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アメリカ合衆国の JOHNSON ATELIER TECHNICAL

　IN S T I T U T E  O F  S C U L P T U R E

　における美術鋳造の技法　（1）

木 村 仁

1．はじめに
　昭和53年の夏，ニューヨークに在住する友人の縁で，私費による海外研修の機会を得た私

は，ニューヨークの美術状況に触れると共に同地での美術鋳造に関する学校，団体等の研究

機関を調べてみた。その結果，ニュージャージー州にJoh盤on　Atelier　Technical　Instltute

of　Sculptureと雷う美術鋳造の研究所があるという情報を得る事が出来た。そこでさっそく

同所を見学に訪れたところ，いかにもアメジカらしい近代的な設備を備えた所で，美術鋳造

の教育研究機関として理想的な場所と思えた。また，同所で行われている主な技法が，セラ

ミックシェルを使った蝋型鋳造であることも私の興味をひいた。

　それから8年後の昭和61年，幸いにも文部省在外研究員として，JohRso捻Atelierで綱作

・研究をする機会を得る事が出来た。滞在中不幸にも，私を招聰した所長Herk　Van

Tongerenが急死するというアクシデントに出会ったが，研究期間中の9ケ月は，大変充実

したものだった。以下，Johnson　Atelierにて行われている美術鋳造の技法について論述し，

合おせて製作過程における各段階での特徴を考察したい。

II．　Johnson　Atelierにおける美術鋳造の技法

　Johnson　Atelierにおける美術鋳造は，セラミックシェルによる鋳造法と，サンドモール

ドによる鋳造法の2種類である。セラミックシェルの技法は野方鋳造による技法で，脱蝋・
　　　　　　　　やきがた　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　なまがた

焼成を行ういわゆる焼型に属し，一方のサンドモールドは鋳型を焼成しない生型の分野に属

する。この2つの技法は，鋳造される前の原型の形状によって使い分けられる。アンダーカ

ットなどが多く，複雑な形の作品はセラミックシェルで行われ，平らな面が強調される方形

のものや大型のレリーフ状の作品はサンドモールドを利用することによって，お互いの弱点

を補い合っている2）。

　　　（1）セラミックシェルの技法

　a）概要

　原型には種々の素材が利用されるがその主な素材は油土3）である。他に石膏や，木や，プ

ラスチックなども利用されるが，その他既製の服なども直接利用されている。Johnson

Atelierでは，頻繁に既製の服を利用した作品を綱作している。ただし，この場合には布の
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素材をエポキシ樹脂で園めなけれぽならない4）。

セラミックの鋳造法に限らず蝋型鋳造のプロ

セスは，まず原型より三型を作り，そこから

蜷原型に置き換えられる。雌型作りを

（Moldmaking）と呼び．蝋原型に置き換える

作業を（Wax　casting）と呼んでいる。続いて

蝋原型を修正し（Wax　Chasing），三道，湯口

を取りつけ（Spr樋ng），セラミックシェルの

鋳型を作る（Ceramic　Shell）。出来上がった鋳

型は工場へ運ばれ，脱蝋され（Burn・out），タ

イミングを計って鋳込まれる（Po媒riR9）。

　鋳込まれた鋳型は水圧を使って壊され，湯道

を切って仕上げられる（Metal　Chasing）。仕

上がった作品は，化学薬品によって着色され

（Patination）完成する。（図一1）

　以上がセラミックシェルの工程概要であるが，大きな作品は原型の段階で適度な大きさに

切断され，仕上げの段階で溶接し，組み立てられる（Str“ctures）。また，蝋原型に置き換

えられた段階でも一部を方形に切断し，窓が開けられる。それらもまた，鋳造後に溶接され，

もとの形にもどる。可能な限りくるみ中子の状態を避けるように計画される5）。このことは，

セラミックシェルの鋳型が，自然乾燥による硬化によって形成されてゆくので，中子にも出

来る限り風が入り易くして乾燥の速度を早めるためと，他に鋳造時のガス抜きをスムースに

する目的や，鋳造後に中子を取り除く作業を容易にするためであることが考えられる。これ

らの工程を可能にしたのは，シリコンブロンズ6＞やシリコンブロンズ用溶棒7）の開発とTIG

溶接の利用によるところが大きい。

　b）Moldmaking

　原型から蟻原型に置き換えるための雌型を作る作業で，必要に応じて原型を切断して作ら

れる。雌型は，表薗の繊細なタッチを正確に写し取るための内側の層と，補強のための外郭

の層の2層によって構成される。内側の層は，ブラックタフェー8）と需うシリコンゴムに似

た黒色のラバーが使用され，外郭は，石響と補強のためのバーラップ9＞（写真⑫）と称する

麻布及びアルミパイプが使用される。

　製作の工程は，ヨーロッパにおける鋳造のプロセスと基本を同じくしている10）。まず原型

の表面をサランラップで保護し，粘土の板で覆う。次に外郭の層を石膏で作り，粘土の層を

取り除き再度外型の石膏を原型に被せると，原型と外型の石膏との間に隙間が生じる。そこ

へ上からプラックタフェーを注入する方法が主である。ただし，大きな作品は直接ブラック

タフェーを璽ね塗ってゆく方法も取られており，地面に対し垂直な面は，ペースト状のブラ

ックタフェー11｝を使用している。

　Moldmaki篇gにおいて重要な点は，計画的な見切り線を取ることは言うまでもないが，
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次に重要なポイントは型と型とのスムースな離型を促す離繋駕である。Johnson　Atellerで

使用されている主な離型剤を次に示す。

①原型の上にサランラップを巻いて保護す

　る。

②粘土の層を付ける。見切り線の上は，厚

　季につけ，将来のラバーと石蕎とのハマリ

　とする。背中にあるホール状の粘土も，ハ

　マリとなる。

③見切り線に沿って，アルミの薄板による

　切り金を入れる。切り金は，ところどころ

　折り曲げて外型どうしのハマリとする12｝。 ④外郭の外型を，石膏とバーランプで作る。
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　　　　　　　　　　　　　　　はばき
・セラックニス　外郭の石膏型の巾置や粘土の押し台の上，外型石膏の内面に塗布する。

木の原型を使用する場合は，原型の表面にも塗る。

・ハスリン（Vaseline）外型石膏の内面に，セラックニスの上に重ねて塗布し，のちの

フラソクタフェーと石膏型との離型を良くする。ワセリン。

⑤　外型を外したところ。粘土を取り去り，

　空気抜きの穴をドリルてあけ，内意にセラ

　ノクニスを塗る。

⑦外型は，アルミパイプで補強されている。
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⑥原型に巻いたサランラノブを取り除き，

　Pattern　Rereas　202を吹き付けて，表面に

　ブラノクタフェーを筆塗りし，再：ひ外型を

　合わせる。外型の位置は，定板に合わせて

　決める。

⑧外型どうしをカスカイで止め，石膏とパ

　ーラノブで目止めして，上部からブラノク

　タフェーを流す。空気抜きの穴からブラノ

　クタフェーか流れ出したら，粘土て塞ぐ。
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・Pattem　Release　202　pe乞roratomによるスプレー状の離幽幽で，原型の表面や，外郭

の石膏型の内面などあらゆる所で頻繁に使用される。

・サランラップ　原型の上から巻きつけて粘土による汚れを防ぐ。

・ステァリノク（Stearlc）ステアリン酸と灯油とエソシソオイルを，1対1対1で混ぜ

合わぜたもので離型能力に勝れている。定板の上や，型と型を纏わせた時に，側面を石

膏とBurlapで仮り止めする時など，のちにはがれ易くするために塗布する。

・騰tcher’s　Wax　ラ・ミーとラ・ミーとの離型に使用する。
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⑩完全に外型を外したところ。ボール状の

　凸起かハマリ。
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⑪三型の身骨に着いた石膏などを取り外す　⑫バーラップ。
　道具。



158 信州大掌教育学部紀要No　73

⑬作業風景。パイプ状の筒からブラノ

　クタフェーを流す。下のテーブルは

　「ホース」と呼ばれる購ン足のバー状

　の木ワクを左右2つ並へて，上部に厚

　手の板を置いただけのものて，簡単に

　取り外す事か出来る。また，この方法

　は他の作業工程の中でも頻繁に利用さ

　れている。

　c）Wax　Castlng

　ブラソクタフェーと石蕾によって作られた山型に，蠣を流して蝋原型に置き換える作業で，

蝋を流す回数は，通常の型で約5回である。注意すべきポイントは，速い回での流し込み蟻

の温度と遅い回での蝋の温度が異なることである。最初の流し込み温度は280QFで次に2309

F，3回目は190．F，4回厨は170。F，5鳥目は150。F。型に蝋を一ぽいに入れて再び流し出

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　すタイミングは，10～15秒である。

⑭ラバーの表函をハケに付けたアルコールて掃除

　したのち，エアーガンて残ったアルコールを跨ぎ

　飛ばす。オープンで型を暖めたのち，小鍋に蠣を

　入れ，火にかけて高温にした肌蝋を，ハケで塗っ

　てゆく。肌蟻の温度は280。F～250。F。

騒躍
臨

轟

⑮高所には，細い蠣の棒を付けて再ひハケ

　て塗り璽ねる。巾置にガムテープを貼って

　おく。

遅い回で流す温度の低い蝋は，蟻鍋

に湯道用の蝋の棒を突っ込んで，あ

らかじめゆっくり掻き混ぜておく。

これは蝋の温度を均～に保つためで

ある。また，溶けた蝋の表面に浮か

ぶ気泡は，ハンドトーチで災って消

しながら作業を行う。

　流し込みを数度にわたって繰り返

してゆくことにより，一定の厚みの

蝋の層が出来上がる。蝋の厚みは通

常の大きさで7～8mm程度であ

⑯トタンを貼りつけた作業用のテーブル上

　に，ハントトーチが見える。



木村。アメリカ合衆国のJohnson　Ateher　Technlcal　1蹄sむtute　of　Sculptuleにおける美術鋳造の技法　（1）　159

る13）。また，雌型の内面に，高く盛り上がっている部分は，あらかじめ直径2mm程の細

い蝋の棒を付着しておく。これはハイポイントとなる部分が薄くなるのを防ぐためである。

　流し込み用の蝋は2種類に分けられ，茶褐色14）と緑5）に色分けされている。また，それぞ

れの蟷は底部に小さなファンのついたタンクの中で，24時間常に溶解された状態に保たれて

いる16）（写真⑳）。ラバー及び石膏の外型は，肌蠣を塗る前に大きなオープンに入れて暖め

ておく1η（写真⑳）。

　肌蝋を塗布するためのハケの穂先は，一定の温度に保たれた小さなポットの中に漬けられ

ていて，穂先の蠣が固まらない状態に保たれている（写真⑳）。

　外郭の石膏型よリラバーが浮き上って来た時には，膠のスプレー18）で仮り止めしておく。
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⑰蝋を型に入れ，再び漢しているところ。
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⑲型の中から蝋を戻す作業をスムースに行

　うために，チェーンフロノクて型の中央を

　吊り上る。

⑱Wax　Casti119の作業場。アルミ製の，

　大きな受け懸の中で作業を行う。周囲の床

　にはあらかじめ，離型のための水を打って

　おく。
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⑳完全に鋳込み終えた蝋の層は，湯道の太

　い棒で補強される。この棒は，将来三道と

　しての意味も持っている。
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⑳2種類の蝋は，2つのタ
　ンクて24時間溶解されてい

　る。下のコノクから蝋を敢

　り出す。奥のタンクはゴミ

　取り用のタンク。

⑳ラバー及ひ石膏型を暖め

　るためのオーブン。下は蝋

　鍋。

⑳タンクから出された蟻は，カスコンロの
　上で，暖められる。下のガス台の上に温度

　計か見える。

⑳肌搬用のハケは，ヒートコントロー
　ラーの付いたポノトの中て溶かされた

　蝋の中に，24時間浸しておく。こうす

　る事によって，気泡の発生を少なくす

　ることにもなる。
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　d）Wax　Chasin9

　ラバーと石膏による雛型から取り出された蝋原型は，ところどころに気泡が残っていたり，

型と型との境界線上に，バリが出た状態で出て来る。これを様々な種類のヘラ（写真⑳）で

修正し，ほぼ原型どおりに再現する作業をWax　Chasingと呼んでいる。　Johnson　Ateller

で使用されているCerita　Waxは，肌蛾としてはやや堅めであるために，このWax

Chasi簸gには予想以上に時間を懸けている。これは柔らかな蝋だと変形しやすく，特に数ケ

所に分けて鋳造され，のちに溶接してつないでゆくようなケースでは，歪みを最も恐れるた

めにやむを得ない事だろう。
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　りょうはばき
　ほとんどの蝋原型はカットされ，いわゆる両巾置となるように作られるが，巾置が一方

にしかないようなケースでは，一部を方形にカノトし，窓を開けて中子が宙に浮かないよう

にしている。このことは先に述べたような理由によるものだが，シリコンフロンズが，多少

暖めながら叩いても，破れず曲がってゆく特徴を持っている事もこの技法を容易にしている。

また，室内は常に一定の温度に保たれており，暑さで蝋原型が歪むのを防いでいる。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　舗

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　認
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⑳テーブルの上に，スポン

　チか敷いてある作業場。数

　個のスポンチのプロノクか，

　さらに蠣原型を保護する。

　机上には，コントローラー

　付きのハンタごて，ハント

　トーチ，トライヤーか見え

　る。

k

雛鍮灘 轟

饗

⑳テーフル状のヒーター。底部を平らにす
　る道具。

⑳Wax　Chaslng用の道異類。
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　e）　Spruing

　Johnson　Atellerで行われている湯道の取り方の最大の特写は，中子の中に黒道を取り付

けることである。中子の中に組み込まれた湯遭は，鋳造後，カウジンクトーチによって切断

される19）。これによって，口の広い両巾置のある蝋原型の湯道は，中子の中にあっても容易

に切断出来る。また，中子内に湯道を納める事によって，鋳型の大きさを最小隈に抑える事

が可能な事や，作品の表面の繊細なテクスチャーを害うこともない。

　もう一つの大きな特微は，蝋原型の中央部に，鉄筋の入った蝋捧を串刺しにして，のちの

セラミンクによる鋳型作りを楽にしている事である。また，湯道を付ける作業もやり易くな

ることは言うまでも無い。鉄筋入りの欝欝の両端は，鉄棒が剥き出しになっており（写真

　　　　　　　　　　　　　　　　　　♪〉

⑳中央に鉄筋を入れた蟷の棒を貫通させて，蝋原

　型を支える。図3は鉄棒を釣るためのフレーム。
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⑳テープで蝋原型を固定しながら作業を行

　っているところ。丸棒によるあがりの様子

　か分かる。

図一3

⑳半球状の嬢原型に取り付けられ

　た湯道。湯口から3分の2程のと

　ころを中心に，広かるように緯み

　込まれている。
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⑳），それによって鉄筋部分を支えながらチェーンフμソクで上下動する事が可能である。

また，スラリーと砂によってコーティングされた鋳型を乾燥するのにも便利である。カス抜

きのためのあがりは，通常行われているように，作品の上部に取り付けられるが，湯道が角

棒20）（写真⑬）で構成されるのに対し，こちらは丸棒21）を利用している。これは，丸棒の三

道によって湯を流した場合，渦が発生しやすくなるのに比べ，角柱の総懸の場合には乱流の

発生を防ぐ役目を果たすからである22＞。中の鉄棒は，将来，脱蠣時に取り外される。湯口は

紙コソプか使用されており，原型の大小によって紙コソプの大きさも変えられている23｝。

　湯道を作品に接着＝したり，墾道どうしを連結させる時に使用される蝋を，Stlck－Tlte

Wax（写真⑭）と呼んでいる。大変粘着性の強い蝋で，接合部にハケで塗りながら使用す

る。さらに接合部の周囲は，雪道の残りクスをヒートコントローラーの付いた小鍋に入れて

柔らかくした蝋を，彫塑用のナイフ24）（写真⑫）で掬いながら付けられ，補強される。この

瞭三

　　　　　　　　噸璽　　〆㌦

⑳Spruingの作業場。テーブルの上にはス　⑫刃の付いていないナイフ。畔道を切断し

　ポンチ板が敷かれ，右奥の棚の下には，各　　　たり，柔らかい蝋を掬って補強する時に使

　サイズの湯道棒が置かれている。　　　　　　　う。

満＿魎∵＿ごノ響㌧伽㌦畔

曝

臨禦

鷺
・嚇・　　　・

・・∵騨響懲∵／

⑬各種サイスの湯道。 ⑭Stlck　Tlte　Wax　ステノキーワノクス

　とも呼ぶ。
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ことは，注油時において，湯の流れをスムースに行う役霞も果たしている。最後に，湯道の

表面を，電気ゴテでならす。（継続）
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文　献　・　注

1）1974年彫刻家」．Seward　Johnson，　Jr．によって設立された。美術鋳造の技法を広くアーチスト

　に開放することを目的としている。

2）すなわち，蝋原型によって広い平面を再現すると，蛾の収縮により歪みが生じ易く，一方サン

　ドモールドに複雑な寄せを取るのは無理がある。

3）Pastilina　greygreenが主である。一般には粘土で二型を作り，のち石膏取りを行うのが通例

　であるが，Johnson　Atelierにおいては濾土で原型を作り，そこから直にWax　Castingの為の雌

　型を作っている。

　　彫刻家が作った30cm前後の模型を拡大して最終的な大ぎさにする（En玉arging）時にも，

　Pastilinaを使用している。

4）そのための工程がありResinsと称している。　Clear　Epoxy　Resinを使用する。

5）　ごくまれに無垢の中子（Solid　Core）が使用される。水14に対し，　Core　MixlOO。

6）Everdur　Bronzeとも言う。成分表は資料参照。
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7）Weldrod又はFmerと言う。Silicon　BronzeとPhosphor　Bro鍛zeの2種がある。

8）B王ack　Tufe。2種の硬化剤を使用する。　Black－Tufe100に対し，　lead20，　Sulfur　2。最初に

　Sulfurを入れ，よく撹拝し，次に1eadを入れて2分聞よく混ぜる。次に容器（紙コップ）を変

　えてさらに2分間混ぜ合わせる。鉛を混入するために，必ずゴム手袋をして作業を行う。

9）BurLap。約30cm四方の大きさに切って使用する。ほとんどの場合工つ折りにして使う。

10）鈴木信一「ヨーロッパにおける美術鋳造の技術」，東京芸術大掌美術学部紀要，Vo1．3，1967

　年，pp．78～79

11）Harbor　Branch。ガラス粉が混入されている。　Harbor　Branch　5000gに対し，　Blac1（Tufe

　5000g，　lead王500g，　Sulfur　150g。

12）大きな型は，縦と横を併用する。（図2）

図一2

ガムテープを賊る

粘土

＼
粘土

＼

13）　日本で行う感覚よりも，いくぶん厚目である。これは，のちの溶接の作業を考慮に入れている

　ことと，厚手にする事によって，歪みを防いでいる。

14）

15）

16）

17）

18）

19）

Cerita　Wax　19－48A．　M．　Argueso＆co．

Cerita　983．　Green　Waxと呼ぶ。同上。小品には使用しない。

200。F

ダイヤルを150にして，約1時間半暖める。150が150．Fを意味するのかどうか不明。

Super　77　Spray　Adhesive　3　M

Carbon　Arcingと呼んでいる。あらかじめ，切断する周囲に黒鉛を塗有しておき，溶け出さ

　れたブロンズが，密着するのを防ぐ。ダイヤルは，Start　Contro1，　Weld　Contro1共に60。

20）ソ4in，3／8in，1／2in，3／4in，1in，1V2inの6種類。

21）3／4in，＞2in，　L／8inの3種類。

22）Ronald　D．　Young　Robert　A。　Fenne11，　Methods　for　Modern　Sculptors，　Sculpt－Nouveau，

　1980，　pp．19～20

23）最も多く使用される紙コップの口の直径は，9．5cmである。

24）派出を切る時には，あらかじめ切断部分をハンドトーチで軽く暖めておく。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（1991年4月3G日　受理）


