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ニュｰジｰランド便り(3)

西洋のかんなと日本のかんな

河内洋佑ユ)

前回,前前回と比較的堅い話をしてきたので,今回は

少しおもむきを変えてニュｰジｰランドの(というより

は一般に西洋といったほうがよいが)大工道具の一つ,かん

たの話をしてみよう.

ニュｰジｰランドでは人をやとうと大変高くつくの

で,たいていの人がdo-it-yourse1fで自分の家のまわ

りのことをやっている.ペンキ塗り,壁紙張り,などは

もちろんのこと,水道管工事や家の建増しのようなこと

まで手掛けるプロはだしの人も決して珍しくはたい.も

う何十年も前から週五日制であることは,週末を家の手

入れや野菜畑作りに過ごす人にとっては甚だつごうがよ

い.また住宅事情が日本よりいいので,階下に工作室を

持っている人がたくさんいる.そういう人の中には一通

りの大工道具や庭いじり用の道具だげでたく,車の修理

用具一揃いとか,溶接用具とか,あるいは旋盤まで揃え

ている人さえいる.

第1図西洋かんなにはいろいろなタイプがあるが,これは

代表的たもの.底面はふつう平面だが,下に示した

もののように,たてにみぞが切ってあるものもあ

る.みぞがあるものは樹脂の多い木を削るのに適し

ている｡右利きの人の場合,左側の丸いところを左

手で握り,右手はかんたの後部のハンドルを握っ

て,押して使う.握り部分のみ木製で他は全て金

属.

家や家具の修理にとって,かなづち,のこぎり,かん

な,は最も基本的な道具である.西洋のこぎりが日本の

こぎりと違って,引くのではたく,押して切ることは日

本でも比較的良く知られている.しかしかんなも押して

使うようにたっていることは,あまり知られていたいよ

うである.西洋かんたを日本式に引いて使うこともでき

ないわけではたい.Lかし西洋かんたは,日本かんなと

は,もっと基本的なところで違っている.この違いは西

洋と日本との間の文化的たギャップにも関係がたいわげ

ではたい,と私は信じている.

日本の大工がかんたを使うとき最も苦心するのは,材

を平らに一定の厚さに削るという技術の習得である.平

らに削るためには何が必要かというと,まず第一にかん

なの合カミ完全に平面であることである.台が曲がってい

第2図西洋かんたの分解図と各部の名称.適当な訳語がた

いので名称は英語のまま示す､CUTTERが刃であ

り,この刃をCAPIRONで押えている.これを更

にLEVERCAPのバネの力で刃に押しつけてい

る.CAPIRONがないと削りくずが刃にくいこん

でしまう.FROGの後部にあるFROGADJUST-

INGSCREWにより刃の出る量を調節しLATE-

RALADJUSTMENTLEVERで刃が左右均等に

出るよう調節している.
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策3図a

かんたの刃を

研ぐとき一定

の角度に保持

する道具.

2ガ,30｡など

と記入された

ゲｰジによっ

て研ぐ角度を

調節する.

第3図bかんたの刃を研ぐ道具の使い方､ロｰラｰと角度

ゲｰジがついているので刃をセットLたらトイシ

の上を前後させるだげで一定の角度で研げる.

たら,当然のことだから,平らに削ることは不可能であ

る.(実は曲面を削るために台が曲面になったかんなも存在す

る･)日本のかんたは合カミ木でできているので,まずこの

台を完全た平面に削ることが大切であった.しかも台が

木であるということは,すりへりやすいということであ

り,また木材特有の異方性があるということでもあっ

た.従ってこの調整をきちんとすることカミ先ずプロのや

るべきことであった.

次に大切なのは刃がシャｰプであることである.(刃が

欠けているなどというのは,論外である｡)日本の刃物にはヤ

キが入っていてすこぶる硬い.従って何時までもシャｰ

プであるかわりに,刃を研ぐのは容易ではたい.刃を研

ぐ際大切たのは刃とトイシの間の角度を常に一定に保つ

ことである.さもたいと刃先はまるくたってしまう.も

ちろんトイシの面も完全に平面である必要がある.そこ

で,(1)表面が完全に平面であるトイシを用い,(2)角度を

一定に保持しつつ,(3)かんなの刃を多数回往復運動させ

て,初めて刃が研げるわけである.これは言うのは易し

いが実は大変た作業である.特に日本のかんたの刃は硬

いかわりにもろいので,節にでも当たると欠け易く,一

1991年12月号

且刃こぼれしたものを再びシャｰプに研ぐことは,日曜

大工にとっては全く頭の痛い作業であった.

最後にかんたの刃は台から一定の長さ突出していたげ

れぽならたい､この突出量が小さすぎれぼ全く削れない

し,大きすぎれば刃が材に食込んでしまい,結局]定の

厚さで削ることはできない.また突出しすぎていれぼ刃

こぼれもしやすい.この突出量はまた刃の幅全体にわた

って一定でなげれぼたらたい.一定でないと余分に突出

している方が厚く削れてしまう.

日本のむかし話としてこういうのがある.長いこと大

工の徒弟に出て修業していた息子からある目新に手紙が

届いた.封筒の中にはかんなの削りくずがただ一枚入っ

ていた.それを見た親は,手紙は入っていたかったが

(むかしの職人には字の書けたい人も多かった),大いに喜ん

だという.つまりこれは,一定の厚さで,まっすぐにか

んながけができるようにたったということが,ただ一枚

の削りくずに表現されていたからである.この話のよう

に,むかしの日本の大工にとって,かんなを一人前に使

いこたすようにたるのは長い修練を要することだったの

である.

この頃は大分あやしくたってきたようだが,日本人が

西洋人より器用だということは広く信じられていること

である.その真偽は知らたい.しかし,日曜大工(土日

大工というべきか)などの腕前を見る限り西洋人の器用さ

も大したものだと,私はいつも感心させられている.日

曜大工も,プロも,ともに使う道具の一つが西洋かんた

である.

西洋かんたの台はスチｰルでできている.したがっ

て,いったん工場で正確に平面を出してあれぼ,木の台

と違ってめったにすりへるものではたい.

西洋かんたの刃にはヤキが入っていたい.そのため刃

はすぐ切れたくなるが,また簡単に研ぐことができる.

実は西洋の刃物には一般にヤキが入っていない.肉屋で

は丸いヤスリを使って刃をしょっちゅう研いでは肉を切

っているのを思い出していただきたい.ヤスリをちょっ

と当てるだけで切れ味は回復している.(逆に言えば少L肉

を切っただけで切れ味が落ちてしまうので再びヤスリを当てね

ばならないのである.)ヤキカミ入っていたいので刃こぼれは

少ない.

西洋かんたの刃を研ぐのは,従って,比較的簡単であ

るが,ここに刃を一定の角度で保持する道具があり,研

ぎ作業を一層易しくしている.この道具に刃をはめこみ

まず24度で研ぐ.次の32度の位置に移してトイツの上で

しばらく前後させるといっちょうあがりということにた

っている､

西洋かんなでは刃の突出度をネジで調整している.ま�
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た刃の突出度の偏りもレバｰで行なわれる.これは日本

のかんたで台の端をかたづちで叩いて調整するのに比べ

てはるかに正確かつ容易である.

以上要するに,西洋かんなでは,日本かんたで職人の

熟練とカゾに依存していた部分のかなりを素人でもでき

るようにしているところに特徴があると言える.西洋か

んなでこのように調整が容易になっているからといっ

て,かんなかげのでき具合が職人と同じようにできるわ

けではないのはいうまでもない.しかし少なくとも一定

のレベルには特別た訓練たLに容易に到達できるのであ

る.

大工道具に限らず,西洋のいろいろた道具を見ると,

このように誰にでも使えるようにする工夫が目につく.

また特殊た目的の道具が実に良く発達している.日本で

は特殊目的の道具ではなく,一般用の道具を応用して何

か作ることが多く,またその道具は専門家でたげれぱ使

えこたせないものや,特殊な器用さが必要なものが多い

ようである.もっともこの頃では日本でも職人などはた

り手がたくなってLまったし,道具類も使い良さが追及

されるようになって,ここに記したような違いは急速に

消滅しつつあるようである.一方ニュｰジｰランドでも

専門家は日本製の電動かんたを使うようになってしまっ

た.(しかL日本製電動かんなの刃には依然としてヤキの入った

スチｰルが使われている.)

日本の科学技術のうち,技術は,品質管理の徹底的適

用によって製品の質の安定･信頼性を高めることに成功

し,世界的に高い評価を得ている1これは,名人芸を排

除し,一定の水準の製品を造るという意味で,西洋かん

なの思想と通ずるところがあるように,私には思える.

本誌の1991年4月号で,都城先生は,屈折率の物神崇拝

州舳地学と切手

について述べられた.先生によると,r一時期東大では,

屈折率や光軸角を測定する腕前とか量が人を評価する基

準にたっていた｣そうである.Lかしおもしろいこと

に,その当時発表された論文の屈折率α,βおよびγか

ら光軸角を計算してみると,実測値としてあげられてい

る値と大きく異たっているものがかなりある.屈折率や

光軸角測定はその後ウィルコックスやジロスその他によ

るスピンドノいステｰジの開発･改良によって,精度

もあがり,測定も容易になった.最近ではスピンドノレ･

ステｰジと屈折率計を一体化した装置もでき,計算によ

る光軸角と直接測定した値との差はほとんどたくなって

いる.ここで大切なのは,屈折率測定が物神崇拝に高め

られる一方,その測定をより容易にし,より清度を上げ

ることが忘れられたように見えることである.名人芸が

貴重なものであることは論を得たたいが,名人芸を名人

芸でなくし,誰にでも到達可能たものにすることが科学

技術の目標の一つであるとすれば,それを怠った私たち

は,ウィノレコックスその他にいたずらに名を成さしめた

ことにたるだろう.スピンドル･ステｰジの開発･改良

はもちろん都城先生の重視されるパラダイムの変換に寄

与するようなものではないが,鉱物のキャラクテリゼｰ

ションの精度を一桁上げたことはたLかであり,重要な

貢献であったと思われる.

日本の技術は西洋かんな的発想により世界的名声を得

るに至った.しかし他のいろいろな分野で日本かんなの

思想はまだ至るところに残っており,それをふりきるの

は容易なことではたいようである.
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ニュｰジｰランド北

島のポフトウ間欠泉

ニュｰジｰランド北島のロト

ルア地熱地帯には多くの間欠泉

がある.実は現在ではイエロｰ

ストｰンやアイスランドに匹敵

するものはたいが,今世紀初め

にはワイロア間欠泉は200フィ

ｰトに達する噴泉であった.現

在ではロトルア湖南端3㎞のフ

アカレワレワ地区にあるポフトウ間欠泉が有名である.

ファカレワレワ地区には北北西一南南島に5つの間欠

泉が並んでいる.そのうち最も有名なのがポフトウ間欠

泉である.5つの間欠泉の並んでいるのはカイザｰ･フ

ラットと呼ばれ,北からケレル,プリンス･オブ･ウ千

一ルス･フェザｰス,ポフトウ,テ･ホル,フィコロヒ

ヒ,マヘンガと並んでいる.

これらは地下で連絡があると信じられている.プリン

ス.オブ.ウェｰルズ･フェザｰスが活動を始め,1～

4時間でポフトウが活動を始める.ポフトウの活動は約

20分で,噴泉の最高は60フィｰトに達する.平均して1

目14回噴出するとも言われている.

ワイコロヒヒはぴんぱんに15フィｰトほどの高さまで

吹き上げているが,ポフトウの前のことが多い.

切手は1960年代初めに1ポンド切手として発行された

ものを,1968年に色を変えて2ドルとして発行したもの

である.(P.Q.)
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