
铸金 

 

铸金指日本金属铸造工艺中的几种传统技法，这些技法都涉及将熔融金属倒入铸模，然

后将铸造物置于室温中冷却。由于铸金技法是针对液态金属进行加工，因此，铸金与其

他金属加工技法（如锤揲）相比，可以打造更为复杂的造型。1964年，铸金的各项技法

被共同指定为重要非物质文化遗产。 

 

铸金所用的铸模是使用黏土和沙混合物制成的，这种材料在日语中称为“真土”。根据铸

造工艺，铸金的铸模可分为三种类型：蜡型、込型和惣型。 

 

蜡型是一种失蜡浇铸法。首先，使用蜂蜡和树脂的可延展混合物制作构想中铸件的模

型。然后将真土包裹在蜂蜡模型上，并进行加热。蜂蜡受热后液化流出，只留下铸件形

状的空壳。在这三种铸模类型中，使用失蜡浇铸法可以打造最精密复杂的形状，但是铸

模在制作过程中会被破坏。 

 

込型是一种分段成型工艺（又称“分件铸模”）。首先需要使用黏土制作模型。然后，使用

石膏包裹黏土模型，初步制成模具。接下来，用真土包裹石膏模具的外部，然后将真土

铸模分割成几段，以便拆卸、单独组装。之后，用真土覆盖石膏模具的内部。这样便制

成了两件一样的真土铸模，其中一个略小于另一个。硬化后，这两件铸模便可用作内模
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和外模。 

 

惣型工艺适用于制作钟、茶会用的茶釜等圆形和碗状的物品。惣型模具的上下两部分是

分别在两件耐热模具中制成的。在模具内部填入真土，然后将真土压成均匀的表层，覆

盖在模具的侧方和底部。然后，使用一个围绕模具中心轴旋转的板件，将真土的内表面

打磨平整。之后可以在真土上压入或雕刻装饰图案，这些图案会呈现在成品铸件的外表

面上。接下来，将模具内的真土烧制硬化。然后，将真土铸模的上下两部分安装在一

起，如同两只套娃套在一起，中间放置一个称为“中型”的模芯。中型由金属垫片支撑，

在铸模间形成间隙，以供注入液态金属。 

 

无论采用哪种铸造方法，在铸模制作完成后，都需要将熔融金属注入其中，形成内部中

空的形状。金属冷却后，便可将铸模移除，留下金属铸件。通常，工匠会在尚未冷却的

铸件表面涂漆或黑色铁基染料，为铸件上色并添加保护涂层。 

 

最初，铸金制品由亚洲大陆传入日本，但有证据表明，日本国内的铸金工艺始于弥生时

代早期（公元前 400–公元 200）。到了公元 1世纪，日本工匠开始使用先进铸造工艺制作

铜剑、铜镜和铜铎（一种钟形礼器）等青铜制品。 
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