


令和２年８月２８日（金）から９月１７日（木）まで申込受付を行った『エヴァ
ンゲリオン』貨幣セットについて、様々な広報活動に取り組みました。その
一部をご紹介いたします。

（その１）
エヴァンゲリオンの作品情報と関連情報を伝えるオフィシャル情報サイ
ト「EVA INFO」内で、「エヴァンゲリオン 2020 プルーフ貨幣セット」
の製造工程やさいたま支局についてエヴァインフォ公式レポーター野呂
陽菜さんに紹介していただきました。
レポート記事は、９月１１日（金）より EVA INFO 内で掲載されています。
（URL）https://www.eva-info.jp/10388
こちらも是非ご覧ください。

（その2）
BS 日テレで放送されている通信販売番組「NERV 購買部第４BS 出張所」
において、「エヴァンゲリオン2020 プルーフ貨幣セット」の販売が決定され、
当局職員が番組に出演し広報を行いました。番組内では、事前にさいたま
支局で撮影した「エヴァンゲリオン2020 プルーフ貨幣セット」の製造工程
が紹介されました。
放送日：令和２年１０月５日（月）０:３０～
※「NERV 購買部第４BS 出張所」での「エヴァンゲリオン2020 プルーフ貨幣セット」の販売
　は既に終了しております。

『エヴァンゲリオン』貨幣セット販売に伴う広報活動レポート
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エヴァンゲリオン2020 プルーフ貨幣セット及び
エヴァンゲリオン2020 貨幣セット抽選会開催

ＩＣＤＣ２０１９メダル（金メダル）抽選会開催

申込数量が販売数量を上回りましたので、令和２年１０月１日（木）に抽選
会を開催いたしました。

（写真）
株式会社グラウンドワークス :
代表取締役
神村 靖宏 様

申込数量が販売数量を上回りましたので、令和２年８月３１日（月）に抽選
会を開催いたしました。

（写真左側）
独立行政法人造幣局監事
村上 佳子
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本号及び次号（７６号）の２回に分けて、貨幣製造工程の仕事について詳細
にご紹介いたします。
本号では、金属を溶かして棒状のかたまり（鋳塊）を作る工程（溶解工程）
と、この鋳塊を貨幣の厚さの板になるまで薄く引き延ばす工程（圧延工程）
までを取り上げます。
１．金属を溶かして鋳塊を作る工程（溶解工程）
この工程は、さらに材料工程、溶解工程、鋳造工程の３つの工程に分かれ
ています。
材料工程では、貨幣の品位に合うように正確に地金の配合を行います。貨
幣の材料になる純地金（銅やニッケルなど）や後工程で発生する屑地金だけ
でなく、古くなって使用に適さなくなり市中から回収された貨幣も再利用し
ています。準備された材料地金はコンテナで保管され、貨幣の種類に応じ
て組み合わされ、電気炉へ投入されて溶かされるのを待ちます。この配合
を間違えてしまうと、決められた品位とは違う貨幣が出来てしまうため、と
ても神経を使うところです。

貨幣製造工程の仕事 （溶解工程・圧延工程）

溶解工程では、材料工程で準備された地金を使い、電気炉で地金を溶かし
ます。造幣局ではこの電気炉を２基保有しており、それぞれ一度に５トンの
材料を溶解することができます。
地金の溶ける温度は貨幣の材質によって異なりますが、高いもので1,300℃
以上にもなる高温の溶けた金属（溶

ようとう

湯）を職員が棒を用いて撹
かくはん

拌させます。
この撹拌作業には、材料を均一化させる目的と電気炉の壁面に付着した不
純物を剥がす目的があります。また、溶かした材料の中にも不純物が含ま
れているため、溶湯の表面に浮かび上がってくる不純物をこまめに取り除き
ます。

プレス機を使い、後工程で発生した屑地金を圧
縮し、扱いやすい塊にする。

配合室にある画面から地金が保管されているコ
ンテナを確認し、地金の投入を行う。

3

溶湯を棒で撹拌し材料を均一化させ、不純物の
除去も行う。

電気炉を傾けて中の溶湯を流し出しているとこ
ろ。手前中央の赤い部分は溶湯を固める鋳造装
置の上部。

溶湯の表面に浮かび上がった不純物を取り除く
作業（左側）を行った後、溶湯内の品質を確認
するための試料採取（右側）をする。

鋳造して出来上がった鋳塊。

そして、最後に溶湯の品質を確認するための試料採取を行います。これら
の作業は高温の溶湯の間近で行わなければならず、職員も高い輻射熱にさ
らされる過酷な作業です。採取された試料は直ちに分析装置にかけられ、
品質に問題が無いことを確認した後、電気炉を傾けて中の溶湯を流し出し
て次の鋳造工程に移ります。

鋳造工程では、電気炉で溶かした溶湯を水冷鋳型に流し込んで鋳塊を製造
します。水冷鋳型に流し込まれた溶湯は急速に冷やされ、液体であった溶
湯から棒状のかたまり（鋳塊）へと姿を変えます。造幣局では、２つの電気
炉から交互に溶湯を流し出すことにより、途切れることなく効率良く連続し
て鋳造を行うことができる、連続鋳造方式を採用しています。
こうして出来上がった鋳塊は、表面状態等の品質チェックを受けた後、次の
圧延工程に送られます。
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２．鋳塊を貨幣の厚さの板になるまで薄く引き延ばす工程（圧延工程）
この工程は、さらに熱間圧延工程、面削工程、冷間圧延工程の３つの工程
に分かれています。

熱間圧延工程では、まず溶解工程で作られた鋳塊をガス炉で高いもので約
1,000℃に加熱します。十分に加熱されて真っ赤になった鋳塊はガス炉から
一本ずつ取り出され、熱間圧延機で延ばされます。最初は厚さが15ｃｍも
あった鋳塊が、7ｍｍの厚さにまで薄く延ばされます。真っ赤に熱せられ鋳
塊がしだいに薄く延ばされて行く様子は、ダイナミックで見応えのある工程
です。

次は面削工程です。熱間圧延工程を終えた板（ここからは作業しやすいよう
にトイレットペーパーのように巻き取られます。）の表面は高温にさらされた
ため、酸化により黒く変色しています。このままでは品質の良い貨幣を作る
ことができないため、回転する円筒状のカッターで木をカンナで削るように
一皮削り取ります。加工精度を高めるため、また削り残しを出さないよう、
定期的にカッターの研磨を行った後に、カッターの刃先の状態を確認してい
ます。

1,000℃まで加熱されて真っ赤になった鋳塊を、
炉から取り出す。

高温の鋳塊が 10数回圧延され、板状に引き伸ば
される。

面削直後の圧延板の表面状態を目視確認。 研磨後に面削作業に使うカッターの刃の状態を
確認する。
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面削屑をプレスしてブロック状の塊にする。

貨幣と同じ厚さまで薄く延ばされた圧延板。 研磨したロールの寸法精度の確認を行っている。

面削工程で発生した面削屑（カンナ
屑のようなもの）は、溶解工程で再
利用します。取り扱いがしやすいよ
うに、一定量の面削屑をブロック状
の塊にしておきます。

その次は冷間圧延工程です。表面を削り取られて綺麗になった圧延板は、
その後数回の圧延作業を経て貨幣と同じ厚さの圧延板になります。貨幣１
枚の重さは圧延板の厚さでほぼ決まってしまうため、決められた厚さに仕上
げるこの工程は大変重要な工程です。
ここで重要となるのがロールです。ロールとは円筒状の加工器具で、回転す
るロールとロールの間に圧延板を通すことで、薄く延ばすことが出来ます。
高精度の圧延板に加工するためには、寸法精度の高いロールが必要となり
ます。これらのロールは精度を維持するために定期的に交換し、研磨を行っ
ています。研磨の出来栄えが圧延板の厚さ、ひいては貨幣の品質に大きな
影響を与えるため、極めて高い精度が求められます。

次号（７６号）では、今回紹介した溶解・圧延工程で製造された圧延板が、
貨幣へと変貌して行く工程の仕事について紹介いたします。
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令和２年７月豪雨災害義援金を寄付

本年７月の大雨により、九州を中心として各地に甚大な被害をもたらしたこ
とから、被災地の復旧・復興の一助として役立てていただくため、造幣局
全職員から義援金を募り、令和２年８月２０日（木）に、日本赤十字社大阪
府支部に、義援金をお渡ししました。

今後の貨幣セット販売予定
名称 備考

令和３年銘通常プルーフ貨幣セット（年銘板（有・無））

令和３年１月頃の受付開始を
予定。令和３年銘ミントセット

令和３年銘記念日貨幣セット

※申込方法等の詳細につきましては、受付開始時にダイレクトメール等でお知らせいたします。

（写真右側）
日本赤十字社
大阪府支部事務局長
大江 桂子 様
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