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ĐẶNG HỒNG SƠN
(Trường Đại học Khoa học Xã hội và Nhân văn)

Kỹ thuật đúc đồng thau
Ở TRUNG QUỐC CỔ ĐẠI

Thời đại kim khí trong lịch sử nhân loại bắt 
đầu xuất hiện từ việc khai khoáng, luyện quặng, 
rèn đúc và gia công đồ đồng. Việc phát hiện và 
sử dụng đồng thau đã góp phần quan trọng thúc 
đẩy quá trình chuyển biến xã hội loài người từ 
trạng thái nguyên thủy sang thời đại văn minh. 
Trong lịch sử thời đại đồng thau thế giới, kỹ 
thuật rèn đúc và gia công đồ đồng thau Trung 
Quốc thời cổ đại giữ một vị trí quan trọng với 
nhiều đặc trưng riêng. Mặc dù xuất hiện muộn 
hơn so với các trung tâm văn minh cổ đại của 
thế giới như Lưỡng Hà và Ai Cập, nhưng kỹ 
thuật đồng thau Trung Quốc cũng định hình 
một phong cách đặc sắc, thể hiện trên các 
phương diện thành phần hợp kim, kỹ thuật đúc, 
nghệ thuật tạo hình… 

Những tư liệu có giá trị nhất về kỹ thuật đúc 
đồng ở Trung Quốc cổ đại được phát hiện trong 
các khu công xưởng đúc đồng. Đến nay, Trung 
Quốc đã phát hiện nhiều di tích đúc đồng thời 
Thương Chu. Các di tích thời Thương như miếu 
Thái Sơn (Taishan 泰山) (1953) ở thành phố 
Lạc Dương; Nam Quan Ngoại (Nanguanwai 南
关外) (1954), núi Tử Kinh (Zijing 紫荆) (1955-
1956), Nhị Lý Đầu (Erlitou 二里头) thuộc Yển 

Sư (Yanshi 偃师) (1959) ở thành phố Trịnh Châu; 
Miêu Phố (Miaopu 苗圃) thuộc Ân Khư (Yin Xu 
殷墟) (1959-1960) ở thành phố Lạc Dương… 
đều thuộc tỉnh Hà Nam. Di tích thời Tây Chu 
như thôn Bắc Diếu (Beijiao 北窖) (1973-1979) ở 
thành phố Lạc Dương tỉnh Hà Nam. Di tích thời 
Đông Chu như Tân Điền (Xintian 新田) (1960) ở 
phía nam thành cổ Ngưu Thôn, thành phố Hầu 
Mã, tỉnh Sơn Tây… Đặc biệt, thông qua nguồn 
tư liệu hiện vật đồng thau vô cùng phong phú 
từng phát hiện trong các mộ táng, di chỉ… đã 
hỗ trợ quá trình nghiên cứu kỹ thuật đúc đồng 
thời Thương Chu ở Trung Quốc. 

Từ các nguồn tư liệu di tích và di vật, các nhà 
nghiên cứu Trung Quốc (và cả các học giả nước 
ngoài) xác định rằng, kỹ thuật đồng thau Trung 
Quốc có nguồn gốc bản địa (chắc chắn đối với 
phương pháp ghép khuôn nhiều mang) và có thể 
được truyền nhập từ bên ngoài vào (còn tranh 
luận đối với phương pháp sáp chảy), trải qua 
nhiều giai đoạn phát triển với các đặc điểm khác 
nhau, thể hiện tính đặc thù của từng giai đoạn và 
khu vực khác nhau. Kỹ thuật đúc đồng ở Trung 
Quốc cổ đại chủ yếu gồm hai loại là ghép khuôn 
nhiều mang và sáp chảy.
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1. Đúc đồng bằng phương pháp ghép 
khuôn nhiều mang

Đúc đồng bằng khuôn được sử dụng sớm 
nhất và phổ biến nhất trong kỹ thuật đúc đồng 
của thời Thương Chu. Từ những năm 1930, các 
nhà nghiên cứu trong và ngoài Trung Quốc đã 
quan tâm và nghiên cứu vấn đề đúc đồng ở Ân 
Khư và các di tích thời đại đồng thau Trung 
Quốc. Trải gần 100 năm nghiên cứu, các nhà 
khảo cổ dựa theo các tư liệu còn lưu vết trên 
di vật đồng thau và lò nấu đồng, khuôn đúc đất 
nung… đã có nhận thức khá đầy đủ về một quy 
trình đúc đồ đồng của người Trung Quốc cổ đại. 
Đúc đồng bằng khuôn xuất phát từ phương thức 
tổ hợp, hoặc cách thức đổ dung dịch đồng, có 
thể bao gồm nhiều kỹ thuật đúc khác nhau: đúc 
một lần bằng khuôn hai mang hoặc nhiều mang; 
đúc nhiều lần. 

1.1. Đúc một lần bằng khuôn hai mang 
hoặc nhiều mang

Đúc đồng thời Thương Chu phổ biến dùng 
khuôn mẫu bằng đất nung, gỗ, tre, trúc, xương 
và đá. Việc lựa chọn loại khuôn hoàn toàn tùy 
thuộc vào loại hình sản phẩm cần đúc cũng như 
hình thức trang trí trên sản phẩm. Các loại dẹt, 
phẳng và dài như dao, nạo… có thể dùng khuôn 
mẫu đẽo bằng gỗ, tre; đúc tượng động thực vật 
nhỏ có thể dùng khuôn đẽo bằng xương và đá; 
đối với các sản phẩm có kích thước lớn và nhiều 
chi tiết phức tạp như đỉnh, bình thì dùng khuôn 
mẫu làm bằng đất nung…

a) Tạo khuôn mẫu: tư liệu khảo cổ hiện biết, 
thời Thương Chu chủ yếu dùng khuôn mẫu đất 
nung bởi tính chất ưu việt của nó: dễ tạo đối với 
vật phẩm phức tạp và có kích thước lớn. Trước 
hết, người thợ làm một mô hình đất sét về sản 
phẩm cần đúc, gọi là khuôn mẫu.

Khuôn mẫu đất nung được làm từ đất sét mịn 
có pha thêm hàm lượng nhất định cát mịn, bột 
đất nung, than tro, cỏ, vỏ nhuyễn thể hoặc vật 
chất hữu cơ khác để làm giảm thấp nhất tính co 
ngót và thoát khí của khuôn mẫu, tránh dẫn đến 

việc nứt vỡ khuôn khi để khô hoặc nung. Đồng 
thời, khuôn mẫu đất nung phải đảm bảo có bề 
mặt nhẵn mịn và cứng chắc để thuận lợi khắc hoa 
văn. Phơi khuôn mẫu cho khô một cách từ từ. Sau 
khi khuôn đã khô cứng thì khắc hoa văn lên bề 
mặt khuôn mẫu. Đối với sản phẩm có bố cục hoa 
văn dày đặc và phức tạp, có thể dùng bút mực 
phác họa trước khi khắc trực tiếp hoa văn lên 
khuôn. Những loại hoa nổi văn cao hơn bề mặt 
vật đúc thì đắp thêm đất lên bề mặt khuôn mẫu 
rồi mới khắc hoa văn. Khuôn đất sét làm xong thì 
nung trong lò mới thành khuôn dùng được. Do 
khi nung, khuôn mẫu có thể co ngót, nên khi làm 
khuôn thường chú ý làm to hơn một chút so với 
kích thước muốn đúc.

b) Tạo khuôn ngoài: dùng loại đất sét mịn, các 
di tích Thương Chu đều phát hiện khuôn đất sét 
pha cát. Ở mỗi nơi đều có nguyên liệu đất sét 
làm khuôn khác nhau nhất định, do việc lấy tại 
chỗ. Thông thường khuôn ngoài có hàm lượng 
cát nhiều hơn, khuôn trong có hàm lượng cát ít 
hơn, các con kê thường thô. Trong thành phần 
khuôn thường có thêm hàm lượng nhất định vật 
chất hữu cơ như cỏ, lá cây để giảm độ co ngót 
của khuôn, đồng thời có thể nhanh thoát khí khi 
đổ đồng nóng chảy vào khuôn. Khi nung khuôn, 
các cỏ và lá cây này cháy và hóa than tạo thành 
các lỗ rỗng có hình dáng khác nhau, có thể phát 
hiện dễ dàng các dấu vết này khi quan sát các 
mảnh khuôn Ân Khư. Những nghiên cứu thực 
nghiệm cho thấy rằng, việc chuẩn bị nguyên 
liệu làm khuôn rất quan trọng. Phải chọn được 
đất mịn, thông qua các công đoạn phơi khô, 
đập nhỏ, sàng lọc, trộn đều, sau đó mới trộn 
với một lượng nước phù hợp để tạo thành một 
loại đất sét có độ cứng và dẻo thích hợp. Rồi lại 
thêm các công đoạn nghiền đập, chà sát nhiều 
lần và ủ trong thời gian dài… Có như vậy thì đất 
làm khuôn mới có được các đặc tính cần có của 
khuôn đúc đồng. Đặc biệt, đất làm khuôn phải 
đạt được mục đích quan trọng nhất là mềm mịn, 
để có thể in được tất cả các hoa văn trên bề mặt 
khuôn mẫu, đảm bảo tính chính xác của các hoa 
văn muốn đúc.
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Sau khi có đất làm khuôn, người thợ bắt đầu 
tạo khuôn. Đối với các loại sản phẩm đơn giản 
như dao, qua, mũi tên hai cạnh… chỉ cần làm 
thành hai mang khuôn trên dưới là được, gọi là 
khuôn hai mang. Ví dụ như khuôn mũi tên thời 
Thương ở Nhị Lý Cương (Erligang 二里岗) và Ân 
Khư (Yin Xu 殷墟), đúc nhiều mũi tên một lúc, chỉ 
có một đậu rót (Hình 1a). Hoặc như ở di tích Hầu 
Mã (Houma 侯马) (Chiến Quốc sơ kỳ) phát hiện 
khuôn đúc mũi tên ba mang (Hình 1b) có nhiều 
điểm tương tự như khuôn ba mang đúc mũi tên 
đồng ở thành Cổ Loa (Đông Anh, Hà Nội).

Đối với một số sản phẩm phức tạp hơn, như 
các loại nhạc khí hoặc đồ đựng rỗng lòng, khuôn 
đúc được phân chia thành nhiều mảnh khuôn 

khác nhau. Thời Ân và Tây Chu đã phát hiện nhiều 
tư liệu cho thấy quá trình đúc các sản phẩm này. 
Người thợ căn cứ vào kích thước và hình thức sản 
phẩm mà phân chia và chọn chỗ phân chia các 
mảnh khuôn, thường cắt ở các chỗ không gây tổn 
hại, méo mó hoặc gãy khúc. Trên các đỉnh đồng, 
thường phát hiện dấu ghép khuôn ở thân, bụng, 
đáy, chứng tỏ chúng được ghép từ nhiều mảnh 
khuôn ngoài. Ví dụ, để đúc một chiếc đỉnh tròn 
ba chân, người thợ dùng 6 mảnh khuôn: 3 mảnh 
khuôn ngoài, 1 mảnh khuôn đỉnh (ở vị trí đáy đồ 
đựng và giữa ba chân), 1 mảnh khuôn trong và 
khuôn đế liền một khối, 1 mảnh khuôn nắp có 
đậu rót và lỗ thoát khí. Khi rót đồng, khuôn để 
ngược, rót đồng vào một chân đỉnh (Hình 2).

Hình 1. Khuôn đúc mũi tên
a. Nhị Lý Cương thời Thương; b. Hầu Mã thời Chiến Quốc sớm
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 756)

a

b
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Trên đây là một ví dụ về đúc đồng bằng khuôn 
nhiều mang. Cách đúc này ở mỗi thời kỳ cũng 
có những khác biệt mang tính tiểu tiết, tùy theo 
mục đích hướng tới hiệu quả khi đúc hình dáng 
và hoa văn bề ngoài của đồ đựng. Ví dụ, cũng có 
khi người thợ không cần một mảnh khuôn riêng 
ở giữa ba chân và đáy đồ đựng (khuôn đỉnh), mà 
phần này sẽ ghép luôn vào ba khuôn ngoài của 
đỉnh (Hình 3).

Cuối thời Thương, đầu thời Tây Chu, người 
thợ đã dùng hàng chục mang khuôn khác 

nhau để đúc một sản phẩm phức tạp và có 
kích thước lớn. Ví dụ như một bình đựng rượu 
(lôi) phát hiện trong mộ táng Tây Chu sơ kỳ 
ở Trường Tử Khẩu (Changzikou 长子口), cung 
Thái Thanh thuộc Lộc Ấp, tỉnh Hà Nam, có 54 
mang khuôn để đúc thân và 23 mang khuôn để 
đúc nắp, tổng cộng 77 mảnh khuôn, chưa bao 
gồm khuôn trong. Điều này cho thấy, để tạo 
được khuôn, người thợ phải tiến hành thiết kế 
thật chi tiết và lựa chọn các vị trí cắt khuôn 
ngoài thật chuẩn xác.

Hình 2. Khuôn đúc đỉnh tròn (Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 756)
1. Lỗ thoát khí; 2. Đậu rót; 3. Khuôn đậu rót; 4. Khuôn đỉnh; 5. Khuôn ngoài; 6. Đỉnh đồng cần đúc; 7. Khuôn trong và khuôn 
đế liền nhau; 8. Khuôn quai; 9. Đất trộn cỏ

Hình 3. Đúc không dùng khuôn đỉnh (Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 757)
a. Đỉnh tròn ba chân; b-c. Tước tròn ba chân (giả)

a

a b c

b
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Để tạo được các khuôn ngoài phức tạp như 
trên, người thợ phải dùng nguyên liệu làm khuôn 
đã chuẩn bị tốt ở trên, tạo thành con trạch rồi 
đắp lên khuôn mẫu đã nung sẵn, dùng lực ấn thật 
mạnh để đất có thể điền đầy các hoa văn trên 
khuôn mẫu vào khuôn ngoài, đồng thời dùng các 
bàn đập để làm chặt khuôn. Một cách khác, có 
thể dùng từng miếng đất mỏng dán lên khuôn 
mẫu để có được các hoa văn từ khuôn mẫu, sau đó 
mới đắp đất thêm để làm dày thêm khuôn ngoài. 
Độ dày của khuôn ngoài tùy thuộc vào sản phẩm 
đúc lớn hay nhỏ, thường dày khoảng 2-3cm. Các 
thực nghiệm đúc chỉ ra rằng, khi làm khuôn ngoài 
cần làm chủ phương hướng và lực đập khuôn khi 
ép khuôn vào khuôn mẫu, khiến cho khuôn ngoài 
dính chặt vào khuôn mẫu, không thể di chuyển, 
có như vậy mới sao chép tốt và chính xác mọi hoa 
văn trên khuôn mẫu vào khuôn ngoài.

Dựa vào tư liệu khuôn đất nung ở Ân Khư 
(Yin Xu 殷墟), có thể nhận thấy rằng, sau khi làm 
xong khuôn ngoài từ khuôn mẫu, người thợ còn 
tiến hành một công việc quan trọng nữa là sửa 
khuôn. Đặc biệt đối với hoa văn trang trí, người 
thợ luôn phải sửa và hoàn thiện trên khuôn ngoài 
để hoa văn được chuẩn xác hơn, kỹ hơn và tinh tế 
hơn. Tuy nhiên, để đảm bảo độ cứng tương đối 
cho khuôn ngoài, tránh lỡ tay cạo mất hoa văn, 
người thợ sẽ nung khuôn trước khi sửa hoa văn. 
Một số hoa văn đơn giản như các đường chỉ chìm, 
người thợ có thể khắc trực tiếp trên khuôn mà 
không cần khắc ở khuôn mẫu.

Thời Thương và Xuân Thu sơ kỳ, hoa văn được 
khắc trên khuôn mẫu hoặc khuôn ngoài. Nhưng từ 
Xuân Thu trung kỳ về sau, một số đồ án mang tính 
lặp lại liên tiếp như hoa văn hình rồng dạng kỷ hà, 
người thợ làm thành khuôn in trực tiếp lên khuôn. 
Đối với các hoa văn phức tạp và tinh tế, người thợ 
phải dùng công cụ in thành khuôn hoa văn riêng 
rồi gắn lên trên khuôn đúc, gọi là phương pháp 
khảm. Hai cách tạo hoa văn này không chỉ tạo 
hiệu suất công việc cao, mà còn khiến cho hoa 
văn ngày càng ngay ngắn và tinh tế.

Tại các mảnh khuôn ngoài, và khuôn đỉnh ở 
các vị trí ráp nối khuôn thường tạo thành các 

mộng hình tam giác, để khi ghép khuôn, các 
mộng này khớp với nhau giúp các mảnh khuôn 
không bị dịch chuyển.

c) Tạo khuôn trong: có thể có ba cách làm 
khuôn trong.

Cách thứ nhất, sau khi dùng khuôn mẫu để 
tạo thành khuôn ngoài xong, sử dụng lại khuôn 
mẫu và cạo gọt bề mặt một độ dày nhất định để 
tạo thành khuôn trong, độ dày cạo đi chính là độ 
dày của vật cần đúc. Cách này thuận tiện, nhưng 
khuôn mẫu chỉ dùng được một lần. Muốn đúc sản 
phẩm thứ hai lại phải làm khuôn mẫu mới.

Cách thứ hai, làm khuôn mẫu rỗng lòng như 
sản phẩm thật, có độ dày tương tự như độ dày 
của sản phẩm cần đúc, dùng đất đắp vào trong 
tạo thành khuôn trong, rồi gắn liền khuôn trong 
này với khuôn đáy tạo thành một khuôn trong và 
khuôn đáy liền nhau. Cách này thuận tiện khi đúc 
các đồ đồng lớn.

Cách thứ ba, dùng khuôn ngoài làm khuôn 
trong. Khi khuôn ngoài đã nung và ghép các 
mảnh lại thành một, dùng các miếng đất sét 
mỏng có độ dày tương đương độ dày của sản 
phẩm cần đúc dán kín bên trong khuôn ngoài. 
Sau đó dùng nguyên liệu đất làm khuôn trong 
điền đầy vào đó, tạo thành khuôn trong. Khi lấy 
ra sẽ có được khuôn trong và ngoài cách nhau 
một khoảng cách bằng độ dày sản phẩm cần đúc.

Ở hai cách làm sau cần dùng nguyên liệu làm 
khuôn trong có nhiều cát, ít đất sét, để dễ dàng 
thoát khí và co ngót. Nhờ đó, trước khi rót đồng 
vào thì khuôn trong sẽ tương đối khô, khi đúc 
xong thì cũng dễ dàng phá khuôn lấy sản phẩm 
đúc ra.

Khi làm khuôn trong có một vấn đề đáng lưu ý 
là tạo minh văn. Phần lớn minh văn trên đồ đồng 
thời Thương Chu đều nằm trong đáy đồ đựng. 
Nếu muốn tạo chữ nổi thì chỉ cần khắc chữ chìm 
trực tiếp trên khuôn trong là được. Nhưng phần 
lớn minh văn trên đồ đựng thời kỳ này đều là chữ 
chìm, do đó khi làm khuôn trong cần phải tạo 
chữ nổi. Người thợ làm khuôn minh văn riêng, 
khắc chìm chữ xuôi; dùng đất in lên thành bản 
chữ ngược nổi; rồi gắn các mảnh chữ này vào 
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khuôn trong, khi in sẽ tạo thành chữ chìm xuôi 
trên sản phẩm đúc.

d) Nung khuôn: sau khi làm xong khuôn trong 
và khuôn ngoài, có thể người thợ sẽ phủ lên bề 
mặt khuôn ngoài một lớp bột mịn để bảo vệ bề 
mặt hoa văn. Sau đó để thoát hơi nước và khô 
dần, thường xuyên lật để các bộ phận được thoát 
khí một cách đều nhau, để nơi ổn định nhiệt độ, 
có khi còn đặt trong các hố dưới đất, để hơi nước 
thoát chậm dần. Nếu trong quá trình để khô mà 
có mảnh khuôn bị biến dạng, cần phải điều chỉnh 
lại ngay bằng cách dùng các công cụ gỗ để đập. 
Sau khi hong khô cho hết hơi nước, mới có thể 
tiến hành nung các mảnh khuôn. Khi nung cần 
tăng nhiệt độ dần dần, để tránh khuôn bị nứt vỡ 
do thoát khí đột ngột. Theo kết quả xác định các 
mảnh khuôn đã phát hiện, chúng thường được 
nung ở nhiệt độ khoảng hơn 6000C, có thể chịu 
được nhiệt độ trên 1.0000C, khả năng cứng chắc 
và thoát khí tốt.

e) Ghép khuôn: một công đoạn khá quan 
trọng trong quá trình đúc là ghép khuôn. Đồ 
đồng thường có thành mỏng, việc ghép khuôn 
trong và khuôn ngoài cần thực hiện hết sức tỉ mỉ. 
Việc sử dụng các mộng hình tam giác cần được 
thực hiện chính xác, chỉ cần sai nhầm một chút 
sẽ dẫn đến lỗi đối với quá trình đúc. Việc ghép 
khuôn trong và ngoài, người thợ thường sử dụng 
miếng đồng mỏng hoặc miếng đất sét mỏng để 
làm con kê. Đối với sản phẩm nhỏ có thể dùng 
miếng đồng mỏng, đối với sản phẩm đúc lớn 
thường dùng miếng đất sét mỏng. Kết quả chụp 
X-quang cho thấy, các con kê này thường được 
đặt ở vị trí có khoảng cách hẹp nhất giữa khuôn 
trong và ngoài. Mỗi thời kỳ khác nhau hoặc khu 
vực khác nhau, số lượng và cách thức đặt con kê 
cũng không giống nhau. Một số con kê bằng tấm 
đồng mỏng nhỏ, khi rót dung dịch đồng nóng 
chảy vào khuôn thì có thể làm nóng chảy các con 
kê ấy, dùng kỹ thuật chụp X-quang cũng không 
phát hiện được. Các con kê đồng này thường dễ 
bị phong hóa và rơi ra trước, khiến cho đồ đồng 
bị thủng. Phát hiện được quy luật này, người thợ 
đúc thường đặt con kê ở vị trí chân hoặc tai của 

đồ đựng, chứ không đặt ở phần bụng hoặc đáy 
của đồ đựng.

g) Đổ dung dịch đồng: việc đổ dung dịch đồng 
nóng chảy vào khuôn quyết định bởi việc bố trí vị 
trí rót đồng (đậu rót) và vị trí thoát khí. Mỗi loại 
đồ đồng khác nhau, qua các thời kỳ khác nhau, 
đậu rót và lỗ thoát khí được bố trí khác nhau. Đối 
với đỉnh thường để đậu rót ở chân đỉnh, vì chân 
đỉnh là nơi cao nhất khi đúc, dễ tạo áp lực cho 
dung dịch đồng khi được đổ vào, có thể nhanh 
chóng điền đầy một cách hiệu quả vật cần đúc, 
không để lại khoảng trống. Một số đồ đồng có 
thể được để đậu rót ở phần đáy ngoài. Một số 
đồ đồng khác được đặt nhiều đậu rót ở phần tiếp 
giáp giữa khuôn đáy và khuôn ngoài. Các lỗ thoát 
khí thường được đặt tại đáy đồ đựng, cũng có khi 
để ở vị trí một chân khác của đồ đựng.

Sau khi đã ghép khuôn và chuẩn bị đầy đủ các 
đậu rót, lỗ thoát khí, cần làm ấm toàn bộ khuôn 
trước khi đổ dung dịch đồng. Việc làm ấm khuôn 
chủ yếu để giảm lượng khí ở trong toàn bộ khuôn, 
tránh hiện tượng nổ khi đổ dung dịch đồng vào. 
Theo kết quả thực nghiệm, tốt nhất nên làm ấm 
khuôn ở nhiệt độ khoảng 400-5000C. Sau khi 
làm ấm khuôn xong thì đặt khuôn vào một hố cát 
ẩm, để tránh việc khuôn vỡ bất ngờ có thể gây 
tổn thương cho thợ đúc, nhất là đối với các sản 
phẩm đúc lớn càng cần thực hiện công đoạn này. 
Xung quanh khuôn có thể chằng các thanh gỗ để 
gia cố khuôn, tránh việc áp lực lớn của dung dịch 
đồng có thể làm vỡ khuôn.

Hợp kim đồng thau nung nóng chảy ở nhiệt 
độ phù hợp, khoảng 1.000-1.2000C, thì đổ vào 
các đậu rót. Đối với các đồ đựng thường đặt 
khuôn ngược, đổ từ đáy hoặc chân đồ đựng. 
Việc này không chỉ phù hợp với kỹ thuật liên kết 
khuôn trong và khuôn đế thành một khối, mà 
quan trọng hơn để cho chỗ đậu rót và lỗ thoát khí 
(ở trên cùng) sẽ là hai vị trí cuối cùng được điền 
đầy, và thông thường các tạp chất thường nổi lên 
ở các vị trí này, phần miệng và thân đồ đựng (ở 
phía dưới) thường được điền đầy trước bởi dung 
dịch đồng tốt hơn. Do vậy, khi sử dụng đồ đồng, 
các tạp chất bắt đầu bị oxy hóa thì không làm 
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ảnh hưởng đến phần miệng và thân đồ đựng. Quá 
trình đổ dung dịch đồng cần nhanh và đều tay, 
đồng thời lưu ý quá trình tác động của dung dịch 
đồng nóng chảy với khuôn và tình hình co ngót 
của khuôn, đổ khi nào đồng điền đầy các đậu rót 
và lỗ thoát khí là được. Khi dung dịch đồng đông 
cứng và nguội thì dỡ khuôn để lấy sản phẩm ra.

Một số đồ đồng lớn cần một lượng lớn dung 
dịch đồng nóng chảy. Do đó, người thợ cần cùng 
lúc đun nhiều lò khác nhau để nấu đồng. Khi đổ 
đồng, thường phải tạo một máng dẫn từ cao 
xuống thấp để cùng lúc đổ nhiều nồi nấu đồng 
vào máng dẫn đến khuôn cho kịp thời gian đông 
cứng và số dung tích. Tại di tích đúc đồng Miêu 
Phố ở Ân Khư, các nhà khảo cổ đã phát hiện một 
máng dẫn như thế này trên mặt đất, trong máng 
còn để lại một lớp bề mặt xám và bóng, là dấu 
vết của dung dịch đồng nóng chảy đi qua để lại.

h) Tu sửa: đồ đồng được đúc xong thường 
phải chỉnh sửa. Dao, kiếm, qua… đúc xong bao 
giờ cũng phải mài sắc mới dùng được. Những đồ 
đồng khác cũng cần phải trải qua công đoạn tu 
sửa mới trở nên đẹp và có giá trị hơn. Tu sửa gồm 
có: rèn đập, giũa, đục chạm, mài bóng, cắt phần 
đồng thừa… mới có thể làm cho sản phẩm trở nên 
bóng đẹp, hoa văn trở nên tinh mỹ. Mài bóng 
thường dùng đá mài, loại này phát hiện được khá 
nhiều ở Ân Khư. 

Cách đúc như trên với sự tham gia của tất cả 
các khuôn cho các bộ phận của sản phẩm, được đổ 
dung dịch đồng nóng chảy một lần duy nhất, được 
gọi là “phương pháp đúc đồng một lần”, hoặc 
“phương pháp đúc đồng chỉnh thể”. Thời Thương 
Chu, đây là cách đúc đồ đồng phổ biến. Biểu hiện 
rõ nhất của phương pháp này là các đường chỉ đúc 
liên tục, kép dài từ trên xuống dưới.

1.2. Đúc nhiều lần bằng khuôn
Đúc nhiều lần tức là một sản phẩm đồng được 

đúc nhiều lần khác nhau, hay nói cách khác, các 
bộ phận khác nhau của sản phẩm được đúc riêng 
biệt, sau đó lắp ghép lại thành một sản phẩm 
hoàn chỉnh. Phương pháp đúc nhiều lần ban đầu 
được sử dụng để đúc những đồ đồng có tính chất 

phức tạp, không thể liên kết toàn bộ khuôn của 
mọi bộ phận thành một chỉnh thể thống nhất để 
đổ dung dịch đồng một lần duy nhất. Kỹ thuật 
đúc này được tiến hành theo hai cách chủ yếu: 
phương pháp đúc ghép và phương pháp đúc hàn.

a) Phương pháp đúc ghép: đúc trước một 
phần, sau đó lắp khuôn vào phần này để đúc 
thêm bộ phận khác, tức thì hai bộ phận gắn kết 
lại thành một sản phẩm hoàn chỉnh. Phương thức 
này có thể làm đi làm lại nhiều lần để tạo thành 
một sản phẩm phức tạp với nhiều bộ phận gắn 
kết với nhau. Phương thức này có thể được thực 
hiện bằng hai cách: đúc sản phẩm chính trước, 
sau đó đúc phụ kiện; đúc phụ kiện trước, sau đó 
đúc sản phẩm chính.

- Đối với cách thức đúc sản phẩm chính trước, 
sau đó đúc phụ kiện: để làm được điều này, người 
thợ sử dụng mộng chốt và đinh chốt (ngàm) để 
liên kết.

Theo cách thứ nhất sử dụng mộng chốt, khi 
đúc sản phẩm chính, người thợ phải thiết kế trên 
thân sản phẩm những mộng chốt, sau đó, tại vị 
trí mộng chốt này, tiếp tục đúc thêm một phụ 
kiện gắn chặt vào mộng chốt. Ví dụ như để đúc 
một bình đựng rượu (lôi, số 791) có bốn tượng 
thú ở trên vai tại mộ Phu Hảo (Fuhao 妇好) (mộ 
số 5 ở Ân Khư) (Hình 4), người ta đúc trước bình 

Hình 4. Bình rượu (lôi) mộ Phu Hảo
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đựng rượu với bốn mộng chốt trên góc vai, sau 
đó đặt thêm khuôn đúc tượng vào bốn mộng 
chốt này, rồi đổ dung dịch đồng vào khuôn, đồng 
mới đổ vào sẽ gắn chặt vào các mộng chốt, tạo 
thành một khối thống nhất (Hình 5).

Theo cách thứ hai sử dụng đinh chốt để liên 
kết thường dùng cho các đồ đồng mỏng, khó có 
thể dùng theo cách mộng chốt ở trên, vì dễ bị 
gãy. Ví dụ như đúc chiếc chõ (tắng, số 767) có 
quai hai bên tại mộ Phu Hảo (Fuhao 妇好)  (mộ 
số 5 ở Ân Khư), người ta đúc trước chõ với các lỗ 
trên thân, sau đó đặt thêm khuôn đúc quai vào vị 
trí có lỗ, mặt trong thân chõ đặt khuôn đúc tạo 
thành đinh chốt, sau khi đổ dung dịch đồng vào 
khuôn quai, thì đồng sẽ điền đầy khuôn quai và lỗ 
đinh chốt, khiến cho quai gắn chặt vào thân chõ. 

Một ví dụ khác là chiếc đỉnh vuông lớn nổi 
tiếng ở Tư Mẫu Mậu (Simuwu 司母戊) thời Ân hậu 
kỳ (Hình 6), hai quai lớn của chiếc đỉnh này cũng 
được đúc sau theo phương thức sử dụng ngàm để 
liên kết. Để đúc đỉnh này, người thợ sử dụng 10 
mang khuôn để tạo thành: 4 mang khuôn ngoài, 
1 khuôn đỉnh, 1 khuôn trong liền khuôn đáy và 4 
mang đậu rót ở vị trí 4 chân đỉnh. Riêng mỗi một 
mang khuôn ngoài được tạo thành từ một mang 
hình chữ nhật ở giữa và 6 mang hoa văn được gắn 

thêm vào xung quanh. Khuôn đỉnh và 4 khuôn 
ngoài tạo thành mặt ngoài 4 chân đỉnh, kết hợp 
với khuôn trong của chân đỉnh tạo độ rỗng cho 
chân đỉnh (Hình 8). Sau khi đúc phương pháp một 
lần xong thân đỉnh, người thợ mới làm khuôn cho 
hai quai. Để gắn kết quai với miệng đỉnh, khi đúc 
đỉnh cần tạo ngàm ở miệng. Đến đây đặt khuôn 
trong, ngoài và khuôn đáy vào ngàm miệng này, 
rồi sau đó đổ dung dịch đồng vào khuôn tạo 
thành quai (Hình 7). 

Hình 6. Đỉnh Tư Mẫu Mậu thời Ân
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 9)

Hình 7. Khuôn đúc quai
1. Khuôn mẫu; 2. Khuôn mẫu và khuôn trong; 3. Khuôn đáy 
và khuôn cạnh; 4. Khuôn trong và khuôn đáy; 5. Khuôn quai 
đỉnh và mặt cắt cấu trúc khuôn
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 768)

Hình 5. Khuôn đúc dùng mộng chốt
1. Thân bình; 2. Đầu thú; 3. Khuôn đất
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 767)
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- Đối với cách thức đúc phụ kiện trước, sau đó 
đúc sản phẩm chính: đúc trước phụ kiện, sau đó đặt 
phụ kiện này trong khuôn đúc sản phẩm chính. Ví 
dụ tiêu biểu cho kỹ thuật này là trường hợp chiếc 
tước vuông (giả, số 781) có trụ mũ hai bên tại mộ 
Phu Hảo (Fuhao 妇好) (mộ số 5 ở Ân Khư) (Hình 
10), người ta đúc trước hai mũ trụ có phần mộng 
lồi, khi đúc ghép cùng toàn thân tước, phần đồng 
của trụ vuông sẽ chảy khớp liền vào phần mộng lồi 
này. Do đó, phần mũ và phần trụ vuông dính liền 
vào nhau thành một khối thống nhất (Hình 9). Tuy 
nhiên, do mối liên kết này không thực sự bền chặt, 
nên phần mũ trụ thường bị rơi ra khỏi trụ vuông.

Phương pháp đúc ghép xuất hiện đã khiến cho 
kỹ thuật đúc đồng thời Ân và Tây Chu đạt đến một 
trình độ cao hơn, trở thành một trong những bí mật 
quan trọng của nghề sản xuất đồng thời kỳ này.

b) Phương pháp đúc hàn: trước hết đúc 
riêng từng bộ phận của sản phẩm, sau đó dùng 
kỹ thuật hàn gắn các bộ phận lại với nhau để 
tạo thành một sản phẩm hoàn chỉnh. Để hàn 
các bộ phận này, người thợ sử dụng chất hàn 

Hình 8. Khuôn đúc đỉnh Tư Mẫu Mậu thời Ân
1. Các mảnh khuôn trong và khuôn ngoài; 2. Mặt cắt các mảnh khuôn
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 768)

Hình 9. Khuôn đúc mũ trụ trên tước
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 769)
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dễ nóng chảy, đó chính là hợp kim chì thiếc. 
Thời Thương và Tây Chu, phương pháp này ít 
được sử dụng. Từ thời Xuân Thu trung kỳ về 
sau, phương pháp đúc hàn được sử dụng phổ 
biến hơn. Ví dụ tiêu biểu cho kỹ thuật này là 
chiếc đỉnh số 213 phát hiện tại Úy Thị (Weishi 
尉氏). Các bộ phận của đỉnh (thân, quai và 
chân) được đúc trước sau riêng rẽ. Khi đúc 
thân đỉnh, tại các vị trí quai và chân thường 
tạo thành các nhũ đinh hình nấm tương đối 
lớn. Khi đúc quai và chân thường để lại các 
miệng gắn kết rỗng. Khi hàn thì đặt các miệng 
của quai và chân vào các nhũ đinh trên thân 
đỉnh, sau đó mới dùng chất liệu hàn để hàn 
gắn chúng lại với thân đỉnh. Sau khi hàn, chân 
và quai được gắn chặt vào thân đỉnh, đồng 
thời các nhũ đinh hình nấm cũng phát huy 
vai trò gắn kết để tạo sự bền chặt cho các bộ 
phận trong một chỉnh thể đồ đồng.

Phương pháp đúc nhiều lần xuất hiện từ thời 
Thương Chu, nhưng còn ít phổ biến. Đến thời 
Xuân Thu, đúc nhiều lần ngày càng phổ biến rộng 
rãi hơn. Ví dụ, tại khu di tích mộ táng Cấp Huyện 
(Jixian 汲县) và Huy Huyện (Huixian 辉县) gồm 
98 chiếc đỉnh thì có đến 73 chiếc (77%) được làm 
theo phương pháp đúc nhiều lần. Từ Xuân Thu 
trung kỳ trở về sau, đúc nhiều lần có những bước 
phát triển mới, ngoài đúc ghép đã xuất hiện đúc 
hàn. Đặc biệt, công nghệ làm khuôn cũng có 
nhiều thay đổi. Trước đây, với phương pháp đúc 
một lần, cần phải làm khuôn mẫu hoàn chỉnh, rồi 
mới sao chép hoa văn từ khuôn mẫu ra khuôn 
ngoài. Nhưng đến giai đoạn Xuân Thu trung kỳ 
và hậu kỳ, có thể làm khuôn mẫu cho từng bộ 
phận. Nhờ đó, sản xuất được nhanh hơn, tính cá 
thể trong sản xuất ngày càng mất đi, sản phẩm 
ngày càng có quy cách mang tính phổ biến, làm 
tăng thêm tính hàng hóa cho sản phẩm.

2. Đúc đồng bằng phương pháp 
sáp chảy 

Đúc đồng bằng phương pháp sáp chảy được 
sử dụng từ khoảng 3.000 năm trước ở khu 
vực Tây Á (thành Urk), và muộn hơn một chút 

khoảng 2.000 năm trước ở Ai Cập. Ở Trung 
Quốc, kỹ thuật đúc đồng bằng sáp được nói đến 
trong các sách cổ Động Thiên thanh lục tập của 
Triệu Hy Hộc thời Tống và sách Thiên công khai 
vật của Tống Ứng Tinh thời Minh. Những tư liệu 
và nghiên cứu khảo cổ học từ những năm 1970 
đến nay cho thấy, phương pháp đúc đồng bằng 
sáp có thể đã được truyền nhập vào Trung Quốc 
từ cuối thời Xuân Thu.

Để đúc đồng bằng sáp, người thợ đúc đồng 
cổ đại Trung Quốc đã làm theo quy trình cụ thể 
như sau: lựa chọn nguyên liệu dễ nóng chảy, như 
hoàng sáp (tên gọi phổ thông của sáp ong), mỡ 
động vật (như mỡ trâu bò) để làm mô hình vật 
cần đúc. Sau đó, dùng dung dịch đất sét mịn tưới 
đậm nhiều lần lên trên mô hình sáp ong hay mỡ 
động vật đã làm, để tạo thành một lớp khuôn đất 
sét mịn bao quanh bên ngoài mô hình. Trên bề 

Hình 10. Tước (giả) mộ Phu Hảo
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009b: 5)
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mặt lớp khuôn đất sét mịn đó đắp thêm các vật 
liệu chịu lửa tốt, khiến cho lớp vỏ đất sét mịn trở 
lên cứng và làm thành hình dáng cần đúc. Nung 
khuôn này trên lửa, để sáp ong hoặc mỡ động 
vật nóng chảy ra hết tạo thành khoảng trống. 
Cuối cùng, đổ dung dịch đồng đã nóng chảy vào 
khoảng trống do sáp ong và mỡ động vật để lại, 
tạo thành hình dáng vật cần đúc. Cách đúc này 
giúp cho sản phẩm có bề mặt nhẵn bóng, không 
có các vết hằn. Đặc biệt, đối với những sản phẩm 
có nhiều chi tiết phức tạp, việc sử dụng kỹ thuật 
này thường tạo hiệu quả cao hơn phương pháp 
đúc bằng khuôn đất nung.

Về nguồn gốc của kỹ thuật đúc đồng bằng 
sáp ong, từ những năm 1950-1960, các nhà 
nghiên cứu cho rằng đồ đồng ở di tích Thạch 
Trại Sơn (Shizhaishan 石寨山) được đúc theo 
phương pháp sáp ong. Các di tích đã phát hiện 
đồ đồng đúc theo phương pháp sáp ong ở khu 
vực Vân Nam thuộc văn hóa Điền (Dian 滇), có 
niên đại Chiến Quốc muộn và Tây Hán sớm. Từ 
đó, có nhà nghiên cứu cho rằng, phương pháp 
đúc sáp ong xuất hiện sớm nhất Trung Quốc từ 
thời Chiến Quốc muộn và Tây Hán sớm trong 
văn hóa Điền ở khu vực Vân Nam trong mối quan 
hệ với văn hóa Đông Sơn ở miền Bắc Việt Nam 
và văn hóa Ba Thục ở vùng bồn địa Tứ Xuyên. 
Nguồn gốc của phương pháp này được cho là từ 
Ấn Độ truyền sang Vân Nam cùng với Phật giáo. 
Đến thời Hán, phương pháp đúc sáp ong mới từ 
Vân Nam truyền lên Trung Nguyên (Barnard N., 
Tomotsu S. 1975). 

Nhưng cũng có nhà nghiên cứu cho rằng, 
phương pháp đúc sáp ong có từ thời Chiến Quốc 
và được áp dụng nhiều nhất trong việc đúc ấn. 
Những ấn kim loại có chữ nhỏ như sợi tóc, núm 
ấn hình các con thú phức tạp… chỉ có thể được 
tạo bởi phương pháp đúc sáp ong. Thời Hán sau 
này, kỹ thuật đúc ấn phát triển mạnh mẽ chính là 
sự kế thừa kỹ thuật đúc ấn thời Chiến Quốc (Hóa 
Giác Minh 1986).

Kỹ thuật đúc sáp ong của Trung Nguyên được 
đặc biệt quan tâm sau phát hiện mộ Tăng Hầu 
Ất (Zenghouyi 曾侯乙) ở thành phố Tùy Châu 

tỉnh Hồ Bắc năm 1978. Bộ sưu tập đồ đồng chôn 
theo trong mộ có hai đồ đồng là bình đựng rượu 
(tôn) và đĩa lớn (Hình 11) đúc bằng khuôn, nhưng 
có những trang trí như chạm thủng (chạm lộng) 
của đồ gỗ, có thể được đúc bằng sáp ong. Năm 
1979, qua thực hiện xác định thành phần đã nêu ý 
kiến sử dụng một loại khuôn mẫu nóng chảy, đồng 
thời xác định vật liệu nóng chảy làm khuôn mẫu 
có thể là sáp ong. Cũng trong năm 1978, tại mộ 
Tích Xuyên (Xichuan 淅川) ở tỉnh Hà Nam phát 
hiện một chiếc bàn uống rượu (cấm) có hình mây 
rỗng và các đầu linh thú được đúc bằng phương 
pháp sáp ong (Hình 12), niên đại của mộ có thể 
vào khoảng cuối thời Xuân Thu, thế kỷ V trước 
Công nguyên. Đồng thời cho rằng đúc sáp ong có 

Hình 11. Đĩa lớn mộ Tăng Hầu Ất thời Chiến Quốc
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009a: 14)

Hình 12. Bàn uống rượu (cấm) mộ Tích Xuyên 
thời Xuân Thu muộn
(Nguồn: Chu Phượng Hãn 2009c: 9)
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nguồn gốc bản địa tại khu vực Trung Nguyên (Hóa 
Giác Minh 1986). Tuy nhiên, quan điểm này hiện 
nay vẫn cần tiếp tục nghiên cứu và chứng minh 
bởi lẽ tuy Trung Quốc đã tự thân sáng tạo và phát 
triển kỹ thuật chế tác đồng thau là một sự thực, 
nhưng điều đó không có nghĩa Trung Quốc đã 
sáng tạo toàn bộ kỹ thuật chế đồng thau, trong 
quá trình phát triển, không thể loại trừ các ảnh 
hưởng từ bên ngoài. 

3. Kết luận
Đúc đồng là một trong những phát minh quan 

trọng trong nền văn minh Trung Quốc cổ đại. Kỹ 
thuật đúc đồng hình thành từ thời Thương và 
phát triển mạnh mẽ qua hai giai đoạn Thương và 
Chu với hai loại hình kỹ thuật chính là đúc đồng 
bằng khuôn đất nung và đúc đồng bằng sáp ong. 
Ngoài hai loại hình chính trên, các kỹ thuật đúc 
đồng bằng khuôn đá, khuôn xương sừng động 
vật, hay đúc lưỡng kim đồng sắt… cũng góp phần 
đa dạng hóa phương thức chế tác đồ đồng. 

Trong hai phương pháp đúc đồng chính, kỹ 
thuật đúc đồng bằng khuôn xuất hiện trước từ 

thời Thương, có nguồn gốc bản địa và phát triển 
trong thời gian dài với nhiều đặc trưng mang tính 
thời đại và khu vực. Đúc đồng bằng khuôn đất 
nung nhiều mang đã tạo nên những sản phẩm 
đỉnh cao và là đặc trưng tiêu biểu nhất của đồ 
đồng thau Trung Quốc cổ đại. Đúc đồng bằng 
sáp ong ra đời muộn hơn, nhưng vẫn còn những 
ý kiến khác nhau về nguồn gốc bản địa (từ thời 
Xuân Thu muộn) và nguồn gốc ngoại nhập (từ 
thời Chiến Quốc sang Tây Hán). 

Ngoài kỹ thuật đúc đồng, các vấn đề liên quan 
đến nguồn gốc nguyên liệu đồng thau và khai thác 
quặng đồng, luyện kim và các dụng cụ luyện kim, 
thành phần hợp kim đồng thau, gia công và trang 
trí đồ đồng thau, vị trí vai trò của đồ đồng thau 
trong đời sống vật chất và tinh thần Trung Quốc 
cổ đại… đều là những nội dung quan trọng và trở 
thành các thể tài nghiên cứu chuyên sâu của nhiều 
chuyên gia Trung Quốc và quốc tế. Việc nghiên 
cứu kỹ thuật luyện kim và loại hình đồ đồng thau 
Trung Quốc thời Thương Chu có ý nghĩa nhất định 
đối với nghiên cứu thời đại đồng thau và nguồn 
gốc kỹ thuật luyện kim đồng thau ở Việt Nam.
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BRONZE CASTING TECHNIQUES IN ANCIENT CHINA

In the world history of metallurgy, the ancient Chinese bronze casting technique 
holds an important position with many unique features. Although appearing 
later than the ancient civilization centers of the world such as Mesopotamia 
and Egypt, the Chinese bronze casting industry also bears a unique style that 
is reflected in the aspects of alloy composition, casting methods and shaping 
techniques. It is believed that bronze casting is one of the important inventions of 
ancient Chinese civilization. The bronze casting technique emerged in the Shang 
Dynasty and developed strongly through the two periods of Shang and Zhou with 
two main types of techniques: the piece-mould method and the lost-wax method. 
In addition, there were bronze casting techniques using stone or animal bone 
moulds, or bimetallic casting and so on, which also contributed to diversifying 
bronze production methods. 
In this paper, the author focuses on introducing the two main bronze casting 
methods of ancient China mentioned above. Accordingly, the piece-mould method 
is said to be of indigenous origin, having appeared since the Shang period. 
Meanwhile, the lost-wax method appeared later, toward the end of the Spring 
and Autumn period or Warring States period, and may have external origins. 
The author believes that the study of metallurgical techniques of ancient China 
has certain significance for the study of the Bronze Age and the origin of bronze 
metallurgy in Vietnam.


