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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　（2）

木村仁

　Johnson　Atelierにおいて行われている湯道の取り方は，湯が入る方向では角柱の蝋棒が

使用され，出口となるガス抜きのあがりでは，丸棒状の蝋棒が使用されているi）。また，50

cmを越えるような大きな原型には，ほぼ中央に鉄棒を入れ，鋳型を補強すると濤時に，湯

道の取り付け作業を容易にし，セラミックシェルのコーティング作業をスムースに行えるよ

うに工夫している2）。しかし，この鉄棒によって蝋原型を支える方法は，最大一辺が50cm

程度を越すものに限られ，それ以下のものには鉄棒を入れず，両手で抱えながら作業を行う。

　他に鉄材を使用して空中で支える方法では，｝｛erk　Van　Tongere簸が発案した技法3＞で湯

口の中に雌iねじを付けたプレートを埋めておき，スラリーやサンドのコーティング時やセラ

ミックシェルの乾燥時に雄ねじを取り付け，作業をスムースに行う方法があるが，（図一1，

写真①）現在では使用されておらず，中～小型の原：型は網棚の上に乗せて乾燥させている

（写真⑦）。また，あがりは上部に取り付けるのは言うまでも無いが，最下部にもひんぼん

に取り付けている。（三一3，図一5，三一6，三一7）

　以下，現在行われているSpruingの例を図解で示す。
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　Rerk　Van　Tongerenが1976年に発表した

湯口内に雌ネジの付いた鉄板を埋める技法。

①1978年にプリンストンにあったJohnson

　Atelierの工房をi訪れた蒔には，湯口にセ

　ットされた雌ねじを利用した技法がなされ

　ていた。
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　両腕をカットした少年の上半身。ほぼ中

央に鉄棒が入った角柱の搬棒がセットさ

れ，作品の表面を貫く部分には蝋が盛り上

げられている。こうする事によってのちの

溶接を容易にすることと，後述するが，こ

の部分の鋳型を補う時にも役立つ。

図一3

　両足をカットした少年の下半身。基本的

にはaを中心に四方に広がってゆく形を敬

っている。湯〔コとなる紙コップは蓋をして

Stick－Tite　Waxを塗付し，のちのセラミ

ックの砂が入るのを防いでいる。

　また，bは作品の下部に取り付けられた

あがりとなる丸棒状の蜷。
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　両足をカットした少女の下半身で中型の

蝋原型である。この程度の大きさでは鉄俸

を使用しない。
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切断面は45．にする

湯道
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図一5

　大型の頭部でやはり鉄棒を使用する。最下部

にもつり状のあがりが取りつけられている。

　基本的には中子の中央部から四方へ広がる形

を取っている。
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　大型のレリーフ状の蝋原型。鉄捧が入

った蝋の棒は中央部に2本，レリーフの

表面に対して痘角になるような状態で取

り付けられる。

　下部の堰は簸下部よりもやや上部に取

り付けられ，最下部のエッヂには四ケ藤

に短いあがりが敢り付けられている。
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　小型のレリーフ。作品の裏に，対角線

状に取り付けている。上部のあがりと共

に，最下部にも丸鞘の蝋のあがりが取り

付けられる。
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図一8
　　　　　　　　　　　　　　　　はば
　胸像。通常は後頭部に窓をあけて巾置とするが，この場合は窓を取っておらず，そのた
　こうがい
めに笄のを頭部に3本，胸部に4本取り付けている。写真②は頭部を上にした状態。
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　小型の頭部。特に窓も取らず，笄も取り

付けない。滑道は！インチ角の蝋棒を上部

に2ケ所付けあがりも2本のみであるが，

原型に比して湯口がやや大きめである。

　Johnson　Atelierで行われているSpruing

の特徴は，前述した以外では全体的に太めの

曲道を使い，やや大ぶりの湯口を使用する事

によって湯圧を強めることである。そのこと

によってカップである湯口の位置を，イタリ

ア式石膏鋳造よりも低くする事が可能である。

その結果，中子の中に湯道を取り付ける事と

あいまって，鋳型を最小限の大きさにとどめ

る事が出来る。

　しかしながらそのマイナス面として，大量

のプロソズを溶解せねぽならぬ事や，鋳型の

強度を強めなけれぽならない。このことは，

後述するセラミックの鋳型の補強にも現れて

来る。

　f）　Ceramic　SheU

　湯道及び湯口が完成したのち，セラミック

による鋳型成型へと移る。まず最初に，湯道

の付いた1蝋原型全体をアルコールの鍋の中に

漬け，表面を洗浄し，すぐに取り出して網棚の上に置ぎ乾燥させる。乾燥時聞は少なくとも

45分間である。

　アルコールが充分乾燥するのを待って，次に肌用のスラリーに浸し，刷毛で表面に付いた

余分なスラリーと気泡を落：としながら取り出す。この間の作業中は，スラリータンクのスク

リューの回転を止めておく。複雑iな形状のものは，逆勾配5）の部分にも気を配りながら全体

にスラリーが覆われるのを確認する。

　スラリーはprimary　Srurryと，裏打ち用のBackup　Dipの2種類が使い分けられていて，

一日の作業が始まる前に，それぞれのスラリーの粘性や比重，温度を調査している。スラリ

ーの成分及び検査の結果表を資料として掲載した。（巻末資料参照）

　駅用のスラリーに浸した後，肌砂であるジリコンサンド6＞の入った流動床の中で，全体を

コーティングする。この砂の粒子は大変細かく，通常1回施すのみだが，必要に応じて2回

施す場合もある。

　肌用のスラリー及び砂がコーティングされた後，2～4時間乾燥させバヅクアップのスラ

リーに浸しす。この時も刷毛で注意深く気泡を取り除き，すぐに中砂であるシリカサンド7）

をコーティングする。これも4時間ないし12時間乾燥させ，再び中砂を繰り返す。

　肌砂及び申砂を2回コーティングした後，最も粗いシリカサンドs）をバックアップスラリ

ーと共にコーティングし，乾燥させる9＞。

　前段階としてこの3回のコーティングを行った後，次に針金とステンレスで作られたワイ

ヤーで鋳型を補強する（写真⑧）。大型の作品はステンレスの網で補強を行う（写真⑩⑪⑫）。
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④剃毛で余分なスラリーを取り除き，

　気泡を除去する。作品の下部に笄が見

　える。

藩鞭蝋⑤右例に並んだ各種の砂とスラリータンク。

　　　　各タンクの左側にモーターのスイノチがあ

　　　　　り，全体をヒユールで覆っている。両手て作

　　　　晶を支えながら，膝を使ってスイノチを入れ

　　　　　る。
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⑥スラリーの後，荒砂をコーティング

　している。流動床のスイッチを入れ，

　エアーを送りながら作品の7罰を下に

　沈めたらスイッチを切って下部を締め

　付け，さらに残った上部に両手で砂を

　掛けながらコーティングを行う。その

　後再び流動床のスイッチを入れ，叡り

　出す。

　　流動床の底は，奥にゆくにしたがっ

　て深くなるように＝設計されている。

⑦棚の上で乾燥を待つ鋳型と，補強の

　為の針金。

灘　　　・　争』曝。

　⑧針金とスチンのワイヤーで補強された鋳型。　⑨細長い形状のものはワイヤーでぐ

　　湯道及びあがりにも型に沿って補強される。　　　　　るに巻きつけられる。
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⑩ワイヤーて補強しているところ。

　鋳型表面の砂は充分乾燥していなけ

　ればならない。

　　また，ステンレスの金網を動かな

　いように止めると同時に，鋳型のエ

　ノチを補強するために，ピン状に作

　られた長さ10～15cm程の針金で上

　から数ケ所を押さえておく。

⑪補強中の鋳型。このくらいの中型

　になると，ステンレスのワイヤーが

　使用される。

　　下にクノションの為のスポンヂが

　見える。

⑫大型の作品を補強しているとこ

　ろ。全体にステンレスの金網を巻い

　ている。
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⑬写真⑫の細部。支えとなる鉄棒の入った所を

　うまく避けながら巻いてゆく。支えの部分は脱

　蠣の後，鉄棒を取り除くと共に壊される。
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⑭Cera！nic　Shellの工房全暴。上部に

　チェーンブロックが設置されている。

　また，右側に並んだ各種のタンクの手

　前に見える自動車のハンドルのような

　物は，流動床のエアーを調製するため

　のハンドル。

⑮大型の作品を吊るための設備。大き

　な扇風機で風を送りながら乾燥を速め

　る。

　　奥にコロイダルシリカの原料が積ま

　れている。

　補強を終えた鋳型は，さらにバックアップスラリーに浸され，荒砂をコーティングする。

この作業を通常2～4回繰り返す。大型の作品は，蝋原型の中央に貫通された鉄棒の両端を

吊して作業を行う10）（写真③⑮）。鋳型が大きくなると，コーティングの回数も増え，多い

蒋には6～10回繰り返される。そして最後にスラリーのみを表面に浸してコーティングを終

える。

　全コーティングを終えた後のセ：ラミックの層は通常3／8～1／2inchの厚みがなくてはなら

ない11）。そして24時間乾燥されたのち数ヶ所を，ドリルで穴を開けておく。特に必ずといっ

て良いほど穴を開けられる場所は，底辺や横のユッヂに取り付けられたあがりの部分である。

これは直接作品の蝋を傷めずにすむ事と，脱蝋時に湯麺を下にして窯の中ヘセットした時，

最上部になるからである。

　せっかくコーティングされたセラミックの殼をわざわざドリルで穴を開けるのは，脱嬢を

スムースに行う為であるが，このことは後のファンドリーの所で述べたい。（継続）
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Specifications：
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　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　6　bags　（330　王bs，）　Fused’‘」s’ilica　200　m　R－P工

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　12　baqs　（1200　↓bs．｝　G価zircon　裡illed

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　add　工8－20　gaユ．．　．d」istil！ed　wateτ

　　　　　　肌用スラリー

　　　　　　Remasol　SP　30はコロイダルシリカ。　　Fused　Siiica　RP－1は溶触シリカ。

　　　　　　G．Zircon　Mi11edはジルコソフラワ。
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When　refil⊥ing七ank　u3臼； Two（2）55　gal．　barreエs　of　CQIIOida1－silica
Thirteen　（13）　100壽　bags　of　a工umino　silicate　200m
20　－　55詳　baqs　of　fused　silica　200m
ls　ga1。　disセilled　water
！600　白粥ユ．　Sヒerox

2500　mls。　2　Ethyl　HexanQl

篭～o鋤L

軒

　　Backup　DipにおけるRemasi160　R　200は，　Alumina　Silica　Flour　200に変える事もあ

る。

　　Steroxは沈澱防止剤。2Ethyl　Hexanolは消泡剤。温度は華氏。　Backup　Dipの粘性

はやや高めである。共に1986年にCeramic　Shell部門でのApPrenticeであったJanet

Smithによって記録されたものである。
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