


［綿毛抜き（羊毛の場合のみ）］

選毛後、羊毛の場合は「綿毛抜き」といって、毛を手ぬぐいに包み、熱湯で煮る。長く煮ると毛の

コシがなくなって綿毛のようになるので、「ぐらっと煮るだけ」にする。湯が煮立ったら鍋から取り

出し、熱いうちにクシ（二番）でとかして毛の根元についた甘皮を取り、毛先に向けてクシをとかし

ながら綿毛を抜く。毛を湯で柔らかくしてクシで伸ばすことを「毛の素性を伸ばす」という。毛を熱

湯で煮るのは、a.綿毛を取り除くｂ.毛の素性をまっすぐにする（毛のズイを殺してクセをとる）ｃ.毛

の油分を浮かせるｄ.毛の消毒という理由からで、毛本来のクセを煮ることで直し、油分を浮かび上

がらせて毛揉みの際にアクに吸着させて取り除くためである。綿毛を抜き終わったらハリカに並べて

２日ほど乾かす。

［綿毛取り（羊毛の場合のみ）］

乾燥した毛をクシ（二番）で再び綿毛を取り、毛の根元に残る甘皮をハサミで切る。その後、テイ

タ（手板）で毛を揃える。

［毛揉み］

毛を鹿皮の上に並べて、籾殻のアクをまぶしてから鹿皮で包んで毛を揉む。このとき回しながら揉

んでいく。毛揉みをすることでしっかりした毛になるので、これを「毛をみがく」という。ざらざら

していた感覚が次第にまとまってくると、揉むのをやめてクシ（二番）を通し、まっすぐに直す。

■写真９　手ぬぐいにくるんだ原毛を煮る ■写真10　綿毛抜き

■写真11　毛揉み
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［先抜き］

毛束にクシ（三番）をさし、毛の先をつまんで一番てっぺんの毛（一番長い毛）を抜いていく。こ

の毛は毛先が荒れているため使わないが、長さがあるので大筆に使うこともある。この毛をオオバシ

リという。

オオバシリを取り除いた後は、クシ（一番）でとかして毛のあやを取り、長さを調節するためにブ

イタ（分板）に合わせて毛の根元をハサミで切る。テイタでたたいて毛先を揃えてからクシ（三番）

をさし、毛の先をつまんで長い毛から抜きとり、少量ずつ重ねて台に並べていく。長い毛から短い毛

まで段々に並べるが、作ろうとする筆の大きさに合わない長さの毛は取り除き、別の筆を作る際に使

う。

［サキヨセ（先寄せ）］

先抜きで毛の長さごとに毛を並べたら、それらをまとめてヨセガネに乗せて毛先側をテイタでたた

き、毛先を揃える。毛束を手に持ち、ブイタをあてて毛の根元をハサミで切り長さを調節する。先寄

せは毛の先を揃えていくのが目的であるので「先揃え」ともいい、毛揉み工程の一部でもある。

毛束から一つまみずつ分けて、それらをまた１つにまとめるが、これは「キリマゼ（切り混ぜ）」

と言い、毛の長さを均一に混ぜるためにおこなう。その後オカ（作業台）でネリマゼ（練り混ぜ）を

するのでキリマゼは一度しかおこなわない。その後、ハンサシで逆毛を取り除いたりしながら何度も

ヨセガネで先を揃えていく。

■写真12　先抜き ■写真13　分板で長さを調節する

■写真14　先寄せ（毛先を揃える） ■写真15　先寄せ（根本をハサミで切る）
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［寸切り］

先寄せで毛先が出そろったらカタメガネに入れ、押さえ板をあてて毛の寸法を確認し、余計な部分

を切るために毛の根元をハサミで切る。

寸切りまで終わった毛をまとめて束にし、紙で巻く。この状態で毛を保管しておくこともあるが、

その際は防虫剤を入れ虫食いを防ぐ。

選毛から寸切りまでの工程を終えると、「オカにあがる」と言って作業台での工程に入る。サライ

ドリからの工程を「オカ仕事」と呼ぶ。

［煮る］

羊毛は綿毛抜きで既に煮てあるので、寸切りまで終わったら「サライドリ」へ進む。その他の馬毛・

狸毛などは、先に毛揉みから寸切りまで終えて束にして紙に巻いてから熱湯で煮る。馬毛・狸毛も以

前は羊毛と同じ工程で作業をしていたが、最近の毛は毛先が粗く、サキヨセでうまく先が揃わないの

で、羊毛と馬毛・狸毛とで工程が前後する。馬や狸は元々毛が固く、２時間程煮てちょうどよい。

［サライドリ］

先の切れている毛、縮れ毛、逆毛、調子の合わない太い毛等の悪毛をハンサシで抜き取る。このと

きは目で見て悪毛を抜き取るというより、指先の感覚で抜き取る。ハンサシを毛先に滑らすと悪毛が

引っかかり抜けるのだが、この指先の感覚が非常に重要となる。台の上にフノリをとかした水を少し

ひいてその上に毛を広げ、ハンサシの背の部分を使って毛を押し広げて薄く広げたら、ハンサシの先

を使って折りたたんでいく。このように混ぜることで毛の位置を変えて太い毛を出しやすくし、毛を

均一にする。これを「ネリマゼ（練り混ぜ）」という。ネリマゼをして毛の位置を変えながら悪毛を

■写真17　寸切りを終えた毛■写真16　寸切り

■写真18　毛を束にする
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さらいどっていく。この工程は、最終的に作る筆やそのときの毛質によってどれくらい回数を重ねる

かが変わるが、最低でもこれらの工程を３〜４回繰り返す。作業の途中では所々で全体をクシで整え

る。サライドリは上毛、一毛、二毛、三毛（端毛）の各毛でも行い、練り混ぜる。馬毛や狸毛の場合

は、直前に煮ているのでそのままサライドリ工程に入るが、羊毛の場合は寸切りして毛が乾いている

ので水で濡らしてからおこなう。

サライドリをしてネリマゼを繰り返すと、毛先の密度が均一になる。密度の均一具合が高く、悪毛

が少なければ少ないほど質の良い穂先となる。

［芯合わせ］

サライドリとネリマゼで毛の調子を整えた後に、穂先の「芯（命毛）」「喉」「肩」にあたる毛を組

み合わせるが、一毛、二毛がその部位になる。仕上がりの筆に合わせて、馬毛（腰に力がある）や狸

毛（先に力がある）、羊毛（馬と狸のバランスをとる）それぞれの毛の特徴を考え、どこに力を持た

せるかなどを考えながら組み合わせていく。この工程は筆の特徴や性質に関わる部分なので、特に重

要な工程である。

毛を組み合わせるときは、それぞれの部位にあたる毛束を四等分し、１つずつネリマゼをしてクシ

で整えたもの同士を、長い毛の上に短い毛というように重ねていき、毛のふくらみを手で確認しなが

ら毛の場所を先端に近づけて「上げ」たり、下部に近づけて「下げ」たりして毛の位置を決めていく。

■写真21　芯合わせの材料① ■写真22　芯合わせの材料②

■写真19　サライドリ ■写真20　ネリマゼ
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［芯混ぜ］

毛の位置を決めたら練り混ぜる。クシ（二番）で全体をとかしてから毛を台の上に広げ、折りたた

んでいく。毛先をクシでとかし、悪毛をハンサシで抜き取る。練り混ぜて毛の位置を変え、悪毛を出

しやすくして取り除きながら毛を均一に混ぜていく。これを８〜10回程繰り返し、最後に全体を整え

て浮いてきた毛を取り除き、毛をまっすぐにする。

［端合わせ（形とり）］

穂先の腰より少し上部から下部を「端」と呼び、その部分に使う毛を「端毛」という。端毛には固

くてあまり先がない毛（先端が尖っていない毛）を使う。一般には「三毛」「腰毛」といわれている。

毛の組み合わせ方は芯合わせと同じで、仕上がりの筆に合わせて端毛を組み合わせて位置を決める。

［ハタマゼ（端混ぜ）］

端合わせしたものを練り混ぜる。作業の工程としては芯混ぜと同じで、芯合わせから端混ぜまでの

工程で筆の回転や弾力などの性質が決まる。

芯混ぜした芯と端混ぜした端を組み合わせて穂首を作り、全体の形や穂先と腰のバランスを整える。

■写真23　芯混ぜ

■写真25　端合わせ

■写真24　芯混ぜの終わった毛
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［芯立て］

毛をハンサシで四等分にして仕上がりの筆と同じ寸法のツボにはめ込み、ハンサシの尻で根元をト

ントンとたたいて整える。浮いている毛などを取り、穂先を指で回したり、先を指先でつぶして厚さ

を見たり、毛の濃さなどの出来を見る。このときツボに入れた毛の量が少ない場合は残りの毛束から

毛を足して入れたり、反対に毛が多いときは少し取るなどの調節もする。最後に上毛を入れることを

考えて、穂先に毛が集まって「苦しくならないように」考えながら作業をする。

芯立てまで終わるとツボから出して穂先を乾燥させる。

［上毛かけ］

他の部位と同様に上毛も悪毛のサライドリとネリマゼを何度も繰り返し、フノリで固めて干してお

く。それを水につけてクシ（三番）でとかし、根元にフノリをつける。毛束を二等分にして根元をク

シでとかし、フノリを混ぜ、長さを整えるために根元をハサミで切ってからナメイタ（なめ板）をあ

てながらクシで毛先をとかす。ナメイタをあてるのは毛に力が均一にかかるようにするためである。

ここまでの作業で上毛にフノリを含ませる。その後毛束を六等分したうちの１つを台に薄く広げ、乾

かした穂先を乗せて巻いていく。上毛の量を調節してから毛の根元を口に含んで唾液をつけてからハ

ンサシの尻で根元をたたき、最後に穂先のてっぺんに出た一本の毛を抜き取る。上毛かけで三番のク

シを使うのは、このクシは目が細かく、毛をまっすぐ平らにできるからである。一番のクシは主に毛

揉みや羊毛をとかすとき、毛を揃えるときに使う。

上毛は装飾の役割があるので毛が細かくて先が良く、毛の素性がまっすぐなものを使うが、あくま

でも装飾することが目的なので筆本来の書き味に影響を与えないように注意し、穂先のてっぺんや肩

の毛を邪魔しないように調節して毛を合わせていく。

■写真26　芯立て ■写真27　穂先の調子を見る

■写真28　フノリを溶かす ■写真29　上毛用の毛を取り出す
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［糸締め］

麻糸で穂首の根元を巻き、根元部分に焼きゴテをあて、糸を締める。焼きゴテをあてると根元が締

まり、毛がまとまる。

［すげ込み］

軸を回転させながら、軸の内面の穂首をはめる部分をクリハで削る。穂首をすげてみて（入れてみ

て）筆の寸法を確認し、良ければ接着剤で穂首を接着する。接着剤は、昔は漆と小麦を混ぜたものを

使用していたが、現在は良い漆が手に入らないため、ボンド系で水に強く弾力性のある合成接着剤を

使用している。

■写真30　上毛をかけた穂首

■写真31　糸締め

■写真33　すげ込み（クリハで削る）

■写真32　焼きゴテをあてる

■写真34　穂首をすげ込む
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［仕上げ］

フノリを穂首に十分含ませて、クシ（三番）でとかしてから麻糸を穂首に巻きつけ、まわしながら

不要なノリを取り除き、形を整えて完成させる。

■写真35　仕上げ

■写真36　完成した筆
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第２節　製筆過程からみる技術の特徴

図４より、１つの工程の中に複数の工程が含まれていることが分かる。製筆過程においては使う原

毛の質や状態によって工程の順番を入れ替えたり、サライドリやネリマゼの回数を増やすため、筆を

製作する度に毎回同じ手順を踏むとは限らないが、大筋は前節で述べた製筆過程の流れに沿って作業

は進んでいく。

筆作りにおいて最も重要なのは毛の組み合わせである。「選毛」の段階で、毛の持つ力や特徴、身

のつまり具合を指先の感触で確かめながら穂先のどの部位に使うべきか見極める作業は、長年の経験

やカンが重視される。毛の持つ力を最大限発揮する部位に用いるためにも、この見極めは大事な作業

なのである。この選別作業は、天気が良すぎると毛の先が悪く見えるので曇天のほうが都合がよい。

その後、筆の性質が決まる「芯合わせ」で各部位に選別した毛を配置し、「芯混ぜ」で喉を肩に下げ

たり、反対に肩を喉まで上げたりと位置を調節して芯を作る。「芯合わせ」のときには製品の均一性

をはかるために何種類かの毛を組み合わせる。「端合わせ」では芯に合わせる腰毛（端毛）の配置を

決めて端混ぜし、これらを練り混ぜて穂首を作る。この工程で筆の良し悪し、性質、特徴すべてが決

まる。この部分の工程は毎回同じ毛の配合で良いというものでもなく、そのとき使用する原毛によっ

て微妙に変化する。

扱う毛は獣毛であるので、気候風土や産地によって毛質毛形にも差異がある。博興氏によると、特

に最近の羊毛は毛が細く、身がつまっていないという。また、西川玉林堂（話者②）によると羊毛の

産地である中国では食用山羊肉の需要が多いため、まだ若い状態の山羊肉が出荷される。その際に羊

毛も刈り取るので毛は柔軟すぎて弾力性に乏しいのだという。そのため十数年前に製作した筆と現在

製作した筆とでは、同じ種類で同じ部位の毛を使用しているにもかかわらず、毛の質が格段に違うた

作業の総称 作　業　名 別　名 含まれる工程 毛の状態

1 選毛 毛組み 乾

2 綿毛抜き（煮る） 濡

3 綿毛取り 乾

4 毛揉み 乾

5 先抜き 乾

6 先寄せ 毛揃え、先揃え 切り混ぜ 乾

7 寸切り 乾

8 煮る（羊毛以外のみ） 濡

オ
カ
仕
事

9 さらいどり 悪毛とり 練り混ぜ 濡

10 芯合わせ 濡

11 芯混ぜ 練り混ぜ 濡

12 端合わせ 形とり 濡

13 端混ぜ 練り混ぜ 濡

14 芯立て 濡

15 上毛かけ 乾

16 糸締め 乾

17 すげ込み クリハでの加工 乾

18 仕上げ 糊ひき 乾（糊固め）
全体を通して常に悪毛はハンサシでさらいどる。	 	 	 	 	
毛が乾いている状態では主に毛の先を揃えることが重要で、毛が濡れている状態では主に悪毛を抜き取っ
たり毛の調子を整えることが重要である。
■図４　大友氏の製筆過程
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め現在の筆のほうが質は劣るのだと話す。また、馬毛についても最近は毛の先が荒れていて質があま

り良くないという。その結果、製筆過程において馬毛や狸毛などの剛毛は先に毛揉み・サキヨセをし

て毛先を揃えて悪毛を取り除いてから煮ることになっている。これは最近のことで、博興氏によると

以前は羊毛と同じように煮てから毛揉みをおこなっていた。

博興氏による筆作りの１番大事なポイントは、穂先の部分を回転させて毛を上にすべきか短い毛を

上に置くべきかなどを確認し、その位置や量を見つけ出すことで、これはカンに頼る部分も大きく、

思ったようにいかない作業だという。氏は長年筆作りをしていても納得のいく製品を作ったと思うこ

とは一度もなく、「どうしたらいいものが作れるか」を常に考えながら筆作りに臨んでいる。こうし

たたゆまぬ努力が自身の技術を磨くことにつながり、指先の感覚を鍛えていくこととなるのである。
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第３節　熊野筆との比較

（１）熊野筆

熊野筆の山地である広島県熊野町は、広島市から東へ20ｋｍ、四方を山々に囲まれた海抜250ｍ地

点の細長い盆地の中にあり、年間を通して広島市内よりも気温が低い町である。人口は約２万６千人

（平成19年）で、同町ではおよそ20人に１人が製筆業に従事しているという筆の町である。全国生産

の約８割の筆が熊野で製作されており、近年では化粧筆が国内外問わず人気が高く、化粧用品として

世界的にも有名である。

穂　首　作　り　工　程

筆
職
人
の
仕
事

下
仕
事
（
毛
揉
み
）

１ 選毛、毛組み 作る筆の種類により、それぞれ必要な原毛を選び、量り、組
み合わせる。

２ 火のし、毛揉み
毛の油分を抜き取り、毛をまっすぐにして墨含みを良くする
ために、籾殻を焼いた灰を毛にまぶし、火のし（アイロン）
をあてた毛に鹿皮を巻いて揉む。

３ 毛そろえ 櫛抜きして綿毛を取り除き、少量ずつ毛を積み重ねて毛を揃
えていく。

４ 逆毛、すれ毛取り
毛先を完全に揃え、ハンサシで逆毛、すれ毛等を指先の感触
を働かせながら抜き取る。
良い毛だけを徹底的に選り抜く。

５ 寸切り 命毛、のど、腹、腰と呼ばれる筆の先端から下部にかけての
毛を、各長さに切り分ける。

台
仕
事

６ 練り混ぜ
寸切りした毛を薄く広げ、薄糊をつけながら混ぜ合わせてい
く。残っている逆毛等を取り除きながら、長さの異なる毛を
均一に重ね何度も混ぜ合わせていく。

７ 芯立て 芯立て筒（コマ）に毛を入れ、太さを規格に合わせる。不必
要な毛を更に抜き取り、乾燥させる。

８ 衣毛（上毛）巻き 穂先がより美しく見えるように衣毛（上毛）を薄く広げて乾
燥させた芯に巻きつけ、更に乾燥させる。

９ 糸締め 毛の根元を麻糸で結び、焼きごてを当てすばやく焼き締め、
筆の穂首が完成する。

軸　作　り　工　程

問
屋
・
各
工
程
専
属
職
人
の
仕
事

10 軸選び 選別台で穂首に合う太さの軸を選ぶ。

11 ため 火にかけて温めた「ため木」で曲がりを直してまっすぐに伸
ばす。

12 軸の切断 注文の長さに合わせて軸を切断する。

13 コツ付け 軸にセルロイド製や木製のコツを接着する。

14 ロクロ加工
（面取り） ロクロ（機械）で軸の太さに合わせてコツを削る。

15 軸磨き 磨き機で水を使って荒磨きした後、ロウを使って磨く。

16 糸付け ドリルでコツにかけひもを付けるための穴を開け、千枚通し
でかけひもを付ける。

17 ダルマ加工
ダルマを付ける方の軸の先端の面を取り、次にロクロにワリ
ハメをはめ込み、湯通ししたダルマを入れて寸木で長さを決
め、キサゲ（小刀）で削る。

18 ダルマ付け 軸に接着剤を付けてダルマをはめ込む。

仕上げ工程
問
屋 

・
各
工
程

専
属
職
人
の
仕
事

19 くり込み 軸に接着剤を付けて穂首をはめ込み、固定する。

20 仕上げ
糊（ふのり）を穂首にたっぷり含ませた後、糸を巻き付け軸
を回しながら余分な糊を取り除く。穂首の形を整えてから乾
燥させ、キャップをはめる。

21 銘彫刻 軸に三角刀で銘を彫り、その部分に顔料で彩色する。

■図５　熊野の製筆過程 99



この熊野筆の発祥は、約170年前の江戸時代末期とされている。熊野の農民達の多くが農閑期に紀

州（和歌山県）や吉野（奈良県）へ出稼ぎに出ていた折に、出稼ぎ後に筆や墨を買い求め、途中の村々

に立ち寄って行商しながら熊野に帰ってきたことに始まる。同じ頃、広島藩の御用筆師から筆作りを

学ぶ者や有馬（兵庫県）で筆作りを学んできた者達も現れ始め、村人に筆作りを広めたとも伝えられ

ている。その後、明治時代後期の内国博覧会に熊野の筆を出品したことで全国に評判が広がり、注文

が殺到するようになった。戦後になると製筆産業が落ち込み始めたが、化粧筆に転化するなどの工夫

もあり、現在は毛筆、画筆、化粧筆を主に製作している。

熊野の筆作りは仙台と違い、作業工程ごとに分業されている。これが仙台と熊野の大きな違いの１

つで、熊野の特徴といえる。熊野では作業工程は全部で73工程あるといわれているが、それを大まか

に12に分けている。その12工程も「穂首作り」「軸作り」「くり込み、仕上げ、銘彫刻」と３部門に分

かれており、いわゆる筆職人と呼ばれる人びとは「穂首作り」だけ行い、軸に穂首をくり込むところ

までは行わない。「くり込み」「仕上げ」「銘彫刻」の３工程は各専属の職人が担当する。このように

各作業工程が分業されているため、全体として一度に大量の筆を生産することができる。

作業工程の分業化の背景には、熊野では大量の筆を作らねばならない状況にあること、そのことに

より製筆業が町の主要産業となり、女性のパート仕事としても製筆業の一部が成り立っているという

社会的要因がある。一方、仙台では筆記用具の主役が筆から万年筆、鉛筆等へ変化した頃から筆の需

要は落ち込み、当時三百人町界隈に多く住んでいた筆職人も廃業していき、筆問屋も倒産していった。

仙台でのこのような製筆業を取り巻く環境の変化は他の筆の産地でも見られることだが、熊野は毛筆

だけにとどまらず画筆や化粧筆の分野へ積極的に進出した結果、現在も全国８割の生産シェアを誇る

筆の産地となった。この全国８割の生産シェアという結果が、作業工程を分業化せざるを得ない状況

を生み出しているのである。

（２）仙台と熊野の製筆過程の比較

［製筆過程］

図６より各工程を比較すると、仙台筆については羊毛か馬毛（狸毛）かの違いで若干の工程の入れ

替わりはあるものの、全体的な作業の流れは仙台筆も熊野筆もほぼ同じである。

ここで特筆すべきは、「火のし」の使用についてだろう。熊野筆では選毛後に毛を火のしで伸ばす。

これは、火のしで熱を加えて油分を浮かせ、籾殻の灰に吸着させて毛の素性を良くし、墨含みを良く

するという理由からであるが、同時に毛をまっすぐにするという効果もある。仙台では火のしを使わ

ず、煮る工程がその代わりとなる。つまり、煮えたぎった熱い湯の中から毛を取り出し、熱い状態の

うちに毛にクシを通して素性を伸ばす作業が火のしの代わりになるのである。ここで毛を煮るのは綿

毛の処理のためでもあるが、毛に熱を加えてクシを通すことで毛の素性を良くし、綿毛や縮れ毛を取

り除くという効果もある。 つまり、仙台ではこの段階で素性の良くない毛を取り除くが、熊野では

火のしをあてて毛の素性を直し、その後の「逆毛・すれ毛とり」で悪毛を取り除くので、ここでの毛

の選別が今後の筆の仕上がりに影響を与えることになる。毛に対しての熱の加え方の違いがその後の

工程を左右する。
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仙　台　御　筆
熊　野　筆

馬毛・狸毛 羊　毛

作業工程 使う道具 作業工程 使う道具 作業工程 使う道具

1 選毛 選毛 選毛
毛組み はかり

2

煮る
綿毛抜き
綿毛取り（乾
燥してから）

鍋、 手 ぬ ぐ い、
ク シ（ ２ 番 ）、
ハサミ、手板

火のし
（ 毛 は 乾 い た

まま）

火のし（アイロ
ン）、籾殻の灰

3

毛揉み
先抜き（抜き
方とも呼ぶ）
先寄せ（切り
混ぜを含む）

鹿皮、籾殻の灰
汁、クシ（１～
３番）、ハンサ
シ、 ヨ セ ガ ネ、
手板、分板、ハ
サミ

毛揉み
先抜き（抜き
方とも呼ぶ）
先寄せ（切り
混ぜを含む）

鹿皮、籾殻の灰
汁、クシ（１～
３番）、ハンサ
シ、 ヨ セ ガ ネ、
手板、分板、ハ
サミ

毛揉み
毛揃え
逆毛・すれ毛
取り

鹿皮、クシ（オ
ニグシ、アラグ
シ）、ハンサシ、
ヨセガネ、手板、

4 寸切り
カタメガネ、押
さ え 板、 分 板、
ハサミ

寸切り
カタメガネ、押
さ え 板、 分 板、
ハサミ

寸切り カタメガネ、押
さえ板、ハサミ

5 煮る

鍋、紙（寸切り
して毛を束ねた
状態でそのまま
煮る）

6

さらいどり
芯合わせ
芯混ぜ
端合わせ（形
とり）
端混ぜ

ハンサシ、ふの
り、クシ
ハンサシ、クシ

（２～３番）、な
め板
ハンサシ、クシ

（２～３番）、な
め板

さらいどり
芯合わせ
芯混ぜ
端合わせ（形
とり）
端混ぜ

ハンサシ、ふの
り、クシ
ハンサシ、クシ

（２～３番）、な
め板
ハンサシ、クシ

（２～３番）、な
め板

練り混ぜ
ハンサシ、ふの
り、クシ（ツミ
グシ）押さえ竹

7 芯立て ハンサシ、クシ
（３番）、ツボ 芯立て ハンサシ、クシ

（３番）、ツボ 芯立て ハンサシ、クシ
（小）、コマ

8

上毛かけ
（ さ ら い ど り

～練り混ぜ工
程を含む）

ハンサシ、ふの
り、 ク シ（ ３
番）、なめ板、

上毛かけ
（ さ ら い ど り

～練り混ぜ工
程を含む）

ハンサシ、ふの
り、 ク シ（ ３
番）、なめ板、

衣 毛(上 毛)巻
き

ハンサシ、クシ
（小）

9 糸締め
麻糸、焼きごて、
ハサミ（糸切り
用）

糸締め
麻糸、焼きごて、
ハサミ（糸切り
用）

糸締め 麻糸、焼きごて、
ハサミ

10 すげ込み クリハ、カンナ、
合成接着剤 すげ込み クリハ、カンナ、

合成接着剤

軸選び
ため
軸の切断
コツ付け
ロ ク ロ 加 工

（面取り)
軸磨き
糸付け
ダルマ加工
ダルマ付け
くり込み

選別台
ため木
切断する機械
接着剤
ロクロ（機械）
軸磨き機、ロウ
ドリル、千枚通
し
ロクロ、ワリハ
メ、寸木、キサ
ゲ（小刀）
接着剤
接着剤

11 仕上げ 麻 糸、 ふ の り、
クシ（３番） 仕上げ 麻 糸、 ふ の り、

クシ（３番） 仕上げ 糸、ふのり

12 銘彫刻 三角刀
本文中では一部作業名や道具名をカタカナ表記にしているが、ここでは一部道具のみカタカナ表記とした。
各工程のうち同作業ごとにまとめたため、職人による実際の工程では別々として認識しているものも同作業として図に
した。
仙台筆の場合、羊毛とその他の毛（馬、狸）とで煮る工程が入れ替わるが、それ以外は同様である。
軸は、仙台では以前まで自作のものを使っていたが、現在はある程度できあがった軸を仕入れているので、熊野筆のよ
うに細かい工程に分かれていない。
各工程において作業名称の差異が見られるが、これは地域や職人によっても異なるものである。
■図６　熊野筆と仙台御筆の製筆課程の比較
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「芯合わせ」「芯混ぜ」「端合わせ」「ハタマゼ」と「ネリマゼ」については、仙台の場合、芯を合わ

せた後に「芯混ぜ」として毛を練り混ぜていく。「芯混ぜ」工程の中に「ネリマゼ」が組み込まれて

いる（「ハタマゼ」についても同様）のに対して、熊野では「ネリマゼ」工程の中に芯を合わせる作

業が含まれており、ここで形を整えていく。

「芯立て」以降の工程については特に大きな違いはなく、軸については、熊野は軸を専門に扱う軸

師がいるため工程が細かく分かれている。

以上のように製筆過程を比較してみると、毛が乾いている状態で「逆毛・すれ毛とり」（悪毛とり）

をする熊野に対して、仙台では毛を濡らした状態で「サライドリ」をするという違いも見られ、火の

しの使用と同様にその後の筆の仕上がりに大きく影響を与える要因となるのではないだろうか。

［生産流通過程］

次に、筆の生産流通過程を見てみる（図７）。ここで注目すべきは「職人と問屋」の関係である。

熊野では、筆が出荷されるまでは①問屋が軸と穂先を持ち、職人に同様の品を期日までにいくつ欲し

いと注文する②職人は注文に基づき（見本となる軸と穂先も参考にしながら）使用する原毛を調達し、

毛の組み合わせを考えながら穂首を作る③穂首が完成する④問屋へ納める⑤問屋は穂首をいくつ、ど

こへ出荷するか決めて軸へくり込む⑥仕上げ、銘彫刻をする⑦出荷という段階を踏む。このうち、⑤

⑥の工程は問屋が抱えている専属の各職人へ発注し、規模が大きい問屋では自社工場で職人に作業を

させている。また、筆作りに必要な原毛の手配を職人に代わっておこなう問屋もあり、多様な形態が

ある。筆のパーツごとに各職人に発注し、それらの采配を問屋がとることで筆が完成するようなシス

テムとなっている点を除けば、問屋からの発注によって筆（穂首）を作り、それを納期までに納める

という流れは仙台も熊野も同じで、問屋と職人の付き合いについても同様の形態が見られた。しかし

熊野の筆職人側としては、「問屋に育ててもらった」「生活が苦しいときに問屋に助けてもらった」と

問屋に対して恩義を感じている部分がある。それは、問屋自体が大量の筆の製作を円滑に行うために

は一人前の職人を多く育てなければならないという理由から、職人の子どもの学費の支援といった生

活面での支援を惜しまなかったからだという。また、筆を使うユーザーと直接の関わりを持たない職

人達にとって、問屋がユーザーの声を届けてくれる唯一の存在であることから、職人の技術的な良し

悪しを最も把握している存在でもあるということも関係していると考えられる。
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（３）仙台御筆との技術的な比較

次に、技術面について両地域を比較してみる。全体を通して、ハンサシなどの道具の使い方、毛の

見分け方はどちらもほぼ同じで、技術的な差は個人の技量にかかるところである。名称の比較では、

まず筆職人のことを熊野では「筆司」と呼んでいる。道具では、クシは目の粗いクシから順に「一番」

「二番」「三番」と仙台では呼んでいるが、熊野では「オニグシ」「アラグシ」「ツミグシ」「小さいクシ」

「仕上げクシ」と名前がついており、「ヒラメグシ」という毛をヒラメ（寸切り後に毛を濡らして平た

く束にしたもの）にするときに使うクシもあり、バリエーションに富んでいる（写真37、37）。芯立

ての際に使用するツボのことを熊野ではコマと呼ぶなどの違いも見られた。

中国その他
より原毛

中国その他
より原毛

原　料　店

製造業者

箪　笥

製造業者

仕　立

製造業者

包装　出荷

全国の
筆問屋

文具卸

（毛組み）

（加工）

（調整）

（くりこみ）
（糊入れ）

原　料　店

筆　職　人

筆　問　屋

文　具　卸

軸製造業者

熊野筆 仙台御筆

■写真37　熊野筆の製筆で使用する櫛① ■写真38　熊野筆の製筆で使用する櫛②

※熊野筆は昭和52年の状況、仙台御筆は現在の状況

■図７　毛筆生産流通過程（田淵実夫『筆』より著者加筆）
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作業工程の名称の違いとしては、穂首を軸にすげ込むことを熊野では「くり込む」と呼ぶなどがあ

る。穂首と軸を接着する接着剤は、仙台では以前漆と小麦粉を混ぜたものを使用していたが、いい漆

が手に入らなくなったため合成接着剤に切り替えた。熊野でも接着剤として漆を使用していたが、こ

ちらも漆が手に入らなくなったため、筆用に開発されたボンド（合成接着剤）を使用している。なお、

両地域では以前、小筆の接着剤としてニカワを使用していたが、こちらも合成接着剤に切り替えてい

る。

火のし（写真39）の使用については、広島県熊野町の伝統工芸士仁井本不二男氏（話者③、昭和

９年生まれ）によると「火のしを使わないと穂先がぼうっと膨らみ、火のしをあてると穂先が固まる」

という。氏は火のしを使用する際に、まず100℃で40分あて、その後90℃に温度を下げて15〜20分あ

てる。そして毛を裏返して10分押さえた後、毛がほどよく温かいうちに毛揉みをする。この火のしを

あてる時間は使用する毛によって異なるという。毛揉みについては、あまりやりすぎても毛から油が

抜けすぎるので良くなく、毛に力がなくなるのだという。

毛を混ぜるという作業について、熊野特有の「ボンマゼ」というやり方がある。これは寸切りした

毛を濡らさずに台上で混ぜ合わせる方法で、ネリマゼに代わる方法である。このように熊野では毛を

濡らした状態で何度も練り混ぜをしていくやり方と、毛が乾いた状態でまず毛を混ぜ合わせてから数

回練り混ぜをするという２パターンのやり方がある。氏によると「ボンマゼ」は筆を大量生産するた

めの方法で、作業がネリマゼに比べて楽で早い。逆にネリマゼはボンマゼの３倍くらい手間がかかる

のだという。しかし出来上がった製品を比較するとやはり練り混ぜた筆のほうが質が良く、毛の伸び

が全く違う。ボンマゼの場合、ボンマゼ後にネリマゼを２、３回するが、最初からネリマゼをした場

合は最終的に15回くらい練り混ぜているので、製品としてこのような品質の差が生まれるのである。

主に値段が3000円くらいまでの筆は今でもボンマゼをしており、現在はボンマゼ後のネリマゼを多め

にやるようにしているという。昔はボンマゼ専門の職人がいたほどで、彼らはネリマゼのことを知ら

なかったそうである。それほど多くの筆を生産しなければならなかったということだろう。

（４）仙台御筆の特徴

このように、仙台御筆と熊野筆を比較するといくつかの相違点が見られる。両地域の大きな違いは

筆の生産量であり、これにより熊野は分業制という手段を用いている。その結果、熊野では製筆工程

や技術において「いかに筆を効率よく大量に生産するか」に主眼が置かれ、そのために火のしやボン

マゼというやり方が用いられている。火のしについて言えば、熱を加えることで毛の素性を伸ばして

クセをとり、油分を浮かせて毛揉み段階で灰に吸着させるという効果があるが、仙台では毛を煮立て

ることによって毛に熱を加え、その後クシを通すことで綿毛を取り除きながら毛の素性を伸ばしてク

■写真39　火のし
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セをとっている。このときクシにひっかかる悪毛も取り除いているので、加熱による毛のクセ直しと

悪毛抜きを同時にやっていることになる。この段階でも仙台では毛を精選しているのである。

毛の精選について言えば、毛を練り混ぜる前に逆毛やすれ毛を取り除く熊野に対して、仙台ではさ

らいどりしながらも練り混ぜて毛の位置を変えながら悪毛が出やすいようにしている。細かく何回も

練り混ぜをすることで、毛が良く混ざり、悪毛が出やすくなるのである。手間隙のかかる作業だが丁

寧にやればやるほど悪毛を取り除くことができ、より良い筆ができあがる。

筆は本来墨を含ませた状態で使用するものである。ということは、毛を濡らした状態のほうがより

筆本来の姿に近づくわけで、そのときにハンサシにひっかかる悪毛は製品としての出来上がりに大き

く影響する。毛を濡らした状態での悪毛とりと乾いた状態での悪毛とりとでは、前者のほうがより毛

を精選することができるのである。乾いた状態であまり悪毛が見当たらなくても、墨を含ませたとき

や水に濡らしたときに悪毛が見つかることがある。「毛は濡れているときこそ本領を発揮する」とい

い、仙台も熊野も、製筆過程全般に渡ってその都度悪毛は取り除いているが、毛を濡らした状態での

作業が多い仙台筆のほうがより筆本来の姿に近い状態で悪毛を取り除いているといえる。

以上のことより、熊野筆と比較したときに浮かび上がる仙台御筆の特徴として、①火のしを使わな

いことで毛の持つ本来の力を十分利用し、元から素性が良くない毛は使わない②サライドリ工程とそ

の後の芯混ぜ・ハタマゼ工程においてそれぞれ練り混ぜているため毛がよく混ざっているという点

が挙げられる。相対的に毛を贅沢に使って各工程に時間をかけて製作されたものというのが、仙台御

筆の特徴といえるのではないだろうか。作る筆や原毛の持つ特長、性質によって多少の作業の違いは

あっても、安い筆を作るからといって工程を省略するのではなく、どのような筆を作るにしてもかか

る手間や技術を変えることなく、各工程をこまめにやることこそが、仙台御筆の特徴と呼ぶべき点な

のであろう。 
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第３章　製筆の道具

第１節　概要

筆職の用具は、サイクバコ（細工箱）と呼ばれる引き出し付きの小タンスにすべての道具が納めら

れる。細工箱はその天板が製筆の作業スペースとなるものであり、製筆職人の財産ともいえるもので

ある。

筆職人の場合、作る筆の大きさを測るツボガネやブイタをのぞくとさほどの道具を使い分けるわけ

ではない。その中では、ハンサシとクシは複数を使い分けされる道具となる。ともに金属製ではある

がもっとも使う道具ということもあり、使いべりが激しい。逆に購入後、自ら調整をして、ある程度

使い込むことにより手になじんだ道具になるという。

小村家の道具をみても、非常に多くのハンサシやクシがあり、使いつぶしたものも保存しておくよ

うなものであったことが伺える。以下、本章では小村家の資料（東北歴史博物館寄託資料）と大友博

興氏が現在使用している用具について紹介する。

■写真40　小村家のサイクバコ
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第２節　小村家の製筆用具

小村家は先にみてきたように江戸時代より仙台御筆の中心に位置付けられる家柄となる。本資料群

は小村家製筆職人小村長三郎の死後、娘である田村良子氏から東北歴史博物館が寄託を受けたもので

ある。今回は比較的点数の多かった資料の一部の解説及び分析を行う。

現時点で、資料点数は297件、2457点に及び、大別して筆の素材、筆製作に関する道具、五色筆ほ

か製品、原材料その他に分けられる。具体的な資料の種類と法量、内容については別表に記述してい

る通りである。これら田村家寄託資料群（以下、資料群）の中で、特に原毛、金櫛、クリハ、三角刀、

彫刻刀（切り出し、丸刀、平刀）、小刀、ナメイタ、テイタ、ハンザシ、ツボ、カタメガネ、五色筆、

フィルム、の数量が多い。以下、今回は原毛、金櫛、ナメイタ、テイタ、ハンザシ、ツボ、五色筆に

ついての簡単な解説及び分析を述べる。

［原毛］

資料群の中で、原毛は羊毛が多数を占める。他にも数種類の原毛があったが、現時点で特定できて

いない。羊毛は短いもので2.6cm程度、長いものだと10cm程度のものがある。ある一定の量でまとめ

て保管されている。

［金櫛］

金櫛は、筆製作工程で「毛揉み」の後、もみあげた毛についている綿毛を取り除く時に使用される。

資料群の中では、全部で35点あり、全く同じ製品は２点(整理番号1-G-18)のみである。法量だけ同

じものが2点（整理番号3-13、1-C-12）あるが、後述する櫛の歯の本数や歯と歯の平均間隔が違って

いる。法量以外で注目したのは、櫛全体の長さ、柄の部分をのぞいた長さ、櫛の歯の本数、歯と歯

の平均的な間隔である。全体の長さは、長いもので20.3cm、短いもので11.4cmである。柄の部分をの

ぞいた長さでは、11.7cmが最も長く、短いものは3.4cmである。櫛の歯の本数では、多いもので92本、

少ないもので42本であった。歯と歯の平均間隔は1.93mmが最も広く、0.66mmが最も狭い。

材質は、おそらく鉄か真鍮と思われる。中には、柄の部分が竹で保護されているものもある（整

理番号3-18、3-19）。金櫛の状態は、新品同様のものもあるが、櫛の中央付近がすり減っていたり歯

の一部が欠損している資料（整理番号3-1、3-3〜3-12、3-14、3-17〜3-19、1-C-16、1-C-17、1-G-18、

1-G-20、1-G-23〜1-G-25）が22点と過半数を占めていることから、使い込まれたものだということが

伺われる。

大友氏からの聞き取りによると、金櫛は「クシ（1番）」、「クシ（２番）」、「クシ（３番）」、「コグシ」、

「コフデ用」、「シアゲ用」と６種類に分類されている。小村家の場合もそのような分類があったかも

しれないが、現在それを知る方法は困難である。仮に、大友氏の分類を田村家寄託資料の金櫛に適用

するのであれば、判別できる資料は「クシ（3番）」が２点（整理番号3-18、1-G-24）、「コグシ」が１

点（整理番号1-3-18）、「シアゲ用」が３点（整理番号3-19、1-C-17、1-G-25）である。他は、明確に

判別できない。

柄の部分に刻印のついた金櫛があり、「登録□為 商標」が９点、「登録商標○本 」が５点、「○増 」が３点、

「◎」「政」が各1点、他判読不明のものが２点あった。残り14本の櫛には刻印がついていなかった。

歯と歯の平均間隔は、綿毛を取り除く際に重要と思われ、どのように使い分けているのかを今後調

査する必要があると思われる。

［ハンザシ］

ハンザシは、筆制作工程の主に「毛揃え」の際、金櫛で綿毛を除いた後、さらに逆毛や縮れ毛といっ

たいわゆる悪毛を取り除く為に使う道具である。その際、利き手と反対の手で束になった毛をナメイ

タ（後述）で押さえながら持ち、ハンザシを当て、なでるようにすると悪毛が取れるようになってい
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る。ハンザシは特に毛揃えの時だけ使うというわけではなく、これ以外の工程でも悪毛が見つかった

りするとハンザシを用いて取ったり、筆毛の練りまぜや芯立て、上毛かけの際にハンザシを用いるな

ど、用途は多岐にわたるようである（製筆技術者の本：88-92）。

資料群の中でハンザシは５点ある。法量は縦13.9〜16.9cm、横1.3〜1.5cmである。材質は真鍮で刃

は付いていない。

［ナメイタ］

ナメイタは、前述したハンザシで悪毛を取り除く際、束になった毛を上から押さえる板である。

資料群の中で、ナメイタは16点ある。法量は縦7.4〜10.5cm、横0.8〜1.4cm程度で材質は竹である。

ナメイタの大きさに若干のばらつきはあるが、おしなべて手のひらに収まる大きさである。この大き

さの違いが筆毛の長さに応じてナメイタを使い分けているかどうかは、今後調査の必要がある。

［テイタ］

テイタは、綿毛を金櫛で取り除いたあとに毛先を揃えるために使う長方形の板である。原毛の長さ

を揃える為の分板と形状が似ており、上辺に傾斜がつけられている。

田村家寄託資料の中でテイタは14点あり、その法量は縦18.6cm、横9.4cm、高さ0.9cmのものが8点と、

縦18.6cm、横9.6cm、高さ１cmのものが６点の２種類である。

［ツボ］

ツボは筆作りの工程の「芯立て」で、穂首を形作る際に使われる道具である。仙台毛筆商工会発行

の「仙台御筆」のリーフレッットと熊野筆の職人の間では「コマ」と呼ばれているようであるが（熊

野筆の本：133）、田村氏自作の物品リストによると「ツボ」と呼ぶようであり、ここでは「ツボ」と

称する。

資料群の中にツボは、箱に保管され、その中には53点入っていた。法量は縦0.7〜2.5cm、径0.6〜

２cmであった。材質は、竹（整理番号1-G-38〜1-G-42）16点、プラスチック（整理番号1-G-33〜1-G-

37）31点でできていた。また材質不明のもの（整理番号1-G-31、1-G-32）が６点あった。外径は同じ

大きさでも、内径は違っているツボが多数見られた。しかし、内径はまだ測ってないので今後測るこ

とで更なる分析を深めたい。

［三角刀］

三角刀は筆軸に銘を刻むときに使われる。

資料群の中で三角刀は７点ある。特に整理番号3-31〜35には柄の部分に「換鵞堂二銘山房主人用」、

またそれぞれに「3.1　大」（整理番号3-31）、「1.5　中」（整理番号1-32）、「小」（整理番号3-33）、「1.5

　中」（整理番号3-34）、「小」（整理番号3-35）と記してある。まず、「換鵞堂二銘山房主人用」の「換

鵞堂」とは屋号で「二銘山房主人」とは十五代小村長三郎の事を指している（「五色筆由来の栞」（整

理番号3-1））。次に「3.1　大」といった墨書は、おそらく刃の大きさを表している。「1.5　中」と「小」

はそれぞれ2本ずつあるが、刃の大きさも同じである。「3.1　大」の刃の部分は0.3cm、「1.5　中」は

0.15cm、「小」は0.1cmである。

［五色筆］

五色筆は「五色筆由来の栞」（整理番号12-1）によると、「万葉集、古今集の古歌より五種類の草木

を取材、管（筆軸）とし時代の特色を思考かな書き筆として特製し他に見られない珍らしき野生の素

朴さを再現し」、その歴史は「280年前、伊達吉村公（元禄年間）の時五代目小村儀左エ門宮城野より

採取せる萩を管（筆軸）として御歌書用かな書筆を始作上納、大広間の御鎗の間に於いて御目見えお

賞めに預り御酒並びに引出物を賜わりしより随時改良」されたものである。

資料群の中にこの五色筆は中サイズと小サイズの２セットある。それぞれ桐箱に納められ、和紙に

包まっている。筆の銘は「野田の玉川三角葭」、「名取川の蓼」、「宮城野の萩」、「末の松山緑乃松」、
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「実方中将片葉の薄」の５種類である。筆銘にもある通り、筆軸はそれぞれ葭、蓼、萩、松、薄でで

きている。筆毛の判別はできなかった。筆の法量は五色筆（小）が縦17.5〜17.8cm、径0.5〜0.8cmで、

五色筆（中）が縦23.7〜24.4cm、径0.7〜1.0cmであり、五色筆（中）の方が７cm程度長い。筆毛は五

色筆（小）が2.6cm程度であり、五色筆（中）が３cm強程度であった。

両者の違いは、法量もさることながら、それ以上に筆毛によって明確な違いが見られる。五色筆

（小）は筆毛の毛色そのものが青、白、薄茶、茶、焦げ茶となっているのに対し、五色筆（中）は筆

毛の根元部分が茶、紅、緑、青、黒に染められている。これは五色筆（小）の方が、筆毛を練り混ぜ

る際の毛の配合によって色分けし五色としているのに対し、五色筆（中）はおそらく筆毛の材質は同

一であり筆毛の根元を染めることによって五色としているものと思われる。また細かい部分を見る

と、「野田の玉川三角葭」の筆軸でも両者の違いが見られる。五色筆（小）の方は断面が丸になるの

に対し、五色筆（中）は三角形になっている。

整理番号 資料名 数量 法量 備考

1-0 作業机 1 h291×w613×d362mm

引き出しが4つある。各引き出しは上
段、下段に分かれている。4箇所の引出
しのうち、上から順にA、B、C、D、E、
F、G、Hと分ける。

1-A-1 ケズリハ 1 h180×w75×d15mm 小刀に刻印あり。
1-A-2 ハサミ 1 h55×w156mm

1-A-3 モノサシ 1 h23×w206mm
中央に金属のつまみがついている。20cm
あるいは6.6寸まで測れる。裏面は朱色。

1-A-4
モノサシ

（金属製）
1 h18×w167mm

表面には15cmあるいは5寸までの目盛り
がある。裏面には6インチまでの目盛り
がある。1/64、1/32、1/24、1/16、1/10イ
ンチも測れるようになっている。

1-A-5 キリ 1 h184×径8mm
1-A-6 キリ 1 h191×径7mm

1-A-7 キリ 1 w260×径16mm
柄の上部に「東　小　製」と印字され
ている。

1-A-8 彫刻刀（切り出し） 1 h140×径16mm クリハか？
1-A-9 彫刻刀（丸刀） 1 w278×径17mm

1-A-10 彫刻刀（丸刀） 1 w222×径15mm
1-A-11 コテか？ 1 h183×径6mm

1-A-12 ハサミ 1 h184×径51mm
表面に「菊星特製」の刻印。裏面に「赤
心齊」の刻印。紙にくるまれた状態で
保存。

1-A-13 メモ用紙 1 h140×w100mm
毛 の 原 材 料 に 関 す る メ モ 書 き。 ど う
いった内容なのかは不明。裏面にもメ
モ書きがある。

1-B-1 小刀（鞘付き） 1 h31×w262×d17mm
鞘の部分に「昭和五十三年（八幡町鍛
冶匠）購入ニ銘山房主人用」と墨書。
刃部に刻印あり。

1-B-2 小刀（鞘付き） 1 h27×w245×d15mm
刃部裏面に「登録七八五六号坂（？）光」
と刻印あり。柄に「陳仙用」と刻印あり。

1-B-3
キッパナシ（軸切
り）か？

1 h32×w227×d25mm 刃部に「正廣」と刻印あり。

1-B-4 小刀（刃のみ） 1 h12×w179×d5mm 布と木で保管されている。

1-B-5 糸ノコの刃 1 h12×w264mm
左側に「1SKS7KHK」という刻印がある。
通常は紙に包まれて保管されている。

1-B-6 彫刻刀（丸刀） 1 w225×径12mm
1-B-7 コテ？ 1 w238×径18mm
1-B-8 コテ？ 1 h19×径237mm
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整理番号 資料名 数量 法量 備考

1-B-9 ハサミ 1 h152×w52mm
表 側 の 刃 の 接 合 部 に「ANASK」 と い
う刻印あり。裏側の接合部には「●●
500」という刻印あり。

1-B-10 筆軸基部？ 1 h108×径16mm
1-B-11 筆軸基部？ 1 h88×径18mm
1-C-1 ハサミ 1 h57×w224mm 刃の接合部に「KIYA」という刻印あり。
1-C-2 クリハ 1 h10×w210mm 竹ひご製の柄である。

1-C-3 クリハ 1 h10×218mm
柄の部分はナイロン製のひもで巻いて
ある。刃部を保護するキャップが付い
ている。

1-C-4 印刀（15mm) 1 h25×w228mm

柄の表面に「東京菊勇」と印が押され
ており、裏側に「印刀15MM」と印があ
る。刃部を保護するキャップが付いて
いる。

1-C-5 小刀（切り出し） 1 h19×w149mm

1-C-6
キッパナシ

（軸切り）か？
1 h32×w225×d22mm

刃部に「正廣」の刻印あり。刃部保護
のため、封筒で包まれている。

1-C-7 モノサシ 1 h24×w182mm 6尺まで測れる。一目盛りは1/20尺。
1-C-8 ナメイタ 1 h11×w96mm

1-C-9 漆刷毛（未開封） 1 h24×176mm
タグに「○ヒ 漆刷毛師刷毛広　広重」と
記載。

1-C-10 糸巻き 1 h25×w232mm
1-C-11 糸巻き 1 h18×w221mm

1-C-12 金櫛 1 h28×w181mm
歯の本数45本。長さ89mm。平均間隔約
1.93mm。櫛中央に「登録　為　商標」
という刻印あり。

1-C-13 金櫛 1 h25×w175mm
歯の本数44本。長さ84mm。平均間隔約
1.87mm。櫛の中央に「登録　為　商標」
という刻印あり。

1-C-14 金櫛 1 h22×w172mm
歯の本数50本。長さ80mm。平均間隔約
1.57mm。櫛の中央に「登録　為　商標」
という刻印あり。

1-C-15 金櫛 1 h22×w167mm
歯の本数65本。長さ77mm。平均間隔約
1.17mm。櫛の中央に「登録　為　商標」
という刻印あり。

1-C-16 金櫛 1 h20×w154mm
歯の本数88本。長さ73mm。平均間隔約
0.82mm。

1-C-17 金櫛 1 h18×w161mm
歯の本数92本。長さ76mm。平均間隔約
0.81mm。「登録商標　本」という刻印あり。

1-C-18 金櫛 1 h15×w139mm
歯の本数43本。長さ43mm。平均間隔約
0.98mm。「登録　為　商標」という刻印
あり。

1-C-19 タグ 4 h62×w14mm

画像には3点しか写ってないが1点取り
忘れたため実際には4点ある。左から

「筆銘　野田の玉川三角葭　仙台小村謹
製」「筆銘　実方中将片葉の薄　仙台小
村謹製」「筆銘　末の松山緑乃松　仙台
小村謹製」「筆銘　宮城野の萩　仙台小
村謹製」とプリントされている。

1-C-20 クリハ 1 h10×w183mm
柄は竹ひごでできている。キャップで
刃を保護し、箱に保管してある。

1-D-1 ケズリハ（台のみ） 1 h122×w75×d27mm

1-D-2
不明（作りかけの
木の棒）

6 h18×w180×d5mm
画像の下2本は下書きがあり、何かの材
を作りかけている状態である。

1-D-3 木ベラ 1 h228×w22mm
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1-D-4 コテ 1 h19×w237mm
中央部に穴があいている。持つところ
は布で巻かれている。

1-D-5
不明（クリハで竹
を割っている状態
のモノ

2 h71×w169×d13mm
クリハで竹を割っている途中のもの。
用途は不明。

1-D-6 彫刻刀（刀のみ） 1 h12×w147mm
ビニールのキャップが付いている。裏
面に刻印あり。読み取れず。

1-D-7 キリ 1 h200×径12mm
1-D-8 パイプ？ 1 h75×w11mm

1-D-9 彫刻刀（切り出し） 2 w136×径9mm
法量は画像下部のもの。下部の柄には

「賞（「口」の部分が「ム」になっている）
1-D-10 キリ 1 w229×径9mm
1-D-11 キリ 1 h174×径8mm

1-D-12 三角刀の刃部 1 h100×w4mm
値札とキャップが付いている。値札に
は「加藤義永刃物店　仙台・一番町　
¥2000」とかいてある。

1-D-13
彫刻刀

（切り出し）
1 h178×径9mm

柄に「一生　手品」と刻まれている。
キャップ付きである。

1-D-14 キセル 1 h123×径27mm

1-D-15 フィルム 23 h83×径45mm
23枚ある。法量は平均的な大きさであ
る。

1-D-16 テイタ 1 h186×w93×d9mm
1-D-17 板 1 h90×w44×d5mm
1-D-18 小刀 1 h197×w14mm 箱が付いている。

1-E-1
原毛

（茶箱入り）
1 h39×径73mm

1-E-2 カタメガネ 1 h90×w80×d18mm

板の表面に「中　弐寸六分　二寸五厘」
と 墨 書。 裏 面 に プ ラ ス チ ッ ク の 板 が
貼ってある。また字も書いてあるが読
み取れず。

1-E-3 カタメガネ 1 h92×w82×d19mm

板の表面に「中　弐寸七分　二寸」と
墨書。」裏面にはプラスチックの板が
貼ってある。また「●（←読み取れず）
長代」という墨書がある。

1-E-4 ナメイタ 1 h80×w10mm
1-E-5 テイタ 7 h186×w94×d10mm
1-F-1 テイタ 6 h186×w96×d10mm

1-G-1
換鵞堂製筆案内

（パンフレット）
1 h156×w102mm

表面に「濱岡」とメモ書きあり。小村
家の由緒、筆の種類等の説明が載って
いる冊子。由緒の中身は「小村筆店履
歴書」のものを抜粋したもの。

1-G-2 チラシ 1 h114×w92mm 裏面に「湯村利雄」とメモ書きあり。
1-G-3 ルーペ 1 h61×w21×d17mm 「carton 25X」という刻印あり。
1-G-4 砥石 1 h27×w22mm
1-G-5 カタメガネ 1 h105×w79×d20mm

1-G-6 玉尺 2 h136×w42×d6mm

三寸まで測れる。画像左側の玉尺には
「東京　●」という刻印がある。右側の

玉尺には「三寸三分　東京●○カ」とい
う刻印がある。裏面には「10」という
刻印がある。

1-G-7
左 馬 の キ ー ホ ル
ダー

1 h24×w20×d7mm
裏面には「将棋の街　天童」と印が押
されてある。

1-G-8 ピンセット 1 h24×w104×d8mm
内側に「STAINLESS STEEL JAPAN」と
いう刻印がある。
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1-G-9 三角刀 1 h16×w156×d10mm
1-G-10 ヘラ 1 h15×w188×d8mm
1-G-11 ナメイタ 9 h8×w105×d3mm

1-G-12 小刀（包丁形） 1 h53×w184mm
裏面に刻印があるが、すり減っており
読み取れず。

1-G-13 ヘラ 1 h20×w200mm
柄の部分にローマ字の焼き印があるが
読み取れず。

1-G-14 小刀（和鋏転用） 3 h15×w151mm
一番上の和鋏には「登録●じ次」とい
う刻印あり。

1-G-15 小刀（洋鋏転用） 2 h18×w89mm
1-G-16 ハサミ 1 h66×w179mm 接合部両面に刻印あり。
1-G-17 ハサミ 1 h61×w180×d22mm

1-G-18 金櫛 2 h22×w170mm
歯の本数50本。長さ80mm。平均間隔約
1.57mm。「登録　為　商標」の刻印あり。

1-G-19 金櫛 1 h25×175mm
歯の本数44本。長さ84mm。平均間隔約
1.87mm。「登録　為　商標」の刻印あり。

1-G-20 金櫛 1 h24×w165mm
歯の本数45本。長さ80mm。平均間隔約
1.74mm。

1-G-21 金櫛 1 h19×w174mm
歯の本数44本。長さ84mm。平均間隔約
1.87mm。「登録　為　商標」の刻印あ
り。

1-G-22 金櫛 1 h22×w174mm
歯の本数65本。長さ78mm。平均間隔約
1.18mm。

1-G-23 金櫛 1 h22×w159mm
歯の本数46本。長さ72mm。平均間隔約
1.53mm。

1-G-24 金櫛 1 h25×w156mm
歯の本数47本。長さ73mm。平均間隔約
1.52mm。「登録商標　本」の刻印あり。

1-G-25 金櫛 1 h15×w203mm
歯の本数44本。長さ34mm。平均間隔約
0.76mm。刻印あるが判読不能。

1-G-26 ハンザシ 5 h15×w169mm
1-G-27 クリハか？ 1 h13×w196mm

1-G-28 小刀 1 h24×w177mm
両端に刃がついている。左側は両刃、
右側は片刃である。

1-G-29 小刀 1 h16×w134mm
1-G-30 小刀？ 1 h20×w161mm

1-G-31 ツボ 4 h25×径20mm
左から1番目と3番目のツボには「三分」
という刻印がある。

1-G-32 ツボ 2 h20×径16mm
右側のツボには「８　８」という刻印
がある。

1-G-33 ツボ 6 h19×径14mm 左から3番目のツボだけ少し小さい。
1-G-34 ツボ 6 h14×径10mm 左から3番目のツボだけ少し大きい。
1-G-35 ツボ 7 h13×径11mm
1-G-36 ツボ 7 h11×径8mm
1-G-37 ツボ 5 h10×径7mm

1-G-38 ツボ 4 h13×径11mm
1番右のツボは少し大きい。さらに「別
品」と刻印がある。

1-G-39 ツボ 1 h12×径10mm
1-G-40 ツボ 6 h7×径7mm
1-G-41 ツボ 1 h7×径7mm
1-G-42 ツボ 4 h7×径6mm

1-G-43
急須の先につける
プラスチックの管

1 h10×径13mm

1-G-44 ツボを入れる箱 1 h76×w76×d34mm
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1-H-1 カタメガネ 1 h163×w64×d22mm
板の裏面にプラスチックの板が貼って
ある。

1-H-2 カタメガネ 1 h76×w65×d18mm
板の表面に「中　弐寸●●一寸　●分」
墨書あり。

1-H-3 キャップ 1 h70×径12mm

2-0 作業箱 1 h287×w423×d285mm
製筆の作業台兼道具箱。6箇所の引出し
のうち1ヵ所欠損。以下、上から順にA、
B、C、D、Eと分ける。

2-A-1-1 ナメイタ 7 

h77×w7mm、
h75×10×3mm、
73×6×3mm 
4.71×12mm、
67×10mm、
70×9mm、
57×6mm

h77×w7mmに「大 火 武」の刻印あり。

2-A-2-1 ナメイタ 6 

h70×w7mm、
h68×w9m、
h69×w13mm、
h59×w7mm、
h59×w7mm、
h50×w14mm

h50×w14mmに「●五分」の刻みあり。

2-A-3-1 ナメイタ 4 

h47×w8mm、
h42×w8mm、
h42×w9mm、
h44×w7mm

h42×w8mmに「三分」の刻みあり。h42
×w9mmに「三分五リ」の刻みあり。 
h44×w7mmに「二分五リ」の刻みあり。

2-A-4 シャーレ 1 径50×h22mm
シャーレの中に湿った状態のガーゼあ
り。

2-A-5 炭？ 1 h14×w13×d10mm
2-A-6 ヘラ 1 h90×w16mm 赤色は染料か？

2-A-7-1 ヘラ 2 
h92×w12mm、
h95×w12mm

h92×w12mmにニス状の付着物あり。

2-A-8-1 コンクリート片 1 h30×w35×d10mm 2.h34×w27×d16mm
2-A-9 印 1 h36×w15×d12mm 「上原」か？
2-A-10 印 1 h61×径10mm 個人用認印。

2-A-11 印 1 
クリップ部に「PAT IZUTSV （○に）自
給」とあり。

2-A-12 ヘラ 1 h97×16mm 未使用品か？

2-A-13 不明 1 
樹脂状に見える。又は粘土か？表面に
付着した白い粉は黴にも見える。

2-A-14-1 筆尻 7 

径10×h32mm、
径10×h32mm、
径10×h32mm、
径10×h32mm 、
径10×h32mm、
径10×h32mm、
径10×h32mm

径10×h32mmと 径10×h32mmは 木 部 が
外れている。糊痕はある。

2-A-15-1 ツボ 2 
径27×h22mm、
径29×h16mm

径29×h16mmは先端を削っていない。

2-A-16-1 ツボ 3 
径14×h27mm、
径13×h25mm
3.径12×h21mm

2-A-17-1 ツボ 2 
径14×h18mm、
径15×h22mm
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2-A-18-1 ツボ 4 

径12×h13mm、
径12×h13mm、
径12×h10mm、
径11×h16mm

2-A-19 ツボ 1 径8×h8mm

2-A-20-1 ツボ 2 
径16×h21mm、
径16×h21mm

2-A-21 筆尻？ 1 径8×h20mm 象牙

2-A-22-1 計量スプーン 2 
h70×w10mm、
h66×w12mm

「味の素」、「龍角散」

2-A-23 筆尻？ 1 h25×w16×d16mm 角形。上部の意匠は不明。

2-A-24 筆尻 1 径6×w25mm
紐先まで含めて全体で2.5cm。紙紐が付
属している。

2-B-1 ちょこ 1 径52×h29mm
焼き物。毛が一部抜けて入っている。
青色の顔料が付着。

2-B-2 ちょこ 1 径52×h30mm
側面に「松緑」とあり。緑色顔料が固
形化して入っている。

2-B-3 絵の具皿 1 h73×w37×d17mm ガラス製。緑色顔料が付着している。
2-B-4 顔料（朱） 1 h77×w22×d22mm 瓶入り。箱2-B-5、6とセット。

2-B-5 顔料（青） 1 h73×w22×d22mm
瓶入り。紙製のラベル「独群青製」あ
り。使いきった状態。

2-B-6 顔料（緑） 1 h70×w22×d22mm
瓶入り。紙製のラベル「支那華緑」あ
り。

2-C-1 フノリ用箱 1 h121×w81×d30mm アルミニウム製。

2-C-2 フノリ 3 
生のフノリ1点、一度溶かしたフノリ2
点。

2-D-1 木綿糸 1 410mm
全体を伸ばした状態で41cm。筆毛の根
元をくくる。包装紙に包まれている。

2-D-2 朱顔料 1 

使いかけのもの。ビニール袋に入れて
更にチラシで包んでいる。「座印　本場
精撰大極上　柄辛●　木星印　375瓦　
特級」とラベルにある。

2-D-3 軸 1 径27×h200mm
朱塗り。軸上部に「小村換鵞堂製」と
金の刻印あり。

2-D-4 ツボ 115 径50×h80mm
径8.8cmの缶に納められている。面相筆
用のツボか？表面と内部が緑色に着色
されている。大きさはふぞろい。

2-D-5 ナタ？ハンサシ？ 1 h27×w190×d17
片刃が研いである。柄下部に横三本線
の刻印あり。刃に毛が付着。

2-D-6-1 ナタ？ハンサシ？ 1 
h25×w188×d18、
h25×w150×d15mm

片刃が研いである。刃部に「東京　隆
光」の銘あり。

2-D-7-1 不明 1 246mm、244mm
両端にかきだせるような部分あり。角
度、大きさは異なる。軸内の節を取る
ためのものか？

2-D-8 不明 1 径16×h36mm
2-D-9 クシ 1 h180×w5×d4mm クシの中央部の目がすり減っている。

2-D-10 ブラシ？ 1 h135×w8mm
竹の先端を割り、愛大に毛を挟めて木
綿糸で2か所固定したもの。作業時にゴ
ミをはくためのものか？

2-D-11 軸？ 1 径3×h15mm
2-D-12 紙やすり 1 h44×w36mm 使いこまれている。
2-E-0 引出し 1 h93×w194×d294mm
2-E-1 顔料（朱） 1 h67×w80mm 包装紙。

2-E-2 顔料（銀） 1 h76×w115mm
包装紙。「BRONZE POWDER]」「Enamel 
Living」「No.500」
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2-E-3 顔料（オレンジ） 1 ビニール袋入り。取り扱い注意。

2-E-4 染料（蛍光ピンク） 3 径32×h42mm
「 水 性 ホ ビ ー カ ラ ー」「 グ ン ゼ 産 業 ホ

ビークラフト部」

2-E-5 ニカワ 1 径67×h38mm
菓子の容器と思われるものに入ってい
る。

2-E-6 ニカワ 1 径67×h38mm
菓子の容器と思われるもに入っている。
2-E-5とセット（内容量はこちらが少な
い）。

2-E-7
塗料（ポスターカ
ラー、ローヤルブ
ルー）

1 h56×w48×d64mm
ペンテル製。「文具のイワサキ　￥350」
のラベル有。

2-E-8
塗料（ポスターカ
ラー、バーミリオ
ン）

1 径38×h73mm 「BUMPODO TOKYO KANDA」

2-E-9
塗料（ポスターカ
ラー、ジンクホワ
イト）

1 径37×h70mm 「Bumpodo」

2-E-10 猪口 3 
径51×h30、
径52×h28、
径52×h28mm

（左から）松緑、「酒銘　松緑」、（無地）。
　絵付用の猪口。中に白い塗料が残っ
ている。

2-E-11 型紙 72 

穂先のサイズ合わせのための型紙。7分
～3寸8分まで記入有。その他未調整と
思われる記入のない紙片37枚有。紙は
反故紙で葉書名刺を中心に厚紙を使用
している。

3-0 道具箱 1 h55×w278×d142mm 箱内部に紙を敷いている。

3-1 金櫛 1 h24×w124mm
歯の本数70本。長さ117mm。平均間隔
約1.65mm。

3-2 金櫛 1 h25×w160mm
歯の本数58本。長さ87mm。平均間隔約
1.48mm

3-3 金櫛 1 h25×w157mm
歯の本数52本。長さ82mm。平均間隔約
1.55mm。

3-4 金櫛 1 h26×w158mm
歯の本数57本。長さ89mm。平均間隔約
1.53mm。

3-5 金櫛 1 h20×w135mm
歯 の 本 数44本。 長 さ66mm。 平 均 間 隔
約1.47mm。柄の上部に刻印あり。「本」
か？

3-6 金櫛 1 h21×w130mm
歯 の 本 数52本。 長 さ70mm。 平 均 間 隔
1.32mm。 柄 の 上 部 に 刻 印 あ り。「 増 」
か？

3-7 金櫛 1 h19×w114mm
歯の本数49本。長さ66mm。平均間隔約
1.32mm。柄に「増」の刻印あり。

3-8 金櫛 1 h23×w161mm
歯 の 本 数47本。 長 さ79mm。 平 均 間 隔
1.65mm。

3-9 金櫛 1 h24×w167mm
歯の本数34本。長さ80mm。間隔：最小
約1.5mm、最大約7mm。歯の欠損部の間
隔は約3mm。

3-10 金櫛 1 h25×w165mm
歯の本数47本。長さ80mm。平均間隔約
1.68mm。

3-11 金櫛 1 h25×w161mm
歯の本数45本。長さ80mm。平均間隔約
1.74mm。柄の部分に「◎」と「２」の
刻印あり。

3-12 金櫛 1 h27×w179mmm
歯 の 本 数50本。 長 さ91mm。 平 均 間 隔
1.78mm。
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3-13 金櫛 1 h28×w181mm
歯 の 本 数46本。 長 さ90mm。 平 均 間 隔
1.91mm。柄の背の部分「登録為商標」
の刻印あり。

3-14 金櫛 1 h21×w155mm
歯の本数45本。長さ73mm。平均間隔約
1.59mm。

3-15 金櫛 1 h15×w84mm
歯 の 本 数42本。 長 さ48mm。 平 均 間 隔
1.12mm。柄の部分に「増」の刻印あり。

3-16 金櫛 1 h20×w117mm
歯の本数43本。長さ67mm。平均間隔約
1.52mm。柄の部分に「政」の刻印あり。

3-17 金櫛 1 h17×w115mm
歯の本数43本。長さ49mm。平均間隔約
1.11mm。柄の部分に「本」の刻印あり。

3-18 金櫛 1 h19×w125mm
歯 の 本 数49本。 長 さ54mm。 平 均 間 隔
1.08mm。竹製の柄がつけてある。櫛の
方には刻印があるが、判読できず。

3-19 金櫛 1 h18×w185mm

歯 の 本 数49本。 長 さ33mm。 平 均 間 隔
0.66mm。柄（鉄製）に「本」の刻印あ
り。柄（竹製）左側に「道共一」右側
に「●●人　人人」という字が彫って
ある。ビニール製の袋あり。

3-20 両刃スリ込鑢 1 h32×w248mm 木製の柄は手作り。紙製カバーあり。
3-21 彫刻刀（切り出し） 1 h14×w152×径1mm
3-22 彫刻刀（平刀） 1 h13×w141×径13mm
3-23 キリ 1 h8×w147×径8mm
3-24 彫刻刀（切り出し） 1 h11×w141×径10mm
3-25 彫刻刀（丸刀） 1 h20×w186×径20mm
3-26 キリ 1 h9×w222×径9mm 柄の部分の竹は二重にくるまっている。

3-27 彫刻刀（切り出し） 1 h8×w150×d6mm
柄の中央に「水」の刻印。反対の面に
は「文三」の刻印がある。

3-28 彫刻刀（切り出し） 1 h9×w158×d7mm 木製の柄に竹ひごがまいてある。
3-29 キッパナシ？ 1 h14×w183mm

3-30 キッパナシ？ 1 h12×w174mm
刃部表面に「伯耆守平朝臣正幸」とい
う刻印あり。柄部は紙で巻いてある。

3-31 三角刀 1 h17×w204mm
表に「換鵞堂ニ銘山房主人用」と墨書。
裏に「3.1大」と墨書。

3-32 三角刀 1 h16×w202mm
表に「換鵞堂ニ銘山房主人用」と墨書。
裏に「1.5 中」と墨書。

3-33 三角刀 1 h17×w204mm
表に「換鵞堂ニ銘山房主人用」と墨書。
さらに下部に「小」と墨書。裏に「小」
と墨書。刃部が厚紙で保護されている。

3-34 三角刀 1 h16×w199mm
表に「換鵞堂ニ銘山房主人用」と墨書。
裏に「1.5 中」と墨書。

3-35 三角刀 1 h18×w205mm
表に「換鵞堂ニ銘山房主人用」と墨書。
さらに下部に「小」と墨書。裏に「小」
と墨書。

3-36 ナメイタ 5
h 7 4 × w 1 0 、 h 7 4 ×
w13、h84 × w14、h93
×w14、h80×w13mm

3-37 竹ひご 1 h16×w245mm
3-38 不明 1 h5×w94mm 鉄製で棒状の板
3-39 コテ？ 1 h19×w132mm

3-40
彫刻刀（丸刀）と
キリ？

1 h147×w4mm
上部が彫刻刀（丸刀）で下部が錐のよ
うになっている。

3-41 キリ（刃のみ） 1 w70×径4mm
3-42 不明 1 h80×径2mm 筒状になっている。
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整理番号 資料名 数量 法量 備考

3-43 万年筆のペン先 1 h27×w7mm
「細字用HARDEST IRIDIUM SPECIAL 3 

PEN」と刻印あり。
3-44 ヤスリ 1 h57×w12mm
3-45 ヘラ 1 h27×w145mm
3-46 柄用の材？ 1 h95×径20mm
3-47 ニカワ 1 h14×w154mm
3-48 アバリ（網針） 1 h120×w5mm
3-49 糸巻 1 h9×w170mm

4-0 箱 1 h197×w240×d195mm
蝶番が革製。内容物はふるい、毛もみ
用の革。

4-1 ふるい 1 径107×h50mm
4-2 革 1 297×203mm 鹿革か？毛もみ用。
5-0 道具箱 1 h172×w450×d134mm ふた裏側には「換鵞堂用」と墨書有。

5-1 はかり 1 

h70 × w250 × d26mm
（入れ物）、

215mm（はかり）、
9mm（分銅）

木製の入れ物にはかり、分銅が入って
いる。入れ物には「捨●（欠損）」と印
有。はかりには「●三四二●」と彫刻
有。分銅は10匁のもの。「（丸に）岩手
　三四二」「●●拾匁」と彫刻有。

5-2 ため木 1 h55×w420×d18mm
軸をまっすぐにし、穂首をすげこむも
の。軸をあてる部分に黒い布が張られ
ている。

5-3 ため木 1 h23×w438×d16mm 4か所に切り込み有。
5-4 ため木 1 h20×w247×d11mm 2か所に切り込み有。三か所釘どめ有。
5-5 竹尺 1 w33×d12mm 10尺
5-6 不明 1 157mm 針金
5-7 紙やすり 1 73×71mm

6 箱 1 306×220×d98mm
鳩サブレの箱。軸類、竹筆、他が入っ
ている。

6-A 箱 1 266×98×d27mm 竹筆他入。

6-A-1 竹筆 22 径7×h192mm他
軸の絵付に使う竹筆。未製品。製作途
中のものも含まれている。ヘラ状のも
の3本あり。

6-A-2 鉄ヘラ 1 径8×h203mm
6-B 袋 1 未使用の筆軸入。

6-B-1 筆軸 34 
径10×h241mm（長）、
径14×h223mm他

重複のほとんどない筆軸。

6-C 箱 1 270×107×d45mm 筆軸が入っている。

6-C-1 筆軸 42 径11×h225mm
竹軸8本。五色筆、ヨシ7本、ハギ8本、
不明7本、彩色された竹状の軸6本、蓼6
本。

6-D-1 ケズリハ 1 122×74×29mm 箱6に直接入っている。
6-D-2 タメギ 1 295×35×18mm 箱6に直接入っている。
6-D-3 竹尺 1 304×26mm 10寸尺。裏面は漆が塗ってある。

7-1 チラシ 1 
エンドーチェーンのチラシ。中は昭和
54年12月11日河北新報に包まれた五色
筆の版木など。

7-1-1 新聞紙 1 昭和54年12月11日（火曜日）河北新報。

7-1-2 バレン 1 径75
五 色 筆 銘 を 印 刷 す る 際 に 使 用。63×
9mmの木片が付いている。ビニール袋
入り。

7-1-3 版木固定台 1 283×97×d8mm
五色筆の版木を固定する台。上下に56
×34mmの木の板が釘でつけられてい
る。中央に直線が鉛筆で書かれている。
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整理番号 資料名 数量 法量 備考

7-1-4 版木 1 104×36×d6mm
「仙臺名産　五色筆」。文字は裏焼きの

ように反対になっている。固定台に設
置して使用する。

7-1-5 版木 1 98×38×d6mm
「旧仙臺藩御用筆師　換鵞堂十五代目　

小村長三郎」。7-1-5とセットで使用。
7-1-6 版木固定台 1 272×115×d10mm

7-1-7 ブラシ 1 150×12mm
版木に使用されたと思われるブラシ。
ブラシ部分は一部欠損、インクで凝固
している。

7-1-8 木片 1 39×9×d6mm
版木を固定する際に使用か？紙が巻き
つけられている。

7-1-9 商品名の紙 3 220×32mm
表（赤）面に印刷したもの。試し刷り
か？同じものが3枚有。

7-1-10 試し刷りした紙 2 
234×131mm、
264×70mm

和紙で両面に試し刷りしたものと、茶
色の紙のもの2枚有。

7-1-11 新聞紙切り抜き 44 220×30mm
試し刷りしたもの16枚、印刷なし28枚
有。

8-1 筆軸 649 径7×222mm

仙台市ごみ袋入り。まったく加工され
ていない状態。太さも不統一。中にビ
ニール紐で縛ったもの2束有。1束に「二
分 四　 五 百 本 」 の 札。1束（ 二 分 四 ）
188本、1束118本、その他343本。

8-2 筆軸 255 径7×220mm 竹軸同サイズでひとまとめにしたもの。
8-3 筆軸 77 径10×218mm 8-2よりも太めの軸。分別したもの。
8-4 筆軸 62 径6×220mm

8-5 筆軸 20 径8×204mm
軸頭部に刻み目、角落としの処理をし
ている。

8-6 筆軸 93 径9×228mm
墨書メモ「白竹　二分八厘　二百本」。
麻ひもでしばる。

8-7 筆軸 62 径6×221mm 紙ひもでしばる。
8-8 竹軸（青物） 406 径6×226mm
8-9 竹軸（青物） 207 径6×215mm 「一分八厘　五三〇」

8-10 竹軸（紫） 117 径3×220mm
8-11 竹軸（紫） 54 径7×224mm

9-1 原毛（羊毛） 1 h98×w264×d192mm
原毛（羊毛）が板に貼付けてある。原
毛の長さは長いもので6cm程度。短いも
のだと2.8cm程度である。

9-2 原毛（羊毛） 1 h22×w310×d242mm
原毛が木箱に納められている。原毛は
長いもので5cm強、短いもので2.6cm程
度である。

9-3 原毛 1 h30×w267×d228mm

原毛が紙箱に納められている。紙箱は
上下段に分かれており、上段には羊毛
と兼毫、下段には羊毛ともう一種の毛

（特定できず）が入っている。原毛の長
さは長いもので、10cm程度、短いもの
で4.5cm程度である。

9-4 穂首 1 h26×w275×d180mm

穂首が紙箱に納められている。糸締め
された穂首（羊毛）が29個ある。穂首
は長いもので8.8cm、短いもので6.8cm
である。
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整理番号 資料名 数量 法量 備考

9-5 原毛 1 h25×w352×d256mm

原毛がトレーに納められている。数種
類の原毛が入っているが、特定はでき
ず。ただ、羊毛は入っていない。原毛
は長いもので21cm強、短いもので10cm
強程度である。

9-6 原毛 1 h25×w354×d254mm

原毛がトレーに納められている。数種
類の原毛が入っているが、特定できず。
ただ、羊毛は入っていない。原毛は長
いもので15cm強、短いもので5cm強。

10 筆（飛天如意） 1 w496×径70mm
筆軸に「飛天如意　仙台小村製」と刻
印あり。箱に保管されている。

11-0
五色筆セット（小）
の箱

1 h334×w75×d25mm

五色筆とそれを包む和紙が入ってい
る。蓋の表には「仙台名産五色筆　旧
仙台藩御用筆師　十五代目　換鵞堂小
村長三郎」というラベルが貼ってある。
蓋の裏には「換鵞堂　筆師　小村長三
郎　泉市南光台南二丁目十一ノ十六　
〒九八一ー三一　電話０二二０（五二）
四０四六」というラベルが貼ってある。

11-1
五色筆（末の松山
緑乃松）

1 h175×径5mm

「筆銘　末の松山緑乃松　仙台小村謹
製」という紙が貼ってある。筆毛が青
い。筆毛の長さは2.5cm。キャップが付
いている。

11-2
五色筆（宮城野の
萩）

1 h175×径6mm

「筆銘　宮城野の萩　仙台小村謹製」と
いう紙が貼ってある。筆毛の色は薄茶
色。筆毛の長さは2.5cm。キャップが付
いている。

11-3
五色筆（名取川の
蓼）

1 h177×径8mm
「筆銘　名取川の蓼　仙台小村謹製」と

いう紙が貼ってある。筆毛の色は白、
長さは2.6cm。

11-4
五色筆（野田の玉
川三角葭）

1 h178×径7mm

「筆銘　野田の玉川三角葭　仙台小村謹
製」という紙が貼ってある。筆毛の色
は茶、長さは2.6cm。キャップが付いて
いる。

11-5
五色筆（実方中将
片葉の薄）

1 h178×径7mm

「筆銘　実方中将片葉の薄　仙台小村謹
製」という紙が貼ってある。筆毛の色
は焦げ茶、長さは2.6cm。キャップが付
いている。

12-0
五色筆セット（中）
の箱

1 h332×w88×d25mm

五色筆とそれを包む和紙が入っている。
蓋の表に「仙台名産五色筆　旧仙台藩
御用筆師　十五代目　換鵞堂小村長三
郎」という紙が貼ってある。蓋の裏に

「換鵞堂　筆師小村長三郎　泉市南光台
南二丁目十一ノ十六　〒九八一-三一電
話０二二九（五二）四０四六」という
紙が貼ってある。包装されている。

12-1 五色筆の由来の栞 1 h182×w273mm
五色筆の説明、歴史、小村家の略史が
記されている。

12-2
五色筆（野田の玉
川三角葭）

1 h240×w6×d7mm

「筆銘　野田の玉川三角葭　仙台小村謹
製」という紙が貼ってある。筆の根元
が茶色に染められている。筆毛の長さ
は3cm。キャップが付いている。

12-3
五色筆（名取川の
蓼）

1 h237×径8mm

「筆銘　名取川の蓼　仙台小村謹製」と
いう紙が貼ってある。筆の根元がピン
クに染められている。筆毛の長さは、
3.3cm。キャップが付いている。
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整理番号 資料名 数量 法量 備考

12-4
五色筆（宮城野の
萩）

1 h243×径8mm

「筆銘　宮城野の萩　仙台小村謹製」と
い う 紙 が 貼 っ て あ る。 筆 の 根 元 は 緑
色に染めてある。筆毛の長さは3.1cm。
キャップが付いている。

12-5
五色筆（末の松山
緑乃松）

1 h244×径8mm

「筆銘　末の松山緑乃松　仙台小村謹
製」という紙が貼ってある。筆の根元
が青く染められている。筆毛の長さは
3.2cm。キャップが付いている。

12-6
五色筆（実方中将
片葉の薄）

1 h242×径10mm

「筆銘　実方中将片葉の薄　仙台小村謹
製」という紙が貼ってある。筆の根元
が黒く染められている。筆毛の長さは
3.0cm。キャップが付いている。

13 やかん（にかわ用） 1 h83×w135×径120mm
にかわが固まった状態で中に入ってい
る。

14 揉み灰 1 不定形
15-1 モモヒキ 1 h1060×w428mm

15-2 ハンテン 1 h880×w1152mm
表に「昔からの店　小村老舗」、裏に

「小」と染めてある。袖の長さ301mm。
袖口243mm。裾595mm。

15-3 ハンテン 1 h924×w1296mm
表に「昔からの店　小村老舗」、裏に

「小」と染めてある。袖の長さ320mm。
袖口280mm。裾606mm。

15-4 ノレン 1 h1160×w1020mm
表に「小村老舗」と染めてある。3切
れに分かれており、1切れの大きさは
h1050×w338mm。

16-1 小村家筆店履歴書 1 h315×径62mm

木箱表面に「毛筆工業事蹟小村筆店履
歴書」の記載有り。裏面に「仙臺市國
分町十四世小村長三郎」の記載有り。
中身は小村家由緒や初代から14代まで
の店主の事蹟を記したもの。作成日は
明治41年1月。

16-2
小村家仙臺藩青葉
城通鑑並印鑑

1 
h163 × w37 × d12mm

（通鑑）、
h42×径15mm（印鑑）

箱上蓋に「小村家仙臺藩青葉城通鑑並
印鑑」の記載有り。通鑑表面に焼印と

「五ノ五　七目　目抜四人分」の記載。
裏面に「御筆（頭）小村長三郎（印）」。
通鑑右側に「慶応元年八月」と有り。

16-3 屋敷割 1 h1177×w282mm
小村長三郎所有　國分町十番地市街宅
地の屋敷割。
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第３節　大友氏の製筆用具

大友氏の製筆用具のうち現在使用している主要なものは別表の通りである。用具の入手は一部自家

製の道具もあるが、多くは広島の問屋から購入している。

クシの主要なものについては購入したものを使うが、仕上げ用や小筆用などのように、既製品を改

造して使うものもある。ハンサシも広島・熊野の問屋でも扱っているが、大友氏が使っているものは、

仙台市内、鉄砲町の鍛冶屋に依頼して作ったものを使っている。クシ同様にハンサシも使いべりが多

いが、厚さや刃の具合で使い分けるほか、毛を１本１本扱うような繊細さが求められることもあり、

柄の形状など手に合うように調整をかけている。

資　料　名 内　容 写　真

クシ

上１番（W179×H27mm）
中２番（W180×H27）
　　　　一番使うクシ
３番　竹の柄は自作

クシ
コグシ
　長　W168×H18mm
　短　W134×H11mm

クシ
コフデ用
　２番の改造
　H150×H25mm

■表１　大友家の製筆用具
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資　料　名 内　容 写　真

クシ
仕上げ用
　H147×H17mm

クシ ワタヌキ用の３番クシ

ブザシ 軸の太さを見るためのノギス

ハンサシ

一番使う道具
３種ほどを使う。上は常用の
もの、中は仕上げ用のもの。
下は化粧毛用のものは、刃が
まだ直線なので、薄くならず
都合がよい。
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資　料　名 内　容 写　真

ナメイタ
毛を整える際、押さえとして
用いる。
竹製で、自作する。

ハサミ

特にこれというものはなく、
使いやすいものを使う。
写真は新潟三条製だが、最近
は裁ちばさみも使っている。

ケモミバコ

毛もみから寸切りまでの作業
を行う箱。灰を用いたり、綿
毛が飛び散るため、通例の作
業台とは別に専用の箱を用い
る。
毛も実の際は獣皮を用いる。
植物繊維の場合は耐久性が劣
るため、継続しての使用は不
向きである。

ナベとコンロ

毛を煮る際に使うナベとコン
ロ。以前は火鉢を用いていた
が、近年は電気コンロを使っ
ている。
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資　料　名 内　容 写　真

カタメガネ

寸切りをする際、毛の長さを
決め、切る際のガイドとする。
カネ部　W76×D91×H23mm
木部　D108×W89×H11mm

テイタ

選毛ののち、寸切りをする前
に毛をそろえる作業で使用す
る。
166×100×12mm

ヨセガネ
テイタとともに、毛をそろえ
る際に用いる。
159×82×20mm

タメギ
竹軸のゆがみを修正する際に
使用する。
360×42×42mm
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資　料　名 内　容 写　真

タケヒキオコギリ
竹軸を切る際に使うノコギリ
　392×49×30mm

クシ
馬毛を整える
215×48×19

クリハ
軸の内側を広げる
200×25×18
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資　料　名 内　容 写　真

メンドリ
軸の角を取る際にクリハとと
もに用いる。

カンナとカンナ台

竹軸の切り口を削る
軸の太さにより刃の取り付け
る角度が調整できるように
なっている。
157×75mm

ゴムイタ クリハを使う際の台にする。
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資　料　名 内　容 写　真

キッパナシ
軸を切る際に用いる
これを切った後削り機で切り
口を削る。

乾燥用の盆

筆を乾燥させる際に使用す
る。
底に和紙を用いないと、フノ
リなどが付着する。

ツボカネ
毛先の太さを決めるための尺
とする。
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資　料　名 内　容 写　真

ブイタ

カタメガネで決めるので大友
氏はあまり使わない道具。
毛の長さを確認する際に用い
る。

シメイト

麻糸を用いる。他の糸だとゆ
るんでくる。
番数が小さい方が太く、20番
～50番を主に使う。まれに、
16番や60番も使う。

糸切りハサミ 筆先の麻糸を切る際に用いる

アク
もみ殻の灰。田を持っている
人に頼んで作ってもらう。
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資　料　名 内　容 写　真

フノリ
板状のものを雑貨屋より購入
し、自分で水に浸けて戻す。
毛先を固める際に使用する。

毛
選毛後の毛は同一企画のもの
を新聞で包んでおく

サイクバコ

ここに全ての道具を入れ、か
つ天板が作業台となる。
弟子をとると、これを師匠が
道具一式とともに用意し渡
す。
W418×H332×D272cm
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