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アメリカ合衆国のJOHNSON　ATELIER　TECHNICAL

INSTITUTE　OF　SCULPTURE
における美術鋳造の技法　（4）

木村 仁

※本稿は同題拙論（1）（『信州大学教育学音「≦紀蜘第73号，！991年，p．153磯65．）・（2）（同紀要，第75号，1992

年，p，！25－135．）・（3）（岡紀要，第88号，1996年，　p．119－！29．）に続くQ

h）Metal　Chasing・Structures

　Foundoryで鋳込まれた作品は，次の工程である仕上げ場に移される。鋳造工房から仕上

げ場に至る途中に，サンドブラストの部屋がある（写真①②）。ウォーターブラスト1）でシェ

ルの鋳型が壊された後，カーボンアーク2）で湯道が切られた作品は，仕上げ場に入る前にこ

のサンドブラストの部屋に運ばれ，表面処理が施される。ブロンズの表面に残るわずかなセ

ラミヅクシェルの殻や，ウォーターブラストによって生じた酸化皮膜がここでほぼ完全に取

り除かれる3）。仕：上げ作業をMetal　Chasingと呼んでいる。また，数個のパーツで鋳1造され

たブロンズを溶接して本来の1個の作品に組み立ててゆく作業を，Structuresと称してい

①Foundoryから仕上げ場に至る通路，左に

　シャッターが洗える部屋がサンドプラスの部

　麓。作品の出し入ればこのシャッターを開け

　て行う。部屋の手前にはサンドブラストを終

　えた作品が見える。

②サンドブラストの作業場をシャッターを開

　けて廊下から見たところ。部屋の左側に鉄製

　のテーブルがあり，その上にサンドブラスト

　を終えた作最が置いてある。テーブルの左脇

　にはこれからサンドブラストを行う作品が見

　える。右に見えるドアは，作業階に人が出入

　りするためのもの。サンドブラストを使用し

　た後の散乱した砂が床に積もっている。これ

　らの砂は，床の右脳に見える鉄格子がある穴

　から下へ落とされ，圏収される。
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る。この2つのプロセスは，おのおのが独立しているものではなく，お互いに補完し合って

成り立っている。他の工房でも見られるようにここでも，仕上げや，溶接作業のための専用

の部屋があり，独立した作業空間が設けられている。

　サンドブラストで表面処理された作品は，台車（写真③）で仕上け場に運ばれ，作品の大

きさに適した作業台に粟せられる。ここで使用される作業台は主に4種煩である。最も頻繁

に使用されているのは，ホースと呼ばれる作業台（図一Dで，これを2台平行に置き，作

品の両端をこれに掛けて好みの角度を調整しながら作業を行う（写真④⑤）。しかし，ホー

スを使うのは，作品の各パーツが溶接により組み立てられた後，全体の丈が長くなってから

が多く，未だ溶接前の，2つのホースに渡せないほどの小さな作品は，1本足の小さな鉄製

のテーブル（写真⑥）や，バイスが取り付けられた木のテーブル（写真⑦）の上に置かれ，

溶接前の前段階として，湯道跡などの処理が行われる。

　せきを切断するために，まず大きめの電動ティスクサンター4）が使用されるが，その他の

仕上げ作業のほとんどは，エアーツールが使用されている5＞。エアーツールは，電動工翼に

③プライウノト（ヘニや板）にキャスターを

　取り付けた台車と，その上に乗せられた作

　品。ひもを付けて運ふ。

図一1

　ホースと呼ばれる木製の作業

台。アメりカではこのような作

業台が一般にも多く冤られる。

④2台のホースに作晶の雨端を渡して設償さ

　れた作品。フロンスとホースの間に材木のき

　れ端を挟み，角度を調整しなから作業を行う。

⑤作業の状況によってはホースを平そ勲こ設置

　する。
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⑥頑強な鉄の柱を使った1本足のテーフル。⑦

　机上にヘニや板を敷いて作料に傷がつくのを

　防ぐ。他に4本足の鉄製テーブルもある。

　右端にバイスが取り付けられた作業台。机

上はかなり厚手のベニヤ板で作られている。

バイスの作昂を挟む部分は，厚手の銅板が取

　り付けてあり，作品か傷つくのを防ぐ。

⑧壁に沿って取り伺けられた作業台。揮には

　一aアーッールを便用する際に必肇なコソプレ

　ノサーのラインが取り付けられ，テーブルの

　手前側面には，ロンセントがそれぞれ等間隔

　に設置してあるQ
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図一2

　防塵眼鏡，使い捨てのマスク，フェイスゾー

ルによって顔面に直撃する金属粉を防く’。

比べてコンパクトで軽く熱も持たないので，長時間に及ぶ作業には適している。ここでは安

全のために，特に，フェイスシールと革手袋が欠かせない。電動ティスクサンダーを使って

切断作業を行う時の』n具と人との関係は，［ヨ本で行われているスタイルとは多少異なってい

る（図一2）。また，さらに小さな作品になると，壁に沿って取り付けられた棚状の」ミいテー

ブルの上で行われている（写真⑧）。このテーブルの下は開き戸となっていて，学生のため

の工具が納められている。

　エアーツールの中で特に頻繁に使用されているものはタイクラインター（図心3）と，タ

ーボグラインダー（園一4），ライトアンクルグラインダー（図一5）である。ダイグライン

ダーは電動ティスクサンダーを使用した後，おおよその形を整えるのに使用され，ターボグ

ラインダーはより細かな仕上げに使われる。この2つの機械は，綴付砥石も利用されるが，
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図一3

　2種類のダイグライダー。主に荒灘り用に使用され，1／4インチの軸が多く

使われる。8時闘おきに318versltoilを空気取り入れ口より注入する。

一Johnson　Atelier配布資料，　C／z硲加g’召∂η403‘’βαsゴ67bo♂勲漉，！994より一

義塑尺露ゆ
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國一4

　ターボラインダー。中削り用。

　ダイグライダーの後使用されること

が多い。團転子は最も早く，約10，000

RPMで，1／8インチのダイヤモンド
カットの軸が使絹される。

　他のエアーツールとは異なる構造を

持つ。注湘は行わない

　一Jo｝msos　Atelier，岡上一

おおむね超硬バーが使用される。超硬バーには，オープンカットとクロスカット，ダイヤモ

ンドカットの3種類が使われている（図一6）。ダイグラインダーを使用した時の通常の回転

数は，ブロンズ等の銅合金で，25．000RPM．から28．000RI）M．である。やや堅めの鉄鋳物の

場合は，33．000RPM．，ステンレスにおいては，最も邸麩が早く，40．000RPM．で行われ
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図一5

　ライトアングルグラインダー。先が直角に曲がったグラインダ㌧で，ロロ

クマソドリルを取り付け，バットにロロックディスクを取り付けて作業する。

回転数は遅く，12，000RPM程度。サンディングアタッチメントを取り付け，

小さなベルトサンダーとしても使用できる。

　　一JohnsOn　Atelier，前掲需一
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図心6

　これらの超硬パーはブロンズや鉄などに適幣される。アルミニウムにはス

ナッグカットのパーがパラフィンワックスを塗回しながら使用される。

　一Johnson　Atelier，同．．．ヒー
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　aの部分で点翫めを行う。

艶←縮驚
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図一9

　エアースクライブ。やはりエアーツー

ルの1種でハンマードリルを小型化した

もの。目的に合った先端工具を取り付け

る。ポイントの下にね”リングを1枚

から3枚取り付けて，衝撃をコント・一

ルしながら使用する。

　…Jolmson　Atelier，前掲善

園一一11

対角線状セこ仮止めを行う。

湾

レb

憶

じ

図一美2

　bより初めてCで終わる。

最終的な狂いを調整するため

に，v字状の切れ込みを入れ

る場合もある。
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る。ライトアングルグラインダーでは，先端にロロックマンドリル（図一7）を取り付け，

ワンタッチで交換できるロロックディスク（図一8）を使用することが多く，荒仕上げで36

番，中閉で80番，細闘で120番のディスクが使用されている。

　また，∫ohason　Aterierで使われているシリコンブロンズは堅く，田本で行われているよ

うなタガネを使って，手作業で仕上げてゆくのには不向きである。テクスチュアーを整える

聴には，エアースクライブ（図一9）が頻繁に利用される6）。

　三道跡が整えられ，おおよそ仕上げられた作品の各パーツは，次に，溶接作業によって本

来の姿に組み立てられてゆく。ここで用いられている主たる溶接技法は，TIG溶接ηであ

り，市販されているシリコンブロンズ用の溶棒8）が利用されている。人体の胴の部分のよう

な円筒状のものを溶接する場合には，まず，2つのパーツをつきあわせ，その隙間に10番線

程度の針金を挟む。そして，その状態で最も接近している1点をまず点止めする（図一10）。

この時の電流の強さはかなり高い9）。1ヵ所を仮止めした後，溶接しようとする2つの形が

スムースにつながるように微調整を行い，ほぼ対角線上になる4ヵ所を仮り止めする（図一

！1）。そして，溶接のスタート地点から左右に分かれるように溶接を開始し，スタート地点か

ら最も遠い部分で2つの溶接部分が合流するように作業を行う（図一！2）。溶接の技術で特

筆すべきことは，溶接作業を，ブロンズの厚みの中心より下の層と，表層部分である上の層

の2段階に分けて行うことである（図一13．14）。これは，ブロンズの厚みがかなり厚手であ

り’o），1度に溶接するのが困難であることに加えて，溶接疇の熱によって全体の狂いが生じ

るのを少なくするためであることや，より完全な溶接を施すためであることなどが考えられ

る。この後，やや盛り上がった溶接部分を，ダイグラインダーやライトアングルグラインダ

ーで大まかに削り，中風ヤスリでスムースな薗に整え，コーンサンダーの80番で削った後，

ダイヤモンドカットのバーmを取り付けたターボグラインダーでさらに細かく仕上げられ，

最後に細めのヤスリで整えられる12）。また，布霞のテクスチュアーを持つ作品は，エアース

クライバーで巧妙に仕上げられる（写真⑨⑩）。

↓

1…1ζi－13．　14

　　まずブロンズの摩みの下半分を溶接し，その後，残り上半分をかぶせるように溶接してゆ

　く。10－15cmおきにこの作業を繰り返す。
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⑨⑩　布隈のテクスチャートもエアースクライブて巧妙に払上げられる。

周囲の黒い皮膜は溶接時に出来たもの。この後，サソトプラスト等で研磨され，取り除かれる。

⑪鉄フレームとテント地で出来た仕切

　りに闘まれたブーツ。ホイストクレー

　ンの可動範囲にある

⑫丁王G溶接ブーツ内

　小型の作品は鉄製の作業台に置かれ，作業台に電

　極を取り付けて溶接する。大型の作晶はウマの上

　に乗せ，作品に電極を付ける。

　溶接作業場は，テント地で仕切られた6坪ほどのブーツが，5ヵ所ほど用意されている

（写真⑪）。ブーツの中には，TIG溶接機，エアーツールのためのエアーホース，電気工具

のための延長コード，バイスを取り付けた鉄製のテーブルなどが設置してあり，さらに仕上

げ作業時に使用するウマが用意されている。天井からは，作業中に発生する有毒ガスを，室

外に排除するためのバキュームホースが準備されていて，大変合理的な作業空間となってい

る（写真⑫）。
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⑬工異室内の壁蕨。

糠
嚇

綴離
勲

　　　　　　　　　　　　　翠避

　　　　　　　　　　　　増

⑭工具室内のルーツボックス。

　細かな工具類は，専用の収納室があり，奥の壁面に整然と並べられている（写真⑬）。ま

た，エアーツール工具等は，収納室の壁面に設けられた，番号を表示した浅めのボックスの

中に，やはり整然と納められていて，一目で使用中の工具が分かるようになっている（写真

⑭）。

　研磨仕上げにおいて使用されている主な研磨剤は，トリポザ3）とホワイトダイヤモンド1の

と，赤目5）である。これらのコンパウンドは，基本的に，細かなヤスリ跡を消滅するための

ものと，いわゆる光沢をもたらすためのものとの，2種類に分けられる16）。トリポリは研磨

剤を含んだコンパウンドで，細かなヤスリ跡を落とす目的を持ち，ほぼすべての金属に使用

出来る。トジポジを使用する前処理として，金属面を少量のアンモニアを垂らしたお湯と洗

剤で洗っておく。ホワイトダイヤモンドはトリポリよりも細かな研磨剤が含まれていて，ホ

ワイトシリカパウダーとトリポリとからなる。これらのコンパウンドを使用した後は，アル

コールで金属表面を清掃しておく。また，赤棒は酸化鉄をグリースとステアリン酸で圏めた

もので，研磨剤は含まれておらず，光沢を出すために使用される1η。赤棒を使用した後は，

新しいパフ又は布でふき取り，完成する。

注

1）拙稿「アメリカ合衆国の∫OHNSON　ATELIER　T£CHNICAL　INSTITUTE　OF
SCULPTUREにおける美術鋳造の技法（3）」，　Vol．88，1996年，！26頁

2）同上，128頁

3）小さな巣の中に残ったシェルの破片は取れないまま残されるが，溶接時に周囲のブロンズを溶
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　かしこみながら上に浮き上がらせて取り除く。

4）臼本製の電動工具が使用されており，メーカーの名前が黛：：：二具の名称となっている。

5）工房のほぼ中央にあたる部分に大きなコンプレッサーが設置してあり，そのための部屋が用意

　されている。

6）ある程度の堅さがあることにより，これらのエアーツールを使う作業に適している。大きめの

　たがねを使周する蒔は，リベット用のハンマードリルにたがねを取り付けて使用する。

7）Tungs宅en　in　Gas。アルゴン溶接のこと。　Llnco類Arc　Welderを使用している。

8）Weld　Rod又はFillerとも言う。　Silicon　Bro麗e用の他にPhosphor　Bro砿e，　White　Bronze，

　ニッケルシルバー，鉄，鉄鋳物のための溶捧などがある。

9）LlncolR　Arc　Welderぐこおける園盛りで，｝｛ighの6～7。交流。この後Mediu鵜の9～10で作

　業する。ブロンズの場合のアルゴンガス流董は，通常で20～30CFM。場合によっては，50CFM

　で行われる。After　Flow　T｛玄nerは3／32。セラミック製ノズルの記号はOO80　5／！6　15／8。

10）拙稿，「アメリカ合衆国の∫OHNSON　ATERI建R　TEC薮NICAL　INSTITUTE　OF
　SCULPTUREにおける美術鋳・造の技法（1＞」，信州大学教育学部紀要，　Vol．73，1991年，158頁

11）この時使幣されるバーの径は，！／8インチ。ダイグラインダーでは1／4インチが多く使われる。

！2）もちろん作品の形態や条件によって使周される道具は異なってくる。

13）Tripoli天然の物と入工の物がある。

1のWhlte　dia環ol／d　XXXとXXXXの2種類がある。　XXXはブロンズ，真鍮，胴，銀，アルミ

　に使潴され，XXXXは金，銀，プラチナに使周される。研磨と光沢の両方を行う。

／5）Red　Rouge麹に，　Black　Ro疑ge，　White　Rouge，　Yelow　Rouge，　Porcelain　Ro慧geなどがあ

　る。
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