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图 1 0 铜禁体局部横剖所见 由框梗
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拱形梗
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图 1 2 铜禁体的框梗
,

拱形梗
、

直梗和

三种花纹梗的相互关系示意图

图 11 铜禁体表面花纹梗
、

直梗的结

构
,

花纹梗与花纹梗的组合和

分布情况

初看
,

铜禁极其复杂
,

制作极其

困难
,

实际上是分块制作
,

最后将各

块熔接成整体
。

就每一块而言
,

花纹

只有三种
,

相间布局成为画面
,

具有

明显的规律性
。

1
.

2 微观考察
。

这件铜禁的失蜡铸

法有以下十个特点
:

`

( 1) 透 孔花 纹的蜡 模熔 接缝

(禁体二十四块接缝 )
,

因是手工操作
,

掌握不准确
,

两块衔接处的花纹未能错开而重叠
,

有一处

出现较大空隙而临时添补一支花纹
,

这是范铸法不可能有的情况
。

( 2) 表面花纹层
,

花纹梗是自由转扭捏制
,

由上面的鳞形断面而逐渐向下转变成圆形断

面
,

没有一定的分型面和拔模斜面
,

范铸法无法脱型
,

这正是无模具手工制作蜡模的特有情况
。

( 3) 禁体内面的框梗熔接缝和一些支梗的熔接缝 (图 5一 8) 均为圆棱而不是铜液在范缝

飞泄出的飞棱
,

更不见去除飞棱而出现的断口
。

( 4) 框梗断面有方形
、

长方形和五角形
,

没有拔模斜面
,

梗的表面有手捏制的痕迹而不甚

规整
,

脱型是困难的
,

与范铸法不同
。

( 5) 各类支梗和花纹梗
,

粗细不太规律
,

断面分圆角方形 (花纹梗和拱梗 )和圆形 (花纹柄

梗
、

直梗
、

撑梗和连纹梗 )两种
,

表面有手制痕迹
,

没有合范缝线
。

( 6) 从框梗到花纹梗的表面
,

在 sc m 厚中竟有五层梗
,

各梗间又互为交叉和套接
。

花纹梗

均从直梗上长出
,

位于两直梗之间的花纹梗
,

由连纹梗连接
,

使表面纹梗的前后和左右构成整

体 (图 n 一 1 2 )
,

增强透空禁体的坚固性
。

这种铸件是无法合范和开范的
。

( 7) 直梗的长短不完全相同
,

多数直梗两端与框梗衔接
,

如果从框梗制拱梗时
,

直梗的一

端到拱梗处即终止
。

这正是手制蜡模时随着情况发展而 自由处理的表现
,

详 见图 6 自左 向右第

三直梗和图 10 左直梗
。
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( 8 )表面花纹有三种形式
:“

飞
”

变形人字纹
, “

c’
,

字形纹
, “

曳
”

变形
x 形纹 (图 12 )

。

前两种

花纹均为一条纹梗 (花纹下边的柄梗 )与一直梗连接
,

后一种花纹是两条柄梗
,

与两直梗连接
。

后一种花纹的左梗较长
,

特增设一垂直的撑梗与直梗连接 (图 1 2 )
。

也有与人字形纹一端增设

连纹梗的 ( 图 1 1 )
,

从而使禁面花纹更为牢固
。

三种花纹梗
,

全是由下段 (柄段 )圆形断面到表面

段 (花梗 )转变成鱼鳞形断面
。

细察花纹梗通体表面
,

不仅有手制痕迹
,

而且各梗不相同
,

这正是

手制蜡模的特征
。

( 9) 从拱形梗到花纹梗
,

有较多的梗是上细下粗
,

尤其是拱梗最明显 (图 7
、

9 )
。

这是在熔

接蜡梗时挤压所致
,

是蜡模特有的现象而不是范铸法的现象
。

( 1 0) 第八条所说的三种花纹表面
,

均有浅凹槽
,

槽内有圆端工具热烙的痕迹
。

花纹梗的两

侧
,

有手捏的痕迹
,

捏得轻者
,

凹槽宽而断面呈半月形
,

反之凹槽窄而断面呈长鱼鳞形
,

这也是

蜡模的独有特点
。

1
.

3 附兽和足兽范铸法的考察
。

附兽的头花
、

尾花
,

足兽的头花均为失蜡法铸件
,

因为透空纹理

与禁体花纹略同
。

附兽的头部和身
,

足兽的头部和身
,

也具有透空的花纹
,

但仅有一层花纹
,

并

有拔模斜面和合范缝
,

是范铸的特点
。

两兽的舌有合范缝
。

兽身内保留有红色范芯
。

两兽的头

花
、

尾花
、

兽身和兽舌
,

都是分别铸造
,

各留有桦和 卯
,

用灰色或黑色的低熔点金属钎焊成整体

兽川
。

由于兽体之内保留泥质范芯
,

久之泥芯逐渐受潮风化而疏松
,

焊接处松动直至桦卯脱落
,

这就是浙川铜禁和列鼎残破的主要原因
。

2 铜禁的失蜡铸造工艺

从上述技术考察和工艺分析可知
,

铜禁使用失蜡法铸造
,

但又兼有范铸和钎焊的工艺过

程
。

搞清楚铜禁失蜡铸造技术和水平
,

使揭开东周青铜精品制造之谜成为可能
,

而且也给今后

复制铜禁
,

提供了方法和技术
,

从而可以为较多的博物馆
、

艺术馆提供展品
。

铜禁的铸造
,

首先进行整体设计
,

其次进行局部设计
,

即在整体设计观念指导下
,

分块
、

分

兽
、

分附件进行具体设计和制作
,

化整体为局部
,

由复杂变为简单
。

蜡模分块制作方法和工艺如下
:

2
.

1 禁体
。

禁体分割的二十五块中
,

又有三种类型
,

一为禁台面中心的长方形板 (图 3 中 1
,

4 中

1 )
,

二为禁台面四角处的梯形角块 (图 3 中 2
、

3
、

6
、

7
、

8
、

9
、

1 2
、

1 3 )
,

余为方形块
。

第一种最简单
,

仅制成长方形薄板即可
。

第二种是八块
,

每两块为一型
。

禁台面的图 3 中 4
、

5
、

10
、

n 四块
,

以

及四周的 12 块 (图 3 中 14 一 2 5) 为第三种
,

全属方形
。

全部制成之后再熔接成整体
。

禁体各块的制作
,

先制作方形
、

长方形和五角形断面的粗框梗
,

熔接成方形和梯形的框架
,

框梗直径有 1
.

2 x l
.

2
,

1
.

5 x l
.

5
,

2
.

3 x c3 m 三种 (图 4
、

5
、

8 )
。

在框梗上制作两种拱形梗 (图 8
、

9 )
。

在拱梗的顶端
,

制出直径相同而圆形断面
、

平行成排的四根直梗 (图 7 )
,

直梗两端与框梗连

接
,

直梗间距 2一 2
.

sc m
。

为使拱梗和直梗坚固
,

特在拱梗之 间
、

直梗之 间加制撑梗 (图 7
、

9
、

1 1 )
。

花纹梗是在直梗之上制作的
,

花纹梗分上下两段
,

下半段是 0
.

c4 m 直径的圆柄
,

上半段制

成断面呈鱼鳞形的花梗
。

前述三种花纹梗
, “
人

”

字形和
“ x ”
形卷曲的较长

,

颇觉不坚固
,

在其近

末端处增设一个垂直的撑梗与直梗连接 ( 图 1 1
、

1 2 )
。

为使整个纹面形成互连的整体
,

进一步增

强面的坚固性
,

又在三种花梗之间
,

增设连纹梗 (图 1 1
、

1 2 )
。

为同样的目的
, “
人

”

字形和
“ x ”

字

形两种花梗的下段
,

多制成人字形梗连接两直梗 ( 图 1 1
、

1 2 )
。
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总之
,

花纹梗的互连
,

使上下左右构成多层次透空的艺术效果
。

各种梗的制作程序相同
,

花

纹格调相同
,

具有明显的规律性
,

这就是铜禁容易制作的条件
。

所谓
“

熔接
” ,

就是将两件蜡模的对接面对在一起
,

把烧热的薄金属片插在对接缝内
,

使金

属片两边的蜡模局部熔化
,

拔去金属片即凝接为一体
。

在熔接时
,

工匠若用力挤合
,

使小量熔蜡

挤出缝外
,

便出现了棱边线
,

我们称谓熔接线
。

各类梗的熔接方法相同
,

但因花梗较细
,

容易熔

接
,

表面的熔接线予以修整
,

而内面的熔接线多不修整
,

保留有熔接痕 (图 5
、

6
、

8 )
。

2
.

2 附兽和足兽
。

兽的头花和尾花
,

首先制作断面呈长方形或方形的花柄
,

高 1
.

sc m
,

宽 0
.

c7 m
,

厚 0
.

c4 m
,

在柄端制出树叉形分支柄梗
,

在支柄端制团状朵花
。

2
.

3 蜡模壳
。

蜡模的外壳推测是用特制细泥材料浇灌而成
。

从禁体花纹凹角处残留的模壳痕迹

看
,

是采用传统的澄漂法选取的细泥
,

并加入较多的被碎粉过的植物粉末
,

植物粉末的粒度小

于 0
.

Zm m
。

壳料浆调好后
,

逐次浇进禁体花纹和兽的头花
、

尾花模中
,

内边空隙浇满之后
,

再逐

层浇外表
,

使其成为泥质的模壳
。

在焊足兽处的框梗下端
,

制出一段蜡柱
,

作为熔模时出蜡 口
,

在浇注时成为浇 冒口
,

焊接足兽时成为凸桦
,

一举几得十分巧妙
。

这种具有浇冒口的设施
,

一周

共十二个
。

模壳凉干后入窑烘烤和熔模 (出蜡 口朝下 )
,

温度逐渐升高
,

根据残 留的模壳残迹看
,

使用

的氧化焰烘烤
,

烘温约 7 00
`

C 左右
。

当蜡模熔化并从各条支梗汇流到框梗
,

由浇口流 出蜡液
,

蜡

模熔失便形成型腔
。

乘热取出模壳
,

浇口 向上并注入铜液
,

待铜液凝固后
,

清除掉模壳
,

获得精

美的禁体铸件
。

2
.

4 附兽和足兽的范铸法
。

两兽由自带芯撑的范芯
、

外范组成的套范铸成
。

芯的表面制作许多

芯撑
,

合范时起到固定芯位并使兽体厚薄均匀
,

铸成后清除芯料使其成为镂空件
,

与透 空的头

花和尾花
,

构成统一艺术格调的艺术品
。

外范制作有与芯撑孔相组合的花纹
,

使兽体更为精致
。

范的制作工艺是
,

首先用细范料
,

制作兽体的实体模
,

表面刻好花纹
,

经烘烤硬化
,

翻制外范
,

而

后削刮实体模表面层 (减层 )
,

在花纹的一定位置
,

留有方形的 自带芯撑
,

从而实体模变成了范

芯
,

全套兽范制成
。

合范烘烤
,

乘热浇注
,

清除外范和芯料
,

获得镂空花纹的兽体铸件
。

兽舌是

用两块范合铸
。

在铸制兽时
,

在兽头顶部
,

附兽的尾端和足端
、

口腔
,

足兽的尾端各留有卯孔 ( 图

12 中 1一 3 )
。

从卯孔处挖出芯料
,

成为口小腔大的凹卯
。

注入黑色或白色的低熔点金属液
,

将

头花
、

尾花的柄及舌
,

快速插入卯内焊接
。

2
.

5 钎焊附兽与足兽
。

附兽的后足端
,

挖出泥芯料成为凹卯
,

禁体的第 14 一 25 块中心处
,

均事

先铸有凸桦
。

在凹卯内浇入低熔点金属液
,

迅速与凸桦扣合而焊接 (图 13 中 2 )
。

足兽的尾端
,

失花栖
焊接物

附兽月复部
1

.

7 e n l

禁壁
禁体棒

T
忿

.

Zc ” 盆

土
焊接物

登
足

、 门 .曰

、 . 门 .

泥
` 仁
J

少

兽尾 直径 3 e n l

泥芯 附兽头部焊接
0

.

3 e m

附兽足部焊接 足兽焊接

图 13 附兽
、

足兽与禁体的焊接关系




