさに思考を広げる こ と であり､ 考古学研究者にと っ て は復元を追体験する こ とに より観

察眼を高め る こととなる ｡ 本稿の 八珠鈴復元鋳造報告におい ても､ 古代の材料と工程に つ い て考

察を試み る もの であ るが ､ 復元工程写真に よ っ て多く の研究者が鋳造を追体験 し､ 以後の観察眼

を高め るとい う目的を持 っ て い る ｡

前述 した とおり ､ 大谷里出土青銅 八珠鈴は分割鋳型法で鋳造された と考えられ る ｡ すると, ま

ず､ 復元は 八珠鈴全体 の 凹に窪んだ曲面を作る工程か ら始ま る. こ の 曲面を 八珠鈴の 表面例 の凸

曲面型 ( 八珠鈴表面 は凹面なの で その 型は凸面になる) か ら作り始め る方法と, 今回の ように裏

面例 の 凹曲面型か ら作る方法とが考えられる ｡ 裏面側凹曲面上に鋳物砂で本体原型の 形を作るの

で あれば､ 本体原型 の側面は大谷里出土八珠鈴と同 じ表面側 に向か っ た抜け勾配 になり問題 は無

い ｡ しか し､ 表面側凸曲面上に原型を作 るとなる とこ の 八珠鈴とは逆の勾配 になる ｡ もし同じ勾

配 にするの であれ ば､ 表面側曲面上 に掘り込んで作る ことに なる ｡ こ の 方法で不可能で はない が ､

合理的で は ない ｡ なぜなら､ こ の 方法で は八珠鈴の形 は作れ ても､ 文様を作る こと はで きな い た

め ､ 表面型 - 掘り込み 一 基面鋳型作り - 表面型をはずして捨て る 一 拍脂を塗り文様を措く - 表面

鋳型作り 一 分潮 と いう工程 になり ､ 最初に作る表面型を
一 度捨て て新た に作り直すと い う手間

がかか る上に , 掘り込み で形を作る こ との ほうが簡単で はな い か らである ｡ した が っ て ､ 今回の

復元の ように ､ 裏面例 の 凹曲面型か ら作るほうが自然で ある ｡ そ して ､ 表裏両面 に文様が ある人

珠鈴の 場合 は ､ 今回の復元 で両面 の鋳型が完成 した と こ ろか ら続けて以下 の ようになる｡ 最初 に

作 っ た裏面鋳型をはずして捨て る 一 人珠鈴原型の 裏面に油脂を塗り文様を措く 一 基面鋳型を新た

に作る ､ と いう工程になる ｡ すなわち, 最初の 裏面型は 八殊鈴の 曲面を作るた めだけの 台型 ( ダ

イガ タと読む｡ 後で不要に なり捨て るの で ｢ 捨て型｣ とも呼ぶ) と なる｡

こ の ように , 分割鋳型法で こ の 古代青銅八珠鈴の曲面形状 , 鈴部を復元鋳造する こ と は ､ 台型

を用 い ればそれ ほ ど困難なこ とで は ない ｡ しか し､ 本体表面に鋳出された凹線と凸線を組み合わ

せ た細かな文様を精赦に復元する こ とは ､ 当初 か ら困難だろうと考えて い た ｡ なぜなら､ これま

で に復元鋳造 した古代中国青銅器の 文様でさえ未だ充分に鋳造で きな い の に , 八珠鈴本体の文様

は古代中国青銅器 よりも更に複雑だと感じて い たか らで ある ｡ 結果は予想通りで ､ 全体の曲面形

状の 鋳造､ 鉦の 鋳造 , 鈴の中子 の 固定, 鈴の丸の中子 へ の 仕込み ､ 鈴にある双頭渦文の鋳造な ど

の復元結果には ,
一 応 の 成果を得たが ､ 八珠鈴本体にある凹線と凸線を組み合わせ た朝鮮半島独

特の 細かな文様を, 充分に復元鋳造する こ とは できなか っ た ｡

以下に , こ れ らの結果を順 に考察する｡ 曲面形状 の鋳造 は ､ 前述の とおり今回の復元工程で お

お むね間違 っ て は い な い と 思える｡ しか し､ こ れ は､ 推測 した 工程に無駄 がなく目的の 形状 が確
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実に作 れ ると い うこ との み が根拠とな っ て い る ｡ 大谷里出土 八珠鈴の 本体側面は充分研磨され

て V

A

､ るため に これを裏付ける鋳バ リ は残っ て い ない が ､ 他 の 人珠鈴に分割箇所を示す鋳バ リが

側 面 と裏面 の 角 に あ れ ば , 今回 の復 元工程 を裏付 ける重要な証拠 にな る ｡

鉦は充分に研磨されて い るため, 周辺にその製作工程をしめす鋳バ リ な どの痕跡を見つ ける

こ とは で きなか っ た ｡ しか し､ 鉦 の 形状 が付け根の 幅と頂上 の 幅とが ほ ぼ 同じで ある こ とと､

裏面 の 苑を最初に作る こ とか ら ､ 裏面鋳型 に鉦形 を掘り込んで作 る方法をこ の復元で は選択し

た . さ らに ､ 鉦の 肉厚は , 掘り込ん だ窪み の･なか に 蟻で 作る方法と､
･ 掘り込ん だ窪み に押し付

けた土を抜き取 っ て厚さ分 を削る方法の 2 通りを実験した ｡ 前者は窪み に 蛾の 板を入れ その 上

に土をかぶ せ後で 蛾を溶か し出すの で理解しやすい o 後者は抜け勾配で は ない くぼみ に土を押

し付ける の で 上手く抜けな い と思 えるが､ 押し付けた土 が乾燥してや や収縮する ため簡単に抜

き取る こ とがで き る ｡ したが っ て い ずれの 方法で も付け根幅と頂上 幅が おなじ形の鉦を鋳造す

る こ とが で きる . た だ､ 後者の 場合は ､ 鉦 の 中子を受ける部分 が必要に なり､ 鋳造後 ､ 充分 な

研磨が なさ れ なけ ればその 形状 の 鋳バ リ ヤ段差 がそ の まま残る ｡ 他の 人珠鈴で は鉦周辺の こう

い っ た痕跡を注意深く観察する必要があるだろう｡

鈴は ､ 鉦同様に裏面鋳型 を削 っ て 形を作り､ 2 つ の孔に あた る部分にその 孔形の 穴を掘 っ た o

この 2 つ の 穴の深さや形は ､ 以下 の ような理由で 決ま っ た ｡ 破損して広が っ た孔から内部を観

察して も ､ 青銅製ある い は鉄製の 塑持ち は見当たらなか っ た ｡ そうなる と ､ 2
つ の孔部だけで

鈴の中子を裏面鋳型 に固定しなけれ ばならな い ｡ 物理的 な固定力を高め る ため に は凄地面積を

大きくする必要があり､ そう い っ た こ とから鈴中子の 孔部が凸状に な っ た ｡ こ の 凸形が高すぎ

れば作業中折れて しまうの で ､ 5 × 18 皿 の楕円形の孔で は ､ 4
-

5 皿 程度の 高さが自ずと定ま

っ た ｡ さらに , 裏面鋳型 か ら出し入れするため に は ､ こ の 凸形は 先が細くな っ たも.
の で なけれ

ばならない ｡ これ らの こ とから今回の 復元で の 中子孔部の 凸形 (裏面鋳型 で は凹形) が経験的

に決ま っ た ｡ そして ､ 鈴原型 を肉厚分別り, 裏面鋳型 に飲め ､ そ の接地面に薄め の粘土汁と細

か い 鋳物土 を筆で何度も染み 込ませ て ､ 凄着固定した｡ 中子 の 国定が 2 つ の 孔部で充分か どう

か が 実験の 目的の
一

つ で もあ っ た が , 結果は ､ こう い っ た凸形で鋳造 に耐えう る充分な固定力

がある ことが明らか に なっ た ｡

鈴の 丸の 仕込み で 最も配慮した点は , 鈴内部に鋳バ リが発生 して音色が損なわれ ない か と い

う ことだ っ た｡ 内部に鋳バ リができて しまえば 2 つ の 小さ な孔か らは これを取り去る ことはで

きな い ｡ すなわ ち､ 鋳型焼 成中に中子 に入れた青銅製の 丸が熱膨張し､ 中子表面 に ヒ ビ割れ が

生 じそ こ に青銅が流れ込ん で鋳 バ リ に なる こ とを心配した｡ こう い っ た細か い こ だわりは鋳金

技術者特有の もの で ある ｡ 古代 にお い て も中子ヒ ビ割れを防ぐ工夫があ っ た と推測し､ 丸に糸

を巻 い たり､ 繊維を含む土で 包んだり, 何も巻か ない で そ の ままで中子の なかに埋 め込んで 実

験した ｡ 結果 は ､ い ずれ も内部に鋳 バ リ が発生 せず､ 取り越 し苦労に終 っ た ｡ また､ 石 の 丸は

事前に
一 皮焼成 し割れ な い もの を用 い た ｡ 鋳造後､ 割れて小 さくなれ ば孔か ら抜け出て しまう

からで ､ これも細かな こ だわりで あ っ た ｡ 錫 1 4 % ､ 銅 86 % の 青銅で鋳造したが , シ ヤ ラ シ ャ

ラ と い う涼や か な音色で あ っ た ｡ 石 の 丸と青銅の 丸の 音色を比較する と, 前者の ほうが柔らか

い 音色である ｡

推測で きる双頭渦文の 鋳造方法は ､ ①蝋石 などの 削りや すい 材料を削り込ん で凹線の双頭渦

文の あ る原型を作り､ そこ に細か い 土 を押し付けて文様を写し取る方法 ②蛾石 などを直接彫

っ て苑を作 る方法 ③常温で 固体 の油脂に凹線の 双頭渦文を彫り細か い 土 を凹線に流 し込み加

熱 して 油脂を液化する方法 な どが ある ｡ ① は細くて垂直に彫り込まれた凹線か ら土を抜き取

っ て 文様を写し取る こ とに なり ､ 曲面上 の 模様で は物理的に困難で ある ｡ ②は鋳造後に双頭渦
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た土を節う｡ こ れは頓と次に置く鋳型砂 の縦型の役目

を果たすが､ 同時 に鋳型砂中の水分を吸 い 取 り乾燥を

早 め る 目的もある ｡ 5 0 番箭 い を 通した文士 ( マ ネと

読み ､

一

度焼成 した 砂) と埴汁 ( ハ ジル と読 み ､ 木節

粘土 の水溶液) を充分 に練 り合わせ た鋳型砂をその上

に固め､ 厚 さ約 6 c m ､ 直径 24 c m 程度の 円盤を作 る ｡

③八 珠鈴は全体の形が約 2
-
1 m m の 凹 面に な っ て い る｡ 八

珠鈴 の 実測を基 に作 ら れ た側面図を参考 に し て ､ 2 1

m m の 深 さの 凹の 曲面を ヘ ラで削っ て い く ｡ この 凹曲面

は
､
八 珠鈴某面 の

一 部の鋳型面としてそ のまま利用す

る｡ 写真 は 深さを確許 して い ると こ ろ｡

⑤八 珠鈴の鉦形 は中国商
･ 周代の爵の取手の ような抜け

勾配ではな い ｡ こ の こ と か ら鉦の鋳型作りの方法は二

通りが考えられ る｡ こ の 写★で は蝋を用 い る方法を実

験 して い る ｡ 幅 5 m m ､ 長 さ 1 7 m m の 半 円形を直接鋳型

に掘 り込む｡ ま た､ それ ぞれの鈴の付け根の腕部を少

し凹曲面 に削り鋳造 の肉JF を大きくし, 鈴を振 り鳴ら

した時 に折れない ように強度を高め る｡
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②硬 く固ま っ て か ら上面をま っ すぐな棒 で削 り取 り ､ 平

滑 に す る ｡ 鋳型 の 厚さ は 5 c m 程 度に なる｡ コ ンパ ス

で 八珠鈴の 直径 1 3 .5 c m の 円を描く｡ この 時 に ､
八 珠

鈴 の外周円の大きさが決定する｡

④直径 1 3 .5 c m の 円を八等分して ､ 鈴 の 中心点 の位置を

決 め る ｡ 直径 26 n n の 鈴の 円を 8 個描く｡ コ ン パ ス を

用 い て八 珠鈴本体, 鈴の 腕 の形を描く｡ 全ての形の割

り付 けは ､ 定規と コ ン パ ス で 行う｡ 八個 の 鈴の 暮面 は

4 - 5 m の 凸 曲面 に なっ て お り ､ それぞれの鈴 の円内

を約 4 -

5 m の 深さ の 凹 曲面 に削 る｡ 以後 の 作業を

分 が ) や すくす るため に ､
八 珠鈴 の 外形を境に墨汁を

塗 り目安 にする ｡

⑥それぞれの鈴掛 こ 2 つ の 孔 の 形を措き､ 抜け勾配 の形

に穴を掘り込ぢ｡ 掛) 込 む穴は約 4 m m の 深 さ｡ 後で ､

こ の穴 に鈴の中子 ( ナカゴと読み ､ 中型 の こ と) の突

起部を差し込 ん で埴汁で接着して固定する ｡



1 94 三 船 温尚 ･ 後藤 直

⑦錦1 4 % ､ 銅8 6 % の 青銅耕の丸を 1 ,3 ,5 ,7 の 鈴に入れ､

2
,
4
,
6
,
8 の 鈴 に 石 の 丸を入れ る｡ 実際 に は･八珠鈴の丸

は全 て青銅剃だが ､ 音 の 遠 い を開く た め 実験的 に 2 種

類 の 丸を入れる｡ 青銅丸は直径 6 - 8 n n ､ 石丸 は直径

6 - 1 3 m m の 大 きさ の もの を使用す る ｡ 石丸 は鱒別な

もの で はなく
､
道 端で 拾 っ た球 形の もの ｡

(勤湾曲 した 蜜蝋をくぼみ に 押し込 み ､ 埴汁 と鋳型砂 で埋

め て ､ 上面 を平滑 に整える ｡ 鉦 の付け根となる 2 箇所

は蝋を表面 に出 して お く｡ こ れ で八 珠鈴よ面倒 の鋳型

は完成｡

⑪植物油を# 型材として塗り､ 細 か い鋳型砂を⑬の鉦く

ぼみ に 押し付け上面を平滑 に整 える｡ しばらくす ると､

周 り の乾 い た鋳型が水分を吸 い 取り､ この鋳型砂が固

まり少し収縮する ｡ この 収縮 に よ っ て抜け勾配 で は な

い紐形のくぽみ か ら､ 押 し付 けた鋳型砂が抜き取れる ｡

鉦 の部分だけを削 り取 っ た鉦孔中子を埋 め戻して ､ 埴

汁 で鉦孔中子を鋳型に接着する｡

⑧掘 り-込 ん だ鉦形のくぽみ に 合わせ て ､ 蜜蝋 を湾曲さ せ

る｡ 1 と 3 の 青銅丸に は糸を巻き付 け､ 5 の 青 銅丸 は

植物a& 錐 を含 んだ細 か い 砂で包み ､
7 は そ の まま で鈴

の中子 に入れ首盲 銭型集成時の 青銅の熱膨張で ､ 鈴中

子に亀裂が入ればこ 鈴内缶に沸/ ( りができ音が悪くな

る ｡_ そ う い っ た実験 の た め
-

3 種 類 の方法を試す｡ 直接

鋳型砂 に包 む 7 が最も条件が悪 い ｡

⑬ 二 つ の鉦 の 鋳型作 り の うち ､ 蝋を使 わ な い もう
一

つ の

方法を別 の鋳型 で実験し て い る と こ ろ｡ 1 か ら 5 へ の

方 向 に掘 っ た形が鉦 の形｡ 3 か ら 7 の方 向 に 浅く掘 っ

た形が鉦孔の 中子 の形 で･i 鉦孔 中子を固定する ため の

幅声( ハ バ キと読 み ､_
2 つ の 鋳型が接する部分 の名称｡

こ の 場合 は鉦孔中子七未申側鋳型の接する部分) を両

側 に持 っ . た形 ｡_

⑧鈴の原型と表面側鋳型との離型 に は植物油( サ ラ ダ油)

を用 い て い る ｡ 粘性 が高く離型効果 は極 め て 高 い ｡ し

か し､ こ の油分がその まま残れば､ 鈴の中子を埴汁 で

鋳型 に接着しても こ の 油膜 によ り接着が阻害され る ｡

今回の ように この 油3l
.
を焼号切 るか､ そう でなければ､

も っ と弱 い油膜を用 しJ る か ､ 何らか の エ 夫が必要とな

る｡
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⑬完成 した 暮面倒鋳型の上 に ､ 八 個 の 鈴原型を作 り始 め

る｡ 鈴よ面の鋳型面 に掘っ た 2 つ の 穴 ( 幅3E) に ､ 充

分 に鋳型砂 が詰ま る よ う､ 5 0 蕃 ★土と埴汁を練 っ た

鋳型砂を強く押し付ける ｡ 半分 まで鋳型砂を つ けて丸

を井 ん中 に置く o 更に鋳型砂を つ けて ､
お よそ 1 8 m n

のJf さの 鈴 の 原型を作 る ｡

⑬鈴原型を取 り除き ､ 八 珠 鈴本体の 原型を作 り始 め る ｡

5 0 番兵 土と埴汁を練 っ た鋳型砂 で厚さ約 3 m n を目 安

に ヘ ラ で作る､ 軽型 に は植物油を塗 る ｡

⑦胸部原型 の先端を調整 してそれぞれの鈴原型を鋳型の

くぽみ に 入れる｡ 鈴原型と腕原型との隙間 はおおむね

鋳型砂で ふさぐが ､ 少 々 の隙間 は次の エ 程 の木蝋でふ

さぐ｡ 本体 ､ 鹿 部の 原型が自然乾燥 したら､ 愛媛県産

の木蝋を表面 に塗る｡ 木蝋 は ハ ゼ の木の 実か ら採れ る

植物油脂 ｡ 低温 で 液化し常温 で固体 ｡ 固体 状態 で は ､

昆虫蝋 の蜜蝋よりも はる か に形を集えやすい ｡
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㊥鈴 の 原型を作 り終え ､ しば らくすると ､ 乾燥 した鋳型

が鈴原型の水分を吸 い 取り､ 鈴原型が固ま る ｡ そ れら
一 つ ひ と つ を取 り 出 し ､ 手 に と っ て 鈴の 形を整え る.

形 が整 い 乾燥 した鈴原型 に は ､ それ ぞれの番号を墨書

し､ 間違 い なく元通 り に納 ま る よ う印をつ け る｡

⑬本体 の原型 に続 け て 8 本 の 腕部 の原型を同様に作 る ｡

側 面 は垂直で は なく､ や や 傾斜 した抜け勾配に な っ て

い る
｡

㊥木奴の温度をやや高め にし､ 筆で木蝋を本体原型 ､ 腕

部原型 に塗る｡ 木蝋の厚さは 0 .8 m n 程度｡ 鋳造後に砥

石 で 0 . 4 m m ほ ど研磨す るす ると想定して い る｡ 木蝋が

薄ければ下の鋳型砂が透けて見える の で ､ こ の色 を頼

りに木蝋を均
- な厚さ に生える｡
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⑩鈴原型表面の 二 つ の 突起を指 で は さん で 持ち､ 液化 し

た木蝋 の中 に鈴原型表面だけを つ け込ん で ､ 木 蝋 を付

兼さ せ る ｡
こ の あと彫 り込む双頭渦文 の深さ は 1 n m 程

度であり､ 木蝋 の 厚さは 1 m m 以上 を目標 にす る . 最後

に指 で撫 で て 形を半球形 に整える ｡ 双 頭渦文を彫 り込

む エ具 は､ 針 の 先を丸くして作 る ｡

⑳本体 の文様 は コ ン パ ス を用 い て 割 り 付ける ｡ こ の 時､

コ ン パ ス の 針を強く押しつ けて円を描くと､ 下の鋳型

砂 のと ころま で木賊を切 る こ とが できる ｡

⑳双頭渦文を描 い た鈴をそれぞれに は め込み ､ 腕部先端

の隙間を木蝋 で ふ さぐ｡ 更 に ､ コ ン パ ス で 腹部の文様

を描き､ 同様に間の木蝋を削 り取る ｡ 木蝋で の 文様描

き は終了 ｡ こ の 段 階で ､
凹線文様 は完成して い る が､

凸線文様は施 してい な い ｡

⑳木蝋の特徴 の
一

つ は ､ 固体 状態 で サ クサ ク と工 具 で 削

れ ､ 作 業中折れ にく い と い う点 に あ る ｡ 従 っ て ､ 幅

o .6 - 0 .8 m m で深さ 1 .0 爪m の 凹 療を､ 0 .5 - 0 .7 m m 間隔

で彫り込む双頭渦文 の作業 にも適 して い る ｡ しか し､

⑩ で木蝋を付兼さ せ る 時､ 木蝋 が 層状 にな っ て い ると ､

彫 り込 む途中でその箇所 から折れて は がれやす い ｡

歯j
~
シバ ス で切 っ た線の 間の木蝋を ､

ヘ ラ で削り取 る ○

三角形文様は ､ 金属製の 三角形を作 りそれを暖 めて少

しずつ 押し つ けて作 るス タ ン プ式を試して い る o

⑳八 珠鈴表面 の鋳型を作り始める｡ 暮面倒鋳型部分に は

縦型村の植物油を塗 る｡ 木蝋原型 の上 に は ､ 1 2 0 番真

土 ､ 砥の粉､ 埴汁 ､ 康粉を混ぜた
一

層 目の 細 か い鋳型

砂を辛 で塗 っ て い く｡ 掛 こ ､ 双頭 渦文 の狭く て深 い 凹

掛 こ は やや水分 の多 い もの を塗 り金属 パイプで息を吹

き つ ける｡ そ れでも完全 に は奥まで鋳型砂は入り込ま

な い ｡
一 居 目の 鋳型砂を自然乾燥させ る ｡
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⑳
一 居 目 の鋳型砂 の上 に ､ 8 0 手鼻 土 ､ 植物挨雑 ､ 埴 汁 ､

炭粉 を練 っ た鋳型砂を つ け ､ 乾 い た鋳型破片 で水分を

吸 い 取 る ｡ こ こ までの鋳型砂の厚さは約 8 n m ｡ よ面倒

の鋳型と表面側 の鋳型がずれ ない ように ､ 三 角形の 凹

を 4 つ ､ 半 円形の 凹 を 1 つ ､ 幅荘面 に ヘ ラ で 削 っ て作

る ｡ 1 番 の 鈴 の 上部が青銅を流 し込む湯 口 ( ユ グチと

読む) に なる ｡

⑳太さ 4 n m の 針金を鋳型の上 に並べ ､ 全体 に 埴汁を塗り､

同 じ 1 0 手 真土q) 鋳 型砂 で 埋 め 込 む ｡ 針 金 の 目的 は ,

鋳型の 補強で ､ 必ずしも沸型の 中に入れなければなら

な い もの では な い が､ 安全の ために今回 は入れた｡

⑳木蝋がしみ込 んだ後 ､ 八 珠鈴表側 の鋳型を開ける ｡ 文

様中央の小さ い 三角形 はす で に ちぎれ取れて い る｡ 木

蝋が液イヒす る時 の膨掛こ原因があ ると思われ ､ 炭火よ

りも更 にゆ っ くり と加熱す るIR l 要が ある ようだ｡ こ の

結果 か ら､ 充分 に自然乾燥さ せ ､ 晴天 の太陽熱でゆ っ

くり加熱する方法がい い の では な い か と考えて い る ｡

⑳幅置面 に植物油を塗 り ､ 5 0 孝 夫土と埴汁を錬 っ た鋳

型砂を 1 c m の 厚 さ に つ けて い く. こ の 時 ､ 木蝋原型

の上 に つ けた♯型砂と接する部分 に は 埴汁を塗 っ て接

♯する ｡ 乾燥 した鋳型 の破片 で水分を吸 い 取 る ｡ この

後 ､ 硬 く固ま っ て か ら全面 に埴汁を塗 り ､ 1 0 番 兵土 ､

埴汁 ､ 託ツ タを練っ た鋳型砂を 1 c m の 厚さ に つ け る｡

⑳鋳型 の側面を ヘ ラ で削 っ てきれ い に整え､ 薄 い 埴汁を

塗りながら ヘ ラ でI附こ療を致本人 れ る ｡ この 線 が､ 鋳

型を合わせ る とき の合印 になる ｡ 八 珠鈴の暮面倒鋳型

を下に して､ 炭火から遠く推してゆっ く りと加熱する｡

約 6 時間 か けて木蝋を液化し､ 鋳 型に しみ込ませ る｡

⑳八 珠鈴本体の錬型砂 で作 っ た 原型を取り除くと ､ 鉦と

して埋め込 ん だ蜜蝋も溶けて い るの が分かる｡ 木蝋で

作 っ た双頭井手文も清けてなくな っ て い る｡ こ の 段階

で は､ 木群が鋳型に しみ込 んで い る ため､ 水をは じき ､

埴汁の 接★効果が得られな い ｡ こ の後､ 焼成炉 に この

鋳型を入れ数時間をか けて約 65 0
- 7 0 0 ℃ま で温度

を上Lf る ｡ 鋳型 の表面 は素焼き状態になり蝋分が焼き

とばされる｡ 右上が はずした本体の原型 ｡
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㊥焼成後 ､ 鋳型 が冷め て か ら鈴中子の 二 つ の 突起部分以

外 のと ころを約 3 n m 削 る｡ 鈴 の某面 は こ の 削 っ た 3 n m

がその ま ま鋳造 の厚さ になる ｡ 鈴 の 表面 は削 っ た3 m m

と原型 に つ けた木蝋の厚さが鋳造の厚さに なる ｡ 写 真

は ､ 削 っ た後に中子の 突起部を穴 に差し込 んで い ると

ころ｡

⑳鈴 の 中子 の 二 つ の 突 起を ､
二 つ の く ぽ み に 壊 め込 み ､

その 接着面 に薄 い 埴汁を し み 込 ま せ る ｡
隙間 の 大き い

箇所 へ は ､ ドロ ドロ に と い た細 かな鋳型砂を流 し込 み

充分 に鈴中子を裏面側鋳型のくぽみ に 接♯する ｡

⑳ 鈴 の 上面 にあ る双頭渦文 は ､ 木蝋を液化 す る時 に鋳

型砂が壊れた部分もある｡ ま たシ ャ
ー プに残 っ た部分

もあ る ｡一木蝋 の液化時 に文様部 の鋳型砂がシ ャ
ー プに

残 っ た部分は全体の 7 割程度である .

⑳炭粉を薄 い 埴汁 で漕 い たものを､ 鈴 の 二 つ の 突起とそ

れが依 る 二 つ の く ぽみ以外 に塗 る｡ 耐 火度 の 高 い 炭粉

を塗 っ て 鋳造
~
時の 焼き つ きを防ぎ､ 郵 晶と鋳型砂 の型

離れを良くす る｡

⑳八 珠鈴本体 の文様 の うち ､ 直線的な凸線文様を鋳型面

に彫 り こ ん で 行く｡ 薄 い 埴汁をしみ込 ま せ なが ら ヘ ラ

で 彫 り 込むが､ 砂崩 れが起きてしま い 精微 に彫 る こと

は で きな い .

一

層 目に つ けた鋳型砂 の粒子が大きすぎ

る の か
､ 砂崩 れを起 こさな い何 か の テ クニ ッ クがあ る

の か今のと ころ不明である .
-

⑳湯 ( 清けた金属) を流し込む道を､ 幅3E 面 に ヘ ラ で掘

り込む｡ その 溝に炭粉を薄い 埴汁で溶 い たものを塗る｡

其 下が湯 口で ､ 鋳 造の 時 は 上下が逝 になる｡ 湯 口 のJt

上 の 1 蕃 の鈴か ら湯道 へ つ なが っ て い ると こ ろが､ 鋳

造時の ガスが抜ける た め の ガ ス の あが り｡
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㊨よ面倒鋳型の湯 口と湯道を掘り ､ 同様に康粉を薄い 埴

汁 で溶 い たもの を塗 り ､ 鋳造時の青銅と鋳型砂 の焼き

つ きを防ぐ｡

⑳鋳型 はおよそ 9 時間を かけ 8 5 0 ℃ ま で昇温したo
一

晩 ､ 焼成炉 の中に放置 し､ 翌朝､ 鋳造した｡ 青書と映

倫 の効果を高 め る の で あれ ば､ 錦 を 2 5 % 程度含 ん だ

高弟青銅が良い の であろうが､ 高弟青銅は折れやすい

欠点を持 つ ため ､ 錦 1 4 % ､ 銅 8 6 % の 青銅を コ
ー ク

ス 溶解炉モ漕が し垂直 に立 て た鋳型 に流 し込む｡ 数 時

間後 ､ 鋳 型を開ける . 製品 の 全面 に は 鋳型砂が付着 し

て い る｡

⑪鋳型砂を落と し､ 湯道 を切断したと ころ｡ 八 珠鈴表面

側 ｡

⑳八珠鈴表面例 の鋳型を暮面倒の鋳型 に か ぶ せ ､ 上下 そ

れ ぞれに 4 本ずつ の 鉄棒を渡 し針金 で縛 っ て 二 つ の鋳

型を密* さ せ 固定する o 鋳 型 の合 わせ目に♯型砂を つ

けて鋳造時 に青銅が漏れな い ように する . 鋳型 内部が

焼成されたかどう かを外か ら覗く色見穴を手前 に向け

て
､ 鋳型を重油焼成炉 の中 に置く｡ 色見 穴の 左 の 大き

な穴が湯口 . ^ 珠鈴JE 面倒♯型が下 にな っ てい る ｡

⑳ レ ン ガで 囲 い すぎて焼成したため焼成が不充分 にな っ

た鋳型中央 に は鋳型砂中の粘土 の結晶水が残 り ､ 鋳 造

した 高温の青銅と反応 しガスが発生する ｡ その 結晶水

の た め鋳型面 の文様が製品 にきれ い に 写し取 れな い ｡

そう い っ た部分 は製品と鋳型が簡単に はがれる ｡ 製品

に鋳型砂が付* した と こ ろは , 鋳型 の 文様を写 し取 っ

て い る こと に なる .

㊨ 鋳型砂を落とし､ 湯 道を切断 したと ころ｡ ^ 珠鈴JE

面倒 ｡ 右下の突起が色見穴の跡｡ 鈴の 孔 に 如 い樺を入

れて鈴の中子砂を削り出す｡ 故に 紐を通 して8 つ の鈴

を鳴らすと涼やか な音がする ｡ 石の丸を入 れた 4 つ の

鈴は､ 書銅の丸を入れた鈴よりも柔らか い音である｡
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⑬右の鈴が 1 蕃 の鈴 ｡ その 更に 右 に湯 口 があ っ た｡ 不充

分な鋳型焼成 によ っ て発 生したガスが 1 手 の鈴 の ガス

の あが り に 向 か っ て進 ん だが､ 抜 け切 れず1 蕃 の 鈴の

あがり付け根 に穴を作 っ た｡ 1 蕃 の鈴の胸部にもガス

に よ る くぼみが発生 して い る｡

㊨凹繰と凸繰を同 じ場所 に組み合わせ る文様 は朝鮮半島

独特 である ｡ 木蝋 に 幅 の 広 い 凹線や三角形の凹形を作

る こ と は可能 でも､ 木軒 を液化して開 い た鋳型面 に直

接彫 り込ん で 精度な凸線を組 み合わせ る こ と はi 今回

の復元 で は満足できるもの で は なか っ た｡

㊥鈴 の 双頭渦文を研磨 したと ころ｡ 双 頭渦文 はその狭く

て深 い 文様を復元す る ことができた ｡ 文様の シャ
ー プ

さも実物 に近 い もの に なっ た ｡ 今 回の 復元 で お こ な っ

た木蝋を用 い る方法 は ､ こ の 双頭渦文の鋳造に適した

方法であ ると思われ る｡

㊥ この 復元鋳造 で は蜜蝋を鉦 のくぽみ に 埋 め 込 む方法で

お こ な っ た｡ 蜜蝋を使わな い もう
一

つ の 方 法で あ っ て

も ､ 充分に 研磨す る の であれば ､ 仕 上がりは同じに な

るだろう
｡
研磨 に よ っ て 鋳 造痕跡が消えた八珠鈴 の鉦

周辺 から は ､ その 鋳 型耕作 の詳細な方法を断定する こ

とはできな い ｡

文の 凹線か ら焼成で硬度を高め た蛾石 を取り出すこ とに なり､ 至難であ る o また,
一 皮折れ

て しまうと修理 で きない 蛾石 を彫っ て細 い 双頭渦文の鋳型 を作る こ とも神業で あろう｡ した

が っ て , ③が最も実現可能な方法となる ｡ また､ 八珠鈴に遺された双頭渦文の 滞りの ない 曲線

は ､ 土 や 蝋 石 な どを彫 っ た も の で は なく ､ 国体 の 油脂を先の 細 い 工具で彫 っ た形状に近 い .

こ の復元で は愛媛県産の 木蝋を用 い た が ､ これ は気温が下 がれ ば翻れやすくなる質で ある ｡ 木

蝋 に常温で 液体の 油脂を混ぜ合わせ れ ば ､ さま ざま な質の 常温 で 固体の 油脂 が作りだ せ る ｡

こ れらの こ と か ら､ 凹線を主とした双頭渦文は常温 で 固体の油脂を用 い た方法だと考えられ ,

中国商, 周代 の青銅葬器と同 じ文様の作り方だと推測 して い る ｡

凹線と凸線を組み合わせ た本体の 文様の鋳造は ､ 今回の復元方法で 理論的に は問題は ない が,

表面鋳型 に用 い る鋳型砂の質に古代との 違い があると思われた｡ すなわち, こ の復元で は ､ 油

脂を液化させ分割し表面鋳型を
一 度焼成した鋳型面に ､ 直線を彫り込むと砂崩れを起こ した ｡

細粒で粘土分の 多い 砂崩れを起 こさない 鋳型砂であ っ た可能性もあるが ､
一

方で は ､ そうい う

問題で は なく､ 砂崩れを起こさな い た め の 重要な古代の 工程が ､ こ の復元 で は抜け落ちて い る
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とも考え られ る ｡ また ､ 固体油脂 を液化する と きの膨 掛こより鋳型面が崩れて しまう重大な問

題 も起きて い る ｡ 中国商､ 周代の 青銅葬器の 文様復元も い まの とこ ろ同 じ結果に な
っ て い る ｡

固体油脂の 使用を言う の で あれ ば ､ 全く砂崩れを起 こ さな い 液化方法を提示すべ きで あるが ､

い ま の と こ ろ至 っ て は い ない ｡

こ の 復元が古代と全く同 じ鋳型砂や油脂を用 い て鋳造して い ない 以上 , そ の結果をも
っ て直

ちに重要な結論を導く こ とは尚早で ､ 本項の 考察は ､ 鋳金技術者の 立場か ら古代鋳造技法研究

の
一

つ の 資料を客観的に碇示しようとするもの で ある｡
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