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Manufacturing process 

土練り 脱泡 圧力鋳込み
土、珪言語等をiltせ・合わせ、生地の元となるf泌
しようjを作ります. ヒ絞りを行うことでri厄
しよう jの堅さを均一に、また気泡を取り除い

て状態を笠えます。

土繰りを終えたri起しよう jを圧力用脱泡機に

かけ、引jれにくい陶磁器tを作る為、{泥しょうj

の中にある空気を脱泡します。

111，とIUIの対になった'-'ffl]のイi'行型を積み重ね、

ri厄しょ うjを}上カをかけて流し込む成形法が

mカlIj込みjです。型の'1"'に充泌したri厄しよ

うJ;が石脊の吸水性により硬化したところで、

型から成形品を外します。}，Iこ変形しているお

の'I=.p{fに適しています。

ガパ鋳込み
ri尼しょうjを、乾燥した行行型に疏し込んでつく る成形i.tがfガバ鋳込

みjです。石行型が自己しょうの水分を吸収して世1')Hくので、FH:1す厚み

になったら型の中のiliしょうを排出して乾燥させ、型から外します。主

にえ，tffiや花瓶など、，'，が笠測になった袋状のおの佼昨:にi@しています。

型から外す
JJカVJ込みの約20分-40分後、ひずみや型Ibi
れが無いように了時Iに型から向品を取り lUし

ます。
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自然乾燥
J幻影が終わったら ~Z燥に入ります。型から取り lH した尚品を、 1 11-311Nかけて乾燥させます。

また、H抑制によっては乾似H合にムラが出来ないよう、乾似1当の'1'でi品位やi単位を訓殺しながら

乾かします。

施来由
織荷な色の事It泌をムラのない級に塗ってい

きます。明It!艇の小に日li全体をもtし、すぐに引

きl二11均一に利1mけをします。
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本焼成
約 J250I度で燃焼します。般化t完成 ・還元t完成
どちらも対比、"Jiillです。

上絵付け
本E完成後、転主r紙 ・イ量級hllJ.:・銀総thll寸;等による

絵付けを行います。1JT年級オリジナノレの商品も

IJIJ発可能です。



パリを仕上げる
型地、ら外した時に付〈、 「パリ jを一つ一つ了埼tに

岳き上げていきます。

Manufacturing process 

素焼き
乾t.¥¥させた商品を!liに水分を妓く為、8001.皮で系統きを行ないます。

ぷ燐き後の商品は、吸水性がt1.5ぃ I紬~Jが~み込みやすくなります。

上絵焼成
上絵付で鈍した絵の具をiElfさせるために、絵

付けをした陶磁加を約800}.支の上絵:慌で焼いて

いきます。
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