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　　[ 摘　要] 通过对西藏 、尼泊尔铜佛坐像的分析 , 发现整体铸造铜佛像存在尺寸的限制 ,而这种限制符合西藏现存沙

范铸造工艺的实际情况。通过对铜佛像文物和铜佛像作坊内实物的观察 , 发现不论采用铸造工艺还是采用锻打铜板制

作工艺 ,铜佛像手部多数都采用单独铸造的方法制作。在铜佛像制作中 ,其形式要求导致了金属工艺的组合方式 ,金属

工艺的组合方式又出于生产效率的考虑 ,这种相互作用形成了藏族传统铜佛像制作工艺的实际情况。
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藏传佛教形成于公元 10世纪 ,而铜佛像在藏族宗教活动中的存在 ,要追溯到吐蕃王朝佛教初传的

时代 。持续至今一千多年的藏传佛教历史 ,难以计数的佛像被制作出来 ,作为信仰的载体被供奉于寺院

和家庭的佛龛之上。一直以来 ,关于藏传佛教佛像艺术的研究 ,是为如此数量巨大 、类型各异的佛像进

行分类 ,而不同的分类包含着不同背景的研究者对佛像这一宗教精神载体的理解。关于佛像生产制作

的背景信息普遍缺失 ,加上佛像具有的流通性和工匠群体的流动性 ,因此 ,仅从艺术史的角度来说 ,任何

对佛像时代 、产地的判定难免存有偏颇之处。但是 ,众多分类的综合 ,仍然能够显示佛像分类客观性的

面向 。

美国学者钱德拉 ·瑞德(Chandra L.Reedy)在研究西藏铜像的制作技术时 ,将风格分为三个层面:

视觉的 、技术—视觉的 、技术的[ 1] 。纯粹的形式或视觉因素是传统艺术史研究的范畴。技术 —视觉因素

包括材料和生产技术的选择 ,这些将直接影响视觉外观 。纯粹的技术因素包括决定使用的材料和技术 ,

对最终产品的外貌没有明显的影响 。本文所探讨的西藏铜佛像外形尺寸与铸造技术的关系 ,也属于“技

术—视觉”这一层面的问题。

由于藏传佛教中铜佛像的种类繁多 ,形式不同 。笔者选择坐姿佛像作为主要的分析对象 ,来探讨铜

佛像尺寸与制作工艺的关系。文中所引用的佛像信息 ,一部分来自瑞士学者乌里希 ·冯 ·施罗德(Ul-

rich Von Schroeder)的著作《印 、藏铜像》(《Indo-Tibetan bronzes》)[ 2] ,这本书汇集了西方博物馆和私

人机构所收藏金铜佛像的大量信息;另一部分则来自藏族铜像作坊实地考察和博物馆实物观察所得信

息。现试将两部分材料综合起来进行铜佛像制作工艺讨论 。

一 、铜佛像外形尺寸与整体铸造的关系

铜佛像的外形尺寸与制作工艺 ,尤其是铸造工艺有着直接的关系。目前所知藏传佛教中铜佛像的
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铸造工艺有两种:失蜡法和沙范法 。

失蜡法是古代金属铸造工艺之一 ,其原理是用蜡料制成与铸件相同的模 ,外敷造型材料 ,成为整体

铸型 ,干燥后加热将蜡化掉 ,形成整体无缝范面的空腔铸模 ,将金属液浇入 。凝固后脱除外范(壳型),即

得铸件。此法在现代金属工艺中称为熔模精密铸造 ,在古代多用于铸造形制复杂 、具有立体透雕效果的

铸件[ 3] 。

沙范法传统铸造工艺是以天然的沙子作为制作外范材料 ,沙子中掺有一定比例的粘土以使沙粒粘

结在一起 。将沙子放入沙箱中夯实形成沙范 ,沙范是由尺寸相同的两部分组成(在西藏用一对尺寸相同

的铁皮环做沙箱)。将铸件的模置于两块沙范接触面中模压出铸件的形状 ,并在两块沙范的接触面上撒

上粉末颗粒(如草木灰等),防止两块沙范粘接 。将两块沙范分开 ,取出铸件的模 ,沙范再闭合形成空腔

铸范 ,将金属液浇入 。凝固后去除沙范 ,即得到铸件[ 4] 。

在尼泊尔地区 ,采用的传统铸造工艺主要为失蜡法 ,也即熔模铸造工艺 。关于尼泊尔纽瓦尔铜匠制

作铜佛像的传统工艺和技术 ,西方及印度学者进行了大量实地考察
[ 5]
,并且强调尼泊尔铜匠曾在西藏佛

像制作业中处于垄断地位[ 6] 。藏族学者对西藏地区的铜像铸造工艺的介绍[ 7] ,以及实地作坊考察反映

出[ 8] ,当地主要采用沙范铸造法制作铜像 。2005年 ,笔者在西藏拉萨 、日喀则 、昌都考察铜像作坊时 ,发

现藏族铜匠普遍采用的也是沙范铸造法 。关于失蜡铸造法在西藏存在的问题 ,我曾以云南德钦发现的

单独一例进行过讨论[ 9] 。在此尝试从铜佛像实物角度辨析两种铸造工艺在实际采用时所反映出的特

点 ,并以此作为已有论述的证据补充 ,使我们对藏族传统铸造工艺实际情况有更多的认识 。

不论是沙范法还是失蜡法 ,都对铸造物的尺寸产生限制 。随着铸像尺寸的增大 ,工艺难度也显著地

增加 ,因此 ,工匠必须在尺寸和铸像成功率之间求得平衡 。选择坐佛作为分析对象 ,是因为铜佛像的基

本形式仅有两种 ,坐像和立像 。坐像因样式稳定 ,相对于立像在探讨尺寸和制作工艺关系上更具有代表

性。这里所探讨铜佛像的时代范围 ,从公元 11世纪至今 ,地域以西藏西部 、中部 、东部和尼泊尔地区为

主。选择坐姿铜像的样式标准为:双腿盘坐 ,非双身像 ,非多头多臂的形式 。以《印 、藏铜像》书中铜佛像

的地域分组 ,按顺序筛选 ,进行统计 。

产地为藏西的一组坐像 ,其所有的铜佛像都是空心铸造 ,使用的材质均为黄铜 。在 38尊铜像中有

31尊为铜像和基座整体铸造而成 ,其中最大的整体铸造铜像为编号 38C ,高为 0.454米 ,断代为 14至

15世纪 。最高的一尊铜像为 38E ,高为 0.510米 ,没有基座(图 1)。在 6尊没有基座和 1尊座像分离的

铜像中 ,有 4尊高度在 0.350米以上。其中编号 40C 的铜像 ,高度为 0.255米 ,铜像分上下两部分 ,在腰

部连接(图 2)。

　　　　图 1　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　图 2　　　　　

　　产地为尼泊尔的铜像中选出 31尊坐像 ,相对于书中所录尼泊尔佛像的数量来说 ,坐像所占的比例

较低 。在 31尊铜佛坐像中 ,12尊为实心铸造 ,实心铸造铜像的时代多断代在 15世纪以前 。铜像除一

尊为黄铜镏金之外 ,多数为红铜材质 ,大多镏金或带有镏金痕迹。18尊为像和座分离 ,尺寸最大的一尊
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为编号 94D的铜像 ,高度为 0.781米 ,这尊像注明是分部件铸造 ,组合而成(图 3)。尺寸第二的铜坐像

为 102G ,高度为 0.546 米 ,断代为 16世纪 ,但是这尊像主体为锻打而成 ,部分铸造。尺寸第三的坐像

102C ,高 0.445米 ,时代和工艺特点同 102G 。像座整体铸造的最高佛像是 98A ,高度为 0.300米 ,断代

为 15世纪 。

　　　图 3　　　　　　　　　　　　　　　　图 4　　　　

　　产地为西藏(藏中 、藏东)的镏金铜像中选出 46尊坐像。这些坐像仅有两尊是实心铸造 ,时代为 11

至 13世纪 ,其余均为空心铸造。铸像 38 尊为红铜材质 , 7尊为黄铜材质 ,1 尊为银质。在 46尊铜像

中 ,15尊像座分离 。尺寸最大的一尊编号是 112F 的铜像(图 4),高度为 0.650米 ,该像由 5部分组成 ,

腿 、身体 、头 、双臂是单独铸造 。尺寸第二为编号 112D的铜像 ,高度为 0.474米 ,该像由 4部分组成 ,身

体 、莲座 ,双臂是单独铸造 。像座分离的 15尊铜像中 ,有 9尊尺寸在 0.300米以上。像座整体铸造的最

高佛像是 122A ,高度为 0.340米 ,断代为 17世纪 。

在产地为西藏的非镏金铜像中选出 42尊坐像 。这 42尊铜像全部为空心铸造 ,除一件为青铜材质

外 ,其他全为黄铜材质 。这 42 尊铜像中 ,仅有 2 尊为像座分离 ,其中一尊编号是 139C ,高度为 0.302

米 ,另一尊编号是 140B ,高度为 0.375米 ,两尊像断代均为 17世纪 。在像座整体铸造的铜像中 ,最高的

一尊编号是 139A ,高度为 0.387米。42尊铜像中 ,高度超过 0.300米的仅有 4尊 。

表一　铜佛坐像高度与整体铸造的关系的数量统计表

产地 坐像数量

像座整体铸造 像座分离 、无基座 、分部件铸造

数量
最大高

度(米)
数量

最大高

度(米)

大尺寸铜

像数量

材质

藏西 38 31 0.454 7 0.510 4(>0.350 米)
黄铜

(42)

尼泊尔 31 13 0.300 18 0.781 10(>0.300 米)
红铜

(30),黄铜(1)

西藏(镏金) 46 31 0.340 15 0.650 9(>0.300 米)
红铜

(38),黄铜(7)

西藏(非镏金) 42 40 0.387 2 0.375 2(>0.300 米)
黄铜

(41)

　　从藏西 、尼泊尔 、西藏镏金和西藏非镏金 4组铜佛坐像的高度与像座是否一体铸造的关系中可以看
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出 ,随着坐像尺寸的增大 ,尤其佛像高度在 0.300米以上时 ,座与像分开单独铸造的情况也随之增多(表

一)。在所有 4组铜坐像中 ,高度最大的像座一体的铸造铜像出现在藏西一组 ,高度为 0.454米 。而在

尼泊尔一组中 ,高度最大的像座一体的铸造铜像高度仅为 0.300米。由此 ,可见在西藏地区和尼泊尔的

铸造工艺中 ,存在一个铸像高度的限制 ,这个高度大约在 0.400米左右。当铜佛坐像的高度超过 0.450

米后 ,都是将像座分开铸造 ,或者将铜像分成几部分分别铸造 ,然后组合而成 。尼泊尔和西藏的红铜镏

金佛像 ,16世纪以后 ,高度在 0.300米以上的铜像采用锻打红铜片制作而成的情况更多 。

二 、铸造工艺与佛像形式的互相限定

西藏 、尼泊尔铜佛像一体铸造的高度限制 ,必然与历史上当地工匠所采用的铸造工艺有关 。笔者在

西藏实地考察了藏族传统的沙范法铸造工艺 ,也通过文献资料介绍并比较了印度 、尼泊尔 、中国云南的

失蜡法铸造工艺 。在此对这两种铸造工艺与佛像形式的互相限定关系进行逐一讨论 。

(一)沙范铸造法对佛像尺寸的限制

沙范铸造法必然存在单体铸造的高度限制 ,这是由沙范的形式和工艺流程决定的。

首先 ,制作沙范的材料为沙子混合粘土。制范的时候 ,沙土在铁环内被夯实 ,从而模印出泥模的形

式。沙范由两块闭合组成 ,在制范的过程中要多次上下翻转 ,因此 ,沙范的尺寸难以做得很大。尺寸大

的时候 ,将沙土夯实的难度增加 ,容易开裂脱落 ,而且沙范尺寸大 ,工匠难于上下翻转 ,操作上有难度。

从亲身的观察来看 ,单体铸造 0.400米的铜像 ,已经达到极限(图 5)。

　　　图 5　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　图 6　　　　

　　图 7　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　图 8　　　　

　　其次 ,铸造的成功率也是一个重要的因素 。在西藏考察时 ,有拉萨罗布占堆 、巴桑次仁和昌都嘎玛

乡寺 3处作坊进行了沙范法铸造工艺的演示 ,两次铸造 10厘米左右的小件都获得成功 ,但是巴桑次仁

坊铸造的一个宽 30厘米左右的铜像莲座没有成功 ,铜液未能充满整个型腔(图 6)。由此可见 ,尺寸增
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加 ,铸件的铸造成功率会下降 。

再有 ,沙范法铸造尺寸大的佛像也会采用分部件铸造 ,然后拼接组合。在昌都嘎玛乡的铜匠作坊内

见到一件铸造未完成度母像的上半身 ,在腰部留有与下半身的连接部(图 7)。手臂弯处有焊接的痕迹 ,

这是将手臂单独铸造 ,再进行连接的。在作坊内还发现有用沙范法单独铸造完成的佛手(图 8)。

　　由以上分析可知 ,沙范铸造法必然对单体铸造佛像的尺寸有限制 ,而这种情况也与前面所论述的铜

坐像的尺寸上限的情况相吻合 。工匠在铸造尺寸大的铜佛像时 ,可以用沙范法分别铸造铜像部件 ,然后

组合而成 ,这样可以降低铸像的难度 ,提高铸像的成功率。

使用沙范法铸造的铜像有时会在表面留下一些可观察到的特征。由于沙范是由两半沙范合拢 ,因

而在两块沙范表面接合处存在空隙 ,当浇铸完成后 ,流入接合处空隙的铜液必然在铸件表面形成一圈凸

起。这圈凸起在后期铜像修饰的过程中 ,通常会被完全打磨掉 ,但是在有些部位还会留下痕迹。如(图

9)所示的一尊坐佛 ,在其耳朵上部螺发之间仍然可以看到一条贯穿的线形凸起 。在佛像基座底部 ,这道

凸起虽经打磨 ,但仍可看出其形状 。这尊佛像为私人收藏 ,虽然不能确定其产地 ,但是沙范法铸造留下

的特征非常明显 。

(二)失蜡铸造法的实际情况

失蜡铸造法普遍存在于印度 、尼泊尔等地 。由于地理上的邻近 ,在历史上 ,这种铸造工艺也必然为

藏族工匠所了解 。同时 ,尼泊尔工匠在西藏从事佛像生产活动 ,必然有在西藏铸造铜像时应用这种方法

的可能。但是 ,如前所述 ,在一组尼泊尔的铜佛坐像中 ,最大的一体铸造铜像的高度仅为 0.300米 ,而在

与尼泊尔风格接近的一组西藏镏金铜佛坐像中 ,最大的一体铸造铜像的高度为 0.340米。采用失蜡法

的铸造工艺是否会限制铸像的高度 ?这个问题也许仅就坐像来分析有些不足 ,而且坐像在尼泊尔铜像

中所占比例较小 ,因此 ,以列举铜佛立像的例子来进行分析 。

在《印 、藏铜像》书中编号为 99A 的铜佛立像(图 10),红铜镏金 ,空心铸造 ,由几部分组成。装饰有

雕刻附件 ,并镶嵌有宝石 。这尊像高 1.385米 ,断代为 16世纪 ,是尼泊尔地区一组中最高的一尊铸造铜

佛立像 ,现收藏于英国伦敦大英博物馆 。这尊铜像从背面可以看到腰部的接缝 ,同时颈部与上身的接缝

被装饰所隐藏 ,小臂与上臂的连接处也被臂钏所隐藏 ,从上下臂的粗细变化可以看出 。同时还可以观察

到背部靠近腰间的位置有铸造后修补的痕迹 。由此可知 ,尼泊尔采用失蜡铸造法制作体量大的铜立像

时 ,仍然是用分部件铸造 ,然后组合而成的方法。如同沙范铸造法一样 ,采用分体铸造是减少不可避免

的铸造缺陷对铜像整体制作成功率负面影响的一种折中方法。

对于失蜡铸造法与沙范铸造法的优点比较 ,在西藏考察时发现 ,铜匠对铜像进行錾刻修饰加工(图

11)所使用的松香衬垫材料 ,只要调整配比就是塑制失蜡法中所用蜡模的材料。松香衬垫材料为松香中

混和草木灰和油脂制成 ,配比约为:松香 10斤 ,木灰 2斤 ,香油 5斤。尼泊尔帕坦(Patan)地区制作蜡模

的材料配比[ 3] ,冬季为蜂蜡 12份 ,树脂(松香)1份;夏季为蜂蜡 8份 ,树脂(松香)1份。松香衬垫材料与

失蜡法使用蜡料具有许多相似性 ,都易于加热软化而具有流动性 ,在室温条件下即可硬化而具有一定强

度的特性 。两种材料的主要区别仅在于用料的配比。

因此 ,可以断定在西藏本地工匠的铜像作坊中 ,完全具有实施失蜡铸造法的条件 ,但西藏铜匠普遍

采用沙范铸造法 ,极少使用失蜡铸造法 。从铸造单体佛像尺寸限制的难度判断 ,在西藏实际铸造铜像的

应用中 ,失蜡法并不具有沙范铸造法在工艺方面的显著优势 。但是 ,失蜡法可以铸造尺寸较大的单体佛

像 ,这与沙范法有所不同 ,就生产效率而言 ,沙范法不亚于失蜡法 ,甚至沙范法因操作简单而具有更高的

生产效率 。

(三)铜佛像手臂单独铸造的情况

1.铸造铜佛像时手臂单独制作

铜佛像手臂单独铸造的情况不仅仅出现在大尺寸佛像的分部件铸造 ,也出现在许多高度为 0.300

米以下铜佛像的制作过程中。如(图 12)所示 ,为拉萨罗布占堆作坊中正在进行佛像细部雕刻的一尊红

铜铸造佛像 ,高度在 0.250米左右 。这尊佛像身体与基座为整体铸造 ,但手臂只有上臂一段 ,下臂和手
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掌尚缺 ,需单独铸造完成后再进行连接 。

佛像手臂单独铸造的情况并非只出现在沙范法铸造中 ,用失蜡法铸造铜佛像同样会出现手臂单独

铸造的情况 ,就是采用现代的熔模铸造技术 ,许多铜佛像的手臂仍然需单独铸造 。在云南德钦县洛桑扎

西的铜像加工厂里 ,就采用现代熔模铸造工艺制作铜佛像 ,身体和莲座属整体铸造 ,手臂多为单独铸造 ,

然后再连接到一起(图 12)。但是在洛桑的加工厂里 ,并非所有佛像的手臂都是单独铸造 ,这与佛像手

臂的姿势 ,即佛像所结的手印有关 。结禅定印 、触地印 、与愿印的坐像 ,手臂与身体是整体铸造 。这些手

印的姿势较为简单 ,禅定印手臂与身体重合 ,触地印和与愿印手与莲座重合 ,易于整体铸造 ,而其他手臂

悬空的复杂手印则需要单独铸造。

手臂单独铸造的原因与佛像复杂的手印(手势)有关 ,因为手印复杂 ,如果整体铸造则会产生过多缺

陷 ,而导致后期误工与修补。因此 ,单独铸造手臂可以保证较高的成功率 ,同时因批量制作而提高生产

效率 。同时也会提高了佛像的成品质量 。

2.锻打工艺制作佛像时的手部单独铸造

公元 16世纪以后 ,制作大型佛像多采用铜板锻打制作 ,然后拼接组合而成 。从工艺角度看 ,采用锻

打工艺制作铜像 ,相对于铸造工艺而言 ,具有更多的便利性。首先 ,尺寸受到的限制更小 ,高度从 0.300

米到 30米的佛像都可以制作;其次 ,制作时容易实现复杂的形式和外观 ,能够制作出极具美感的造型;

再有 ,锻打铜板制作佛像 ,可以节省铜材 。过去铜板(片)是由工匠将铜材锤打成薄片 ,现在铜像作坊使

用的铜板都是购买工厂生产的成品 ,制作更加方便。因此 ,锻打工艺制作的铜佛像 ,在整个西藏铜像制

作业中占有极高的比重 ,而铸造工艺主要用来制作小尺寸的佛像 。

　　　　　　图 9　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　图 10　　　　

　　尽管锻打工艺成为制作铜像的普遍技术 ,但是在制作一般尺寸(高度大约 2米以内)的佛像时 ,仍然

会采用铸造工艺来制作佛像的手部或者突出于莲座的足部 。如(图 13)、(图 14)所示 ,一件大英博物馆

陈列产地为西藏的迦陵频加像 ,该像居于寺庙供奉铜佛像主尊身后背屏的顶部 ,主体用铜板锻打制成 ,

其手部和双足采用铸造工艺制成 ,然后与身体锻件连接。在拉萨 、昌都的铜像作坊中 ,均可以见到锻打

工艺与铸造工艺的组合。如图所示 ,为拉萨罗布占堆作坊中一尊正在制作的铜佛坐像(图 15),铜像高

度约为 1.3米 ,除手部为铸造工艺外均为铜板锻打制成 ,手腕与小臂焊接在一起 。佛像双手结说法印 ,

左手食指与拇指的尖端被铸在一起 。
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图 11　錾刻中的佛像　　　　图 12　现代失蜡法铸造铜像　　　　

图 13　铜像正面　　　　　　　　图 14　铜像背面　　　　　　图 15　铜佛坐像　　

铜佛像的手足部多采用铸造工艺 ,是因为锻打工艺无法表现出立体和生动的效果 。铜板锻打工艺

的优点主要在于凸显高浮雕的效果 。但是 ,对铸造工艺应用的有限或许成为导致藏族铸造工艺技术发

展缓慢的原因。

通过以上对西藏 、尼泊尔铜佛坐像的分析 ,发现在实际的铜佛像生产过程中 ,单体铸造铜像存在着

尺寸的限制。这种限制的存在符合西藏沙范铸造的工艺条件 。尼泊尔普遍使用失蜡法铸造佛像 ,在制

作较大尺寸铜佛像时采用分部件铸造组合。通过对铜佛像文物和西藏传统铜像作坊的观察 ,发现铜像

手部由于其特殊的形式和要求 ,不论是铸造或锻打造像 ,多采用单独铸造法。在铜佛像制作中 ,技术条

件和铜像形式存在互相限制的关系 ,铜像的外在形式导致了工艺的组合方式 ,工艺的组合则出于生产效

率的考虑 ,这种相互作用与制约形成了藏传佛教铜佛像制作现实景遇 。
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On the External Feature and Productive Art

of Bronze Buddha of Tibetan Buddhism

Yuan Kaizheng

(Scientific Techno log y and Civilization Resear ch Cente r , Beijing

Science and Technology Unive rsity , Beijing , 100083)

[ Abstract] 　　It i s found that the overall casting bronze Buddha has the limi tat ion of size through an-

aly zing the bronze seated Buddha in Tibet and Nepal.And this limi tation cor responds w ith the real

situat ion o f existing Schavan cast ing pro cess in Tibet.It is also concluded that the hand part o f bronze

Buddha are most ly independently cast no mat te r w hether i t uses the method o f cast or fo rged copper

cast by observing the cultural relics of bronze Buddha o r the real material in w orkshops.In the process

of casting the bronze Buddha , the form of the Buddha requires the w ay of the metal pro cess combina-

tion.But the metal process combination w ay should be based on the productive ef ficiency .The inter-

active funct ion forms the real appearance of T ibetan t radit ional bronze Buddha casting process.

[ Key words] 　　Tibetan Buddhism;bronze Buddha;casting process
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