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ま え が き

最近の中小企業をめぐる経済環境は,輸出の伸び悩み,原材料,燃料,賃金等 

コスト増大,環境公害対策等きわめて厳しいものがあります。

中小企業がこの試練を克服し,多様化し,高度化したニーズによりよくこたえ 

繁栄を勝ちとるためには,企業,試験場がともに甘受しなければならない幾多の 

苦難が待ち構えております。

今後は中小企業,なかでも製造業の場合,経営の安定,発展のために技術力の 

向上が重要な鍵となっております。

すなわち製品の高加工度化,高級化には,競争力の強化とともに,創意工夫, 

能力と小回りのきく特性の発揮が強く望まれています。

地場産業育成振興が責務である窯業試験場は,地域企業の技術ニューズに遅滞 

なく即応し,研究,試験,技術指導相談等さらに技術サービスの充実をしてまい 

りたいと思考します。

昭和5 〇年度に実施した主要業務の年報を刊行するに当り,各位のご批判と一 

層のごべんたつをお願いいたします。

昭和51年7月

三重県窯業試験場長

中 崎 慧



1. 概 要

(1)沿 革

明治42年4月 津布に三重県工業試駿場窯業部として殺置

昭和元年12月 三直祭工業駅験場四日市分場として,四日市市東阿倉川224番地に開設

昭和9年 4月 三重禁窯業試験場として独立

昭和14年 I月 阿山郡阿山村丸柱に伊賀分場開設

昭和20年 戰災により本場建物,設備の全部を说失6月

昭和2 2年 仮庁舍により業務一部開始9月

昭和3 5年 3月 旧庁舍完備

昭和37年 3月 国庫補助(技術指導施設費補助金)をうけ機器類設置(第1回)完了

昭和4 3年 3月 四日市市東阿倉川町788番地に新庁舎建設赣エ

昭和44年 2月 新庁舎落成

昭和4 4年 3月 国庫補助(技術指導施設費補助金)をうけ機器類設•(第2回)完了

昭和45年 3月 国»！!補助(技術指導施設費補助金)をうけ開放試験室設•(第8回)完了

昭和50年 3月 国即補助(技術指導施設費補助金)をうけ機器類設•(第4回)完了

(2)敷堆と建物

地

2.8 I 0H

(内駅)

鉄筋n V9リート造2隋建 1.4 3 3 イ

試作棟 平 屋 建 418衬

員土棟 骨 平 屋 建 4 5 5而

骨 平 屋 建 19 6m*

隙料置場 骨 平 建 10 8^

変電室 骨飲 平 屋 5 9 H

骨 屋建平 2 9旅

本 ffi

建 物

その他(ボイラー室,ブロパン倉»K,渡鹿下等) 12 2m*



B分

4 2 3由敷 地

物建 2 81旅

〔内訳〕

木造平家建 2 6 9旅

その他 (倉庫,便所) 1 2nt

本 館

(3)組織と業務分担

注 昭和51年3月31日 退職者 後藤繁策•松本衆司•山本三郎

昭和51年4月1日 新規採用 伊浜啓一•服部正明•伊藤 隆

昭和51年7月1日現在

所属 »名 氏 名 業 務 分 担

場 長 中崎 慧 畛 括

庶務課 庶務課長 田村竜三 1.予算程理,庶務一般

主 » 服部喜美代 (ゼーゲル鑑の皈売を含む)

用務員 森山あき

試験課 試験課長 林 君也 1.依頼試駿(化学的試験,物理的試駿)

主任技師 平賀 ® 2.窯業公害対策の研究指導

技 師 青岛忠義 3.原材料の応用研究

服部正明

伊藤 隆

研究室 研究室長 岡森良次 1.素地軸薬の試験研究

主任技師 水谷了介 2.新製品の開発研究

技 師 三宅清路 3.製造技術に関する研究

佐波平三郎 4.デザインの研究指導

国枝勝利 5.ゼーゲル錐の管理と生産

熊谷 哉 6.研修生の指導

小林康夫 7.依頼試験(物理的試験)

伊浜啓ー

團時労務員 水谷麗子

伊賀分場 分場長 熊野義雄 1.伊賀焼のデザイン,素地釉薬の研究指導

主任技師 谷本煤四郎 2.依頼試験(試作,加工,物理的試験)

技 師 北川幸治

その他 搆 師 日根野作三 デザイン指導(非常動)



(4)予 算

(単位:円)

歳 入

科 目 金 額

使 用料およ び手数料 1.3 4 2,2 4 0

財 産 収 入 7 5 4,5 4 〇

計 2.0 9 6.7 8 0

(単位:円)

歳 出

科 目 商 工 費 秋 務 費 計

0 金 4 9 6,6 5 0 4 9 6.6 5 0

報 償 費 4 7 4,000 474,000

旅 費 8 3 2,。 0 0 61230 893230

需 要 費 5,50 4,9 8 3 6 3 6,000 6.1 4 0,9 83

役 務 費 3 5 5.150 355.1 50

委 託 料 637,1 35 6 3 7.135

使用料および賃借料 35389 3 5989

工事請負費 1 64,9 30 1 6 4.9 3 0

原材料 費 2 9 9.3 50 299.350

備品購入費 2,335000 2,3 3 5.。 0 0

公 課 費 7.。 0 0 7.。 0 0

計 11.1 4 2.1 8 7 697.230 1 U 39.4 17

(注) 人件費を除く
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2. 試 験 研 究

小 林 康 夫

した。

<結果A

焼成温度が低いと目う啤もあり良好な黒天軸

の出来る苑囲は図に示す様に比較的少なく,他

の部分は柚子凱状や不溶融であった。

3.5 4.0 45 50 5.5 6.0 6.5

S iO,

e

b

(D. 2)

〇

SiO.

0.60
0.55
0.50

0.4 5 
0.40

d 0.55
c 0.50 
b 0.4 5
a 0.40

e 060 
d 0.55 
c 0.50 
b 0.45 
a 0.40

1•まえがき

中火度(SK7前後)に於ける黒軸の基礎的 

試駿を行なった。その一つは酸化鉄だけを顔料 

として加えたいわゆる黑夭目軸であり,もうー 

つは酸化コバルトの添加量を出来うる限り少な 

くした優黑軸である。なお前者は排水等の問題 

を考え着色剤は黑浜を使用した。

2,就験方法及び結果

2.I黒天目軸

0.35 〜0.55KNaO 
0.0 5〜0.25MgO
0.25 〜0.55CaO

のゼーゲル式より次のt 

試験を行なった。

0.4 5KNaO 1
O.lOMgO \
0.45CaO J

0.05KNaO 
O.lOMgO 
0.4 0 C a O

\ 0.4 0~0.60Al, 〇,

I 3.5 〜6.5SiO,

種の塩基礎成を崑び

C. 3

0.4 5KNaO 1
0.1 5MgO }

0.4 0 CaO J

D. 3

050KNaO 1
0.15MgO y
0.3 5 C a O J

使用した原材料は釜戸長右(1級)•マグネサ 

イト,ねずみ石阪,朝鮮カオリン(水ヒ物), 

福島座石および黑浜(io期一定)であり,ラ 

イカイ機にて湿式混砕し試喰体に塗布した。

なお,焼成はSK?で0.1M‘のガス炉を使用

(1) 一般釉薬の研究I (黒釉について)

3.5 4 0 4.5 50 5.5 6.0 6.5

e 0.60

3.5 40 4.5 50 55 6.0 6.5

d
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2.2飽黒軸

予備試験の結果次の調合割合を基礎軸と定め
(D. 3)

e 0.60
〇 d 0.55
I c 0.50 
<

b 0.45

不

溶

着色剤として酸化コバルト,弁柄,酸化クロー 

ムを用い,ライカイ機にて湿式混砕し試験体に 

塗布した。なお焼成は12k・エレマ炉を使用し 

SK6aで焼成した。

未

調 

合
良 

好

d U.%U
3.5 4.0 45 5.0 55 6.0 6.5

S iQ

調 合 表

基礎袖…平津長石63鬼,ねずみ石灰15%

福島珪石15霧土岐口姓目7%

(単位:あ)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

基礎軸 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

弁 柄 6.0 6.0 6.0 6.0 55 55 55 5.5 55 5.0 50 5.0 5.0

酸化コバルト 1.6. 1.4 1.2 1.0 1.8 1.6 1.4 1.2 1.0 1.8 1.6 1.4 12

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

基礎軸 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

弁 柄 5.0 4.5 4.5 4.5 4.5 4.5 4.0 4.0 4.0 4.0 4.0 3.5 3.5

酸化コバルト 1.0 1.8 1.6 1.4 \2 1.0 1.8 1.6 1.4 1.2 1.0 1.8 1.6

27 28 29

酸化クローム0.15鬼一定

基礎軸 100 100 100

弁 柄 3.5 3.5 3.5

酸化コバルト 1.4. 1.2 1.0

3.峙 果

酸化コバルトを鬼,弁柄を6.〇〜 

3.5鬼の苑囲で2 9種類を試験した結果,酸化 

コバルトを1.0饬添加した試駿体でも1.8/添 

加したものとその差はほとんど認められなかっ

た。なお酸化コバルトの添加最1.0寄以下につ 

いては酸化コパルト0.8鬼,弁柄5.5〜5.0% 

酸化クローム0.15鬼の博合割合が比較的整黒 

軸に近いものであった。

-7一



⑵ 般釉薬の研究

1. まえがき

従来からの当場軸薬資料の整備と,更に試料 

の充実をはかり効果的に軸薬試料を供覧出来る 

ことを目的とし,中火度酸化焼成(SK6a中 

心)における軸についての基礎から応用へと幅 

広く試駿をしたのでここにその概略を報告する。

全体を二編に分け第1部では基礎試験を主に 

第2部では応用試験として鉄軸,铜軸’ニッケ 

ル軸等を試験した。

2. 試 験

2.I基礎軸の調整

石成軸や長石軸ではSK 8 (1.2 50C)以下 

に焼成温度を下げることは豊しい。そこで石阪 

の一部を亜鉛華や戻酸バリウムで置き換えるか 

或はフリつ卜等の融剤を添加するとSK6 a位 

まで焼成温度を下げることができる。そこで亜 

鉛華や戻酸バリウム,フリットを融剤として使 

用しSK 6 a位の基礎軸の試験をした。

試験苑囲を次に示す。

a 0.30 KNaO
0.40 ZnO -
0.30 CaO

0.25〜0.55 A, t O3
3.5 〜5.0 SiO2

b 0.20KNaO 
0.45CaO - 
0.35 Ba 0

0.2 5~0.55AG03
3.〇〜4.5 SiO2

c 「釜戸長石一鼠石阪ー福島珪石の三角座噤

上の各点に無鉛フリット(1121F )を10霧

熊谷 哉•岡森良次•佐波平三郎

15%,同時に朝鮮カオリンを10鬼外割で 

添加したもの」

上記試験の結果よりSK6 a位で最も適当と 

思われた次の三種の軸(基礎軸Zn基礎袖Ba, 

基礎軸Fとする)を以下の試験の基礎軸とした。

0.30 KNaO
顾軸ZnO 0.40ZnO

0.30CaO 

0.35 A ん 〇3 

4.0 SiO,

基礎軸Ba
0.20 KNaO
0.45 C aO -
0.35 BaO

0.4 5Aら O3

3.5 SiO,

色軸の試駿

陶磁器の場合はとりわけ軸薬の色调特に色袖 

の安定化が望まれている。色軸は陳料や調合割 

合の他に焼成という過程が入るので希望の色を 

出すのは非常にむずかしい。ここでは上記三種 

の基礎袖を使い精々の酸化物や塩基性成分の組 

合せによる発色の変化,安定度について試験を 

し,色調の変化を調べた。

なお金属酸化物は段階的に添加し,試験体の 

大きさを今までより大きくし,焼成方法も三段 

階にとり,焼成時間も14時間と長くし,少し 

でも現場の条件に近づけるようにした。

使用した金属酸化物及びその添加鼓(基礎軸 

100鬼に対する重钛パーセント)を下に示す。

酸化フロム I, 3, 5鬼

酸化銅 1,3霧

8一



二酸化マンガン 5,10,15 ックス,戻酸バリウム,以上 5饬

酸化コバルト 1,3 焼成結果を縦に金属酸化物,横に呈色補助剤を

黑 浜 5,10,15 取った。

ベンガラ 5,10, 15 2. 2•応用試験

酸化第一鉄 10 ゼーゲル式で示されている主な軸を選び,調

クロマイト 3, 5 合重希に换算し,1〇1型らいかい機で湿式細摩

酸化二..'ケル 3, 5 後,試験体に筆ぬりをし,15Kカンタル炉で

/タバナジン酸アンモン 3% 温度を3段階(SK6a, 7, 8 )にとり焼成し

また塩基性成分等の変化のために使用した呈 た。

色補助剤の種類及びその添加!*(基礎軸100に 選定した主な軸は鉄軸,銅軸・ニッケル色軸

対する重號バーセント)は次の通りである。 飴軸,海鼠軸,チタン色乳白釉,黒袖,色軸な

メタバナジン酸アンモン 3鬼 どである。

亜鉛華,炭酸ストロンチウム,マグネサイト, 以上多くの試験体による色軸見本を作製した

タルク,リン酸カルシウム,酸化埸,ジルコ二 が,以前に比べ試験体も大きくし,焼成足度も

ット,弗化カルシウム,戻酸リチウム,Uフラ 三段階と幅広く取り今後の参考資料とした。

-9 一



(3) 低膨張釉の研究

1•まえがき

低宓張の酎熱陶敬器の研究はコージwライト 

系とりチア系について広く行なわれているが, 

これらの素地に適する軸薬の研究は少ない。 

OConor らリ 牧ら 2)は L i2O-AZ2O3 - 

SiO2系の結晶化ガラス組成物を高温でフリッ 

卜にし,粉屛後粘結剤を加えて素地に施軸し各 

障熱処理をして釉中に低彫張結晶の0ースポジ 

ュメン固溶体やSi1ica-〇を生成させてい 

る。この方法は工程が普通の窯炉では困難なた 

めか実用化はされていないようである。普通の 

焼成方法(一回焼)で成功した報告は井上3)の 

もののみで,これはLi2〇分を〇 •12〜1.0鬼 

添加したコージライト組成の素地にL i2O, 

CaO, MgO等を塩基組成として含むSiQ!の 

多い軸を施軸し焼成中(1,25 0 ～13 50C)に 

素地から軸へ拡散してくるLi2〇分と軸成分と 

の反応により軸中にSi1ica-〇を晶出させ 

低熱貶顏を得る方法である。筆者は以前う厶タ 

ライトの非常に多い組成で低熱あ張の軸を得た 

がその詳細な性質や置換効果については研究で 

きなかった。本研究はこれらについての報告で 

ある。なお本報告中に用いたSilica-〇は 

他に巨石英固溶救体•B-ユークリブタイトー 

ロー石英固溶体等とも呼ばれているが,筆者は 

表現の簡照なためSi I ica-〇を用いたのであ 

って,何ら意途的に選んだのではない。

国 枝 勝 利

2.実験と考察

2.1実験の方針

前研究釣ではペタライト70〜75, BaCO, 

+ SrCO］約8,マグネサイト6-8.第2リ 

ン酸カルンウム5及び蛙目粘土4~6wt鬼あ 

たりの軸が1.175〜1,225Cで良好であった〇 

この組成内で最も良好と思われた軸B(ベタラ 

イト75, BaCO3 8.第2リン酸カルシウム5 

マグネサイト6及び蛙目粘土6)を道ぴ,これ 

を基本として種々の置換を行ない焼成温度幅や 

熱膨張への彩・を調べることにした。

2.2•実験方法

試験する軸はあらかじめ充分に粉砕した原料 

を使用し各5 〇 9ずつ堀合し湿式混合した後, 

ペタライト5 0.木節粘土 4 5及びろう石5鬼 

で作成した土鍋質素焼試験体に施軸し,所定の 

温度でSiC発熱体電気炉で焼成した。

なお実録に使用したべタライトの化学分析値 

とX檢冋折結果を表Iに示す。なお素地の熱既 

張係数は焼成找度!.150～1275Cでは2.5 

-2.0 x10VC (室溫～ 600む)で,焼成 

温度が高くなるにつれて低下する傾向にある。



表1. ペタライトの化学分析値とX線回折結果

SiO, Aん〇, Fei0s CaO MgO K,〇 Na,〇 Li,〇 Ig.Loss. Total

76.72 15.49 0.12 tr. tr. 0.81 0.96 4.08 0.78 9896

同定重物ーペタライト(主成分),a—石英,aースポジュノン,普長石, 

aーユークリブタイト,レピドライト,ビキタイト

2.3.実験結果

2.3.1バリウムと石阪の置換効果 前讃4) 

ではCaO成分として第2リン酸カルシウムを5 

あ一定添加とし深く追及しなかったこと。また 

BaOとCaOは普通の中火度〜高火度軸では類 

収した効果(たとえぱ顔料に対する安定性など)

を持つことから,今回はB袖を基とし,BaCO3 

CaCO,及び第2リン酸カルシウムの置槌効果を 

调べた。焼成温度は1,125〜1«275Cで253き 

とし最高温度保持3 〇分後炉内放冷とした。

調合と焼成結果を表2に示す。結果は解りやす 

いように低温で溶ける方から順に列記した。

表2. 石灰とバリウ厶の置挨効果。 測合と焼成結果。

軸名 
厚料

4A
書 -1 -2 -8 -4 -5 -6 -7 8 -18 -18 -12 -17

ベタライト 

戻酸バリウム 

石 阪 石 

マグネサイト 

第2リン酸 
カルシウム 

娃目粘土

75

〇

13

6

〇

6

75

18

〇

6

〇

6

75

8

1

6

4

6

75

8

2

6

3

6

75

8

3

6

2

6

75

8

4

6

1

6

75

8

1
8

4

4

75

8
2

8 

a

4

75

8

3

8

2

4

75

8

4

8

1

4

75

12

〇

6

5

2

75

〇

10

9

〇

6

75

10

〇

6

5

4

75

1 〇

〇

9

〇

6

焼

成 

温

度

CC)

1125

良好

マット軸

貫入なし

貫入

不溶

良好•貫入なし

石吹石の多い軸ほど強い

白マット軸になる

貫入

不溶

良好

貫入なし

1150

1175

1200

1225

1250

1 275

表2からいずれの袖七適正焼成幅は広く100

C近くはある。しかしその上限温度付近2 5〜

5 0 Cの聞囲では袖の透明性が増して来て,そ 

の中に白い班点が生じ袖面が粗くなる。これは 

ジルnンを君当(5～1〇霧)添加することに 

より灼質な白色マット袖に改良できる。次に石 

阪石BaCO,»第2リン酸カルシウムの置模に 

よる藩融温度への影・は次のようになる。〇石



灰石が最も強力な融剤で次いでBaC()3である。 

第2リン酸カルシュウムはこれらに比較すると 

融剤としての効果は弱い。②マグネサイトは前 

報と同様6〜8鬼が適就である。③最も低,握で 

使用できる軸はペタライト75, CaCO3 + 

BaCO, = 13.マグネサイト6,蛙目粘土 6 

wt鬼である。

表3はペタライト8 0%添加の軸で焼成結果 

は表2と同じ傾向を七つ。即ち石破石の多い軸 

では溶融聲度が低い。またBaCO’は石反と共 

存した時の方がやや溶けやすい。たとえば6 A 

-1-2は6A — 23よりも低区で溶融する。 

しかしこの羽合苑囲ではペタライト以外の编材 

料のMt変化による融合温度への効果は小さく 25

2.3.2ベタライト添加Uffl大の試験 現 

在の上纖素地では2. 3.1で示した軸で充分であ 

るが,さらに熱齬張の小さい素地用にペタライ 

卜を增やした軸の試験を行なった。調合と焼成 

結果(1.175〜1,300でで25Cおきに焼成。他 

の条件は2.3.1と同じ)を表3. 4及び5に示 

す。なお熱宓張については別項後記する。

Cの差しかない。

表4はベタライト8 5集添加の袖で,鼎材料 

の・順と盆により表3に比較するとかなり大さ 

い差を生ずる。この系では石阪石とBaCO,が 

共存している方が低34で溶微する。単独での融 

剤の効果は石医石が鮫も大さい。

-12-



表4. ベタライト8 5あ軸の侷合と焼成結果

表5. ペタライト9 〇鬼軸の 

羽合と焼成結果

表5はペタライb 9 〇期添加の袖でいずれも

130OCで詹融するがシバリングが発生する。

、、軸名 
隙料

6A 
-17 1 8 19 20 21 22

ベタライト 90 90 90 90 90 90
炭債バリウム 3 4 2 2 2 2
石吹石 〇 〇 〇 1 2 〇

マグネサイト 3 2 4 2 2 2
第2リン俄 
カルシウム 〇 〇 〇 1 〇 2

娃目粘土 4 4 4 4 4 4

焼成結果
1 300Cで奮融するが 

シパリング発生

以上の結果から当四日市地区ではペタライト

8 5あまでが限界Stであることがわかった。も 

ちろん1300 C以上で焼成すればペタライト9 

〇鬼含有の袖でも良いであろう。またペタライ 

卜8〇〜85冬含有の袖では2. 3.1と同樣に焼 

成幅の上限近くでは軸の透明性が増し,軸中に 

白い斑点を生ずるが,この欠点も同樣にジルコ 

ンの添加により改良できる。

2. 3.3.主な釉の熱露張とX板回折試験

上述した軸のうちから1〇点を選び熱露張の 

溺定とX嫁回折を行なった。試料は前記土鍋質 

素飽で作製したボート型の中で焼成し切り出し 

た。焼成温度は2段階をとり(4 A-3のみは 

3段階)後高温度保持3 0分後炉内放冷とした。 

軸と焼成温度を表6に,熱脸張係敎とX線回折 

鶴果を表7に示した。

表7から全軸薬とも熱影張係敎は現業の上鍋 

素地(2.5X1〇ー・/で前後)より小さく軸とし 

て使用できることがわかる。また熱膨張が高ai 

側よりも低いのは,存在する結母から 

見て,ロースポジュメン固溶体とSi lica-0 

との差によるものと思われる。これらの釉中に 

あるタースポジュノン固卷体は組成ではLi .0



〇印が焼成した温度。一つの軸で低い方を低温側, 

高い方を高温側と呼ぶことにする。

表6, 熱影張• X線回折用軸試料の焼成温度

温度(お、I B
4A
-3

4A 
-14

4A 
-15

6A 
-4

6A 
-5

6A
一 23

6A 
-24

6A 
-26

6A 
-27

1150 〇 〇 〇

117 5 〇 〇 〇 〇
1200 〇 〇 〇 〇 〇 〇

1225 〇 〇 〇 〇
1250 〇 〇 〇 〇

表7. 熱膨張係故•X線回折結果

、、縉 B 4A-3 (4 A-14 4A-15 6A-4 6A-5 6A-23 6A-24 6A-26 6A-27

低
熱影張 1.97 (1175)

1.86 1.69 1.07 1.15 1.16 1.70 〇. 70 1.94 1.75

•高

側

S(72)
C(10)

S (67)
C(14)

■ .

S (58)
C (21)

S (94)
D(22)

S (83)
Q(M)

S(78)
Q( 5)
Cr(M)

S(70)
Q(M)

S(120)
D(24)
Q (M)

S(61)
C(17)

SHOO)
D( 4)

高

温

側

熱膨張 0.71 (1225)
1 71 0.74 2.19 0.46 0.54 0.61 0.54 0.94 0.89

S (40)
S(X24)

S (31)
5(X31)

S (58)
SO(4)
C(ll)

S (18) 
SCX40) 
D( 4)
* 1)

5(60)
SO(25)；

S (53)
SO (22)
Q (M)

S(74)
SO(13)

S(83)
SO(17)

S(58)
SO(4)
C ( 3)

S(87)
SO(14)

(1150)
2.48 <a)熱膨張は室温〜6〇〇•c( xioー〇/v)

X線回折条件 

35kVl 5mA 
CuKa 線

S(70)
C( 8)
Q( 3)

x探略/記号
s = 0 ースポジ 

c=セルジァン 

Cr =a -クリ

ユメン固溶体 SO=Si
。=ジオブサイド

ストバライト Q=a-

i ca -0

石英
ノルスケール

[X 1〇3 cpS
鉱物名()内はビークの高さを示す。

S = 2 2.9° SO =1 9.9° C =1 9.5f
Q= 20.8° Cr = 21.8° CuKa20
(M)は傲銃 ・1)ガラス質多し

D=29.8°

A403 • 8SiO2に近いはずである。Field') 

及び〇 ster tag6)は一連のタ・スポジュメン 

固溶体の熱膨張を測定し,上記組成では負(室 

温～ 600C でー0.1 ～ - 〇•4 x 1〇ーレ%〇 の値 

を得ているのでSilica-〇はこれよりもさら 

に大きい負の値を示すものと思われる。ベタラ

イト添加Uの熱影張への影響は,添加fitの多い 

ほどやや低い値を示す傾向がある。高艰側焼成 

の軸に常に存在するSilicaー〇は,従来ペタ 

ライトが68 0 C付近でゆっくりとタースポジュ 

メン固溶体に転移するとされ7)8),また今回使 

用のペタライトも12 50¢焼成まででSilica



-0を検出しなかったことから,炉内放冷中に 

袖のガラス成分から晶出すると考えられたので 

上記1〇点の軸のうち7点を1,225 cで3 〇分 

保持後,水中急冷しX線回折を行ない,さらに 

それを9 00 V!時間及び1.000 C1時間处理 

してX線回折を行なった。その結果を表8に示 

す。

表8. 軸の熱処理試料のX線回折結果

B 4A-8 6A-27 6 A- 4 6A-5 6A-23 6A-24

水中急冷

SO (4)
Q (M)

ガラス

だけ
同左

S (3)
SO (17)
Q (M)

S (72)
SO (17)
Q (6)

S (55) 
Q (M)

S (M) 
SO (16)

急冷後

900L
1時間処理

SO (42)
Q (3)

SO (39)
S (7)

SO(50)
S (18)
Q (M)

S (5) 
SO(55) 
Q (M)

S (73)
SO (10)
Q (3)

S (67)
SO (5)
Q (M)

S (18)
SO (57) 
Q (M)

急冷後

1,000*c
1時間処理

S (69)
C (15)
Q (M)

S (59)
C (24)

S (83)
D (25)
Q (M)

註)X線回折略記号•回折条件は表7 
と同じ

表8から大部分のSilica-〇は袖の炉内 

放冷中に晶出したことがわかる。即ち水申急 

冷と90 0ぐ熱处理したものを比鮫すると後 

者でSilica — 〇が非常に増大しているか 

らである。表7の低瘴侧焼成軸でS ilica- 

〇が存在しないのは,生成するガラス■が少 

ないことと,相対的に塩基組成がMgOCaO 

反びBa 〇に富んだガラスで結晶化しにくい 

ためと恩われる。一方高温側焼成の軸では分 

ースポジュノン固溶体Gかなリガラスに溶け 

こみ,よって冷却中にガラスよりSilica- 

〇が品出するのであろう.ベクライト落贩物 

の冷却中にSi lica-Oが晶出することは 

Heng I e i "め及び朽名らのが指摘し,また 

ベタライトガラスの熱処理によって晶出する 

ことはR.Royらの が帽告している。

しかし軸B, 6A-4, - 5, -24の急冷 

試料中にt Silica- 〇が存在している。Hen- 

glein9)はベタライトを900-1.1301Cで焼成 

するとSilica-〇が単技相として存在し,そ 

れ以上の俱度でタースポジュノン固溶体に丘移す 

ることがあると報告している。また筆者はプラジ 

ル産ベタライト単結鷹を汾砕し焼成した際Sili 

ca - 〇がペタライトから固相耘移により生成す 

ることを経験した。その結果を図1に示す。最高 

温度保持が30分と短いため,タースポジュメン 

固溶体との安定関係は明白とは言えないが,ほぼ 

Hengleinの結果と同傾向でSilica - Oが低 

¢!域でタースポジュノンが高温域で生成すると冒 

えるようである。またFishwickら11)はベタラ 

イトカオリン素地を焼成した際1350 C以上で 

Silica-〇を検出している。素地はガラス化し 

ていないので,タースポジュノン固溶体から

して生成したと考えるが合理的である。これらの

-15一



図1.ブラジル産べタライト単桔晶粉

末の加熱による結晶物変化

ピ
—
ク

な

さ
(

フ

ル

ス

ケ

ー

ル

10

ビーク位置べタライト25_3 Cuka 2 0 
他W7表と同じ

ことから急冷試料中に存在すiSilica-〇は 

ベタライト又はタースポジュメン固溶体から固 

相酝巨して溶け残ったか,あるいは水中急冷の 

ような急速な冷却によってt Sil ica ー〇がガ 

ラス成分から晶出したもののいずれかであろう。

次に表8からタースポジュメン固溶体が急冷 

後900TC»理で若干晶出することがある。(特 

に 4A-3. 6A - 27 )これは Kaptetter 

ら«2)が示した図で理解できる。(図2にそれ 

を示す)

図2で1域でのガラス組成物は80 0Cの熱処 

理でSilica -0が晶出するが92 5〜1X)00 

Cで再処理するとタースポジュメン固溶体に酝 

移する。筆者の試験した軸はすべてI域にあり 

また水中急冷後の900 C処理がSil ica-〇

図2. Sil ica -0,準安定,安定領域

(B.R. Karstetter ら坳による)

4成分系Li：0-A40s-SiO,-TiO3のTiO, 5免レベルでの図

I域ではSilica 〇は準安定,I!域では安定
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とタースポジュXン固溶体の転移温度に近いた 

め若干のタースポジュメン固溶体が晶出したも 

のであろう。転移温度に近いことは!.000'C処 

理した袖ではSilica - 〇が存在せずすべて" 

ースポジュメン固溶体になっていることからも 

理解できる。Silica -〇がいずれの温度でも 

安定するにはSkinnerら】❸によれぱLi］。• 

A ん O3 一 SiO2線上で Si。2が 47.9 〜558 

彩の間,Rayら14)によればLi2O-AGO3 - 

nSiO2でn<3.5の範囲であるとしており,い 

ずれも本実験と矛盾しない。

また表7の炉内放冷と表8の90 0-C処理し 

た袖のX線回折を比較すると前者にタースポジ 

ュメンがはるかに多いものがある(B, 4A-3 

6A-2 7でよく解る)。これはタースポジュメ 

ンの全部又は大部分が軸の放冷中に遅くとも 

900Cまでに軸のガラス成分から晶出したもの 

であろう。しかし表7の低,温側焼成袖中のター 

スポジュメン固溶体は,その大部分はペタライ 

卜から転移生成したものの溶け残ったものであ 

る。これは表8の6A-4, -5. 一 23袖の急 

冷処理試料中にgースポジュメン固溶体が 

多量に存在することからわかる。

これら種々の形で生成したSilica・ 〇とタ 

ースポジュメン固溶体の他にBaO富む軸では 

セルジァンがCaOの多い軸ではMgO成分を伴 

なってジオブサイドが生成する。これらが固相 

反応で生成したか又は冷却中に晶出したかはこ 

の実験のみでは判らない。

次に図3に熱彫張曲線を示す。

図3. 袖の熱腕張曲線

6A- 5‘で一»は昇保…は冷却での熱膨張曲線

25-

X10-2阳

熟K

脹
係
数

■5

500
温度!:

1000



図3から67 5〜80 0 C間で異常誌張のある 

ことがわかる。6A- 51軸(6A-5軸にジルコ 

ンを外割で10彩添加したもの)を加熱・冷却 

した結果では可逆的な異常廢張かどうかは微妙 

である。またこの温度では軸のガラス成分の軟 

化が起る温度(4A-151200 C焼成のもの 

で判る)であり,またガラスからの結晶化も起 

りうる。X線回折では熱膨張測定前後での結晶 

存在比には明白な差はなかった。これらの事か 

らこの異常が何に起因するかは断定はできなか 

った。・

次に4 A-よ軸が70 0 Cで軟化するのはガラ 

ス成分が多いからであり,このことはある5J度 

以上で焼成した軸は炉内放冷によってもタース 

ポジュメン固溶体やSi1ica -0が多暈に晶出 

しなくなることを示している。表2, 3及び4 

で高温焼成で生ずる袖の貫入はこの理由による 

ものと思われる。適切な熱饥理をすればこれら 

結晶が晶出し貫入は防止できるであろう。

3.軸の焼成制御について

以上の結果から焼成後の冷却速度が軸の熱膨 

張に影響することがわかった。今回の実験に使 

用した炉の冷却曲線(放冷)を図4に示す。

表2, 3及び4で適正焼成幅とした上限近く 

では冷却曲線の影響は大きい。そこではガラス 

からの晶出よりSilica・〇とgースボジュメ 

ン固溶体が生成するためである。従って安定し 

た袖の状態を望み,かつ冷却の制御のできない 

場合は,それぞれの袖を適正焼成幅の下限から 

50Cの範囲内で使用するとよい。そこでは軸 

中にはベタライトから転移したFースポジュメ 

ン固溶体が多最に溶け残っており,ガラス成分 

が少なく,冷却中の結晶晶出が少ないと考えら 

れるからである。

〔謝辞J!本研究に当り文献収集に援助を賜わ 
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(4)耐熱陶磁器素地の研究(第3報) 
ペタライトーアルミナー木節粘土系素地の 
熱膨張性状について

1. まえがき

ベタライト一木節粘土系素地については前 

に银告したが,この系にアルミナを加えた場合, 

焼成温度と熱膨張性との関係がどのようになる 

かを调べた。

2. 試料の调整

この実験に使用した原料は,ベタライト(金

平 代 S

生興業),水ヒ木節格土(黑綺窯業B級),エ 

業用アルミナ(住友化学)で,図1に示すよう 

な三角座標上の各交点に相当する配合比の素地 

を调合し,直径約10"の丸棒に成形,自然乾 

燥させた。焼成は,電気炉で昇降温とも5Cん 

とし,各鼓髙温度でI hr保持した。

3.実験方法および結果

各温度に焼成した試料を,その表面を取除く 

ように切断,研磨し,6 0X50(")の丸棒に 

仕上げて熱彫張の測定を行なった。試料ホルダ 

ーと押棒は石英ガラス製を使用し,昇魅速度は 

5Cん!とした。
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配合比と室温から70 0Cまでの平均線彫張 

係数との関係を焼成温度別に表わしたものを図 

2〜11に示す。熱膨張曲線のパターンは,配 

合比,焼成温度により異なるので,一率に平均 

線膨張係数で表わすのには問題もあるが,ここ 

では便宜上このようにした。各焼成温度とも, 

アルミナの多い部分は当然膨張係数が大きいが 

1.200 C以上の焼成ではペタライトの配合比に 

よる影喜が特に大きいようである。

«2 の率屿收•量陽 ax lu') 8 3 1.00010*)



ァルi t

ぺ”イ»
1ABVil

L050cflKIKの年均・・♦•■( " < 10*)

アル11



図1のA,B,C,D, E,F,Gに相当する組成 

の素地について,焼成温度と熱彫張曲線との関 

係を表わすと図12〜18のようになる。A素地 

は,1,000 c以下の焼成では未変化のペタライ 

卜が残っていることを表わしてい・る。また,焼 

成4I度が高くなるに従って遊尊石英が少なくな 

る様子が現われている。1.050 C以上の焼成で 

急に膨張率が低くなる。特に1550Cの焼成で 

は約600 Cまで負の膨張率を示している。B 

素地は,焼成温度が1.050 C以上の場合に比較 

的低い彫張率を示している。C素地は,焼成温 

度が1.100〜1500 Cの場合に比殺的低いあ張 

率を示している。1350C以上で焼成すると齬 

張率が高くなる。D素地では焼成温度が変って 

も・張率はあまり変らない。E素地は,焼成温 

度が1,05〇 -1350Cの場合に低い版張率を示 

すが,中でも焼成温度が1350 Cに近いほど低 

い値となる。F素地は,焼成温度が1,100〜 

1350 Cの場合に比較的低いあ張率を示してい 

ろが,1,4 00 ～1500 Cで焼成すると鬱狼率は 

高くなる。G素地では,焼成戲度が1.100 ～ 

1250 Cの場合に比較的低い膨張率を示すが, 

130〇〜1300Cで焼成すると厳張率は高くな 

る。
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4.まとめ

ペタライトーアルミナー木節粘土系の素 

电について,焼成俱®と熱・張性との関保を侷 

ペた桔果を賣約すると次のとおりである。

三角匯標上に.焼成嵐度别に平境嫁臣巣係H 

の、値板を作図し比段檢时した魅果,各焼成倡 

度ともアルミナの多い部分は!C張係散が大きい 

細向にあったが•I200C以上の焼成ではペタ 

ライトの配合比による影・が特に大きかった。 

また,焼成腿度と率との関係も・ペたが 

ベタライトの配合比の大さいものを適正な・度 

で焼成した朝合に・熱噸强率が特に低くなっ 

た。

K) M K»c
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⑸ 赤萬古用乳濁釉について(第2報)

1•まえがき

昭和4 6年に制調が良好である赤萬古用乳濁 

釉(亜鉛釉系)を報告したが,湯吞茶碗に中掛 

けして焼成すると,さめ割れが生じたり,熱湯 

を注入した時に破壊する現象が見られな:,これ 

は素地と軸との熱膨張率の相違や素地の特性 

(クリストバライトの生成)に起因するものと 

考えられた,これには軸の熱膨張率を大きくし 

て素地の熱膨張率に出来る限り接近させるCと, 

また素地では熱膨張率の小さい(クリスト"ラ 

イトの異常彫强が小さい)ものを用いた方が安 

全であると考えられたので次の2〜3,の実験 

を行った。

2•実 験

2«】軸について

拔料の中で比較的に熱膨張率の大きいジルコ 

ンフリブト(日本フェロ-製,FA8 0 3,体 

彫張係数203 XI〇ー')を用いて;数種知の 

M駿軸を調製し焼成しな:t焼成は総て現業中の

の窯(R F1160セ〜1180で)で行っ 

fz )結果次の調合で軸調の良好な乳S3軸が得ら 

れた。

原料名 渭台峨例)

フリット 5 〇

平津長石 3 〇

水ひ蛙目 7
天草陶石 13
ジルコン 10

水 谷 了 介

次いでこれを同社で使用中の小型湯呑茶碗素 

地を素焼して4個施釉(中掛け)し焼成を行っ 

た結果2個窯出し時にさめ割れが生じて残り2 

個は沸腾中の湯を注入した時に破担した。

また実験過程で炉内温度の髙い部分で発泡現 

象が見られ,やや焼成範囲が狭く不安定な軸と 

なった。

2. 2素地について

前記素地土と別途購入した市販同極素地土 

(それぞれをA, B,とする)を同樣に焼成し 

て熱摩張を測定した,その結果を別図に示す。

赤茁占素地土熱膨張図

0123456789 10

温度X 100で

これより膨張率が小さいB土を用いるのが有 

利であると考え,これでもって前記と同形素地



を作り同方法で4個焼成した,その結果窯出し 

時のさめ割れはなかったが沸騰中の湯を注入し 

た時に2個破損し後の2個はこれをくり返す中 

に3回目で1個破損した。

3.まとめ

フリットを用いて釉調の良好な乳濁釉は得ら 

れたが,調合鼠によってやや不安定となるので 

フリットの漏合峨に限界があり従って熱膨張率 

を大きくするにも限度がある。

A, B, 2隴の赤萬古素地土の熱膨張にかな 

りの相違があり熱膨張率(クリストバライトの 

異常膨價)の小さいBの方が窯出し時のさめ割 

れ,熱嬲注入時の破損は少なかった。

4•あとがき

軸のみの調整でこれを解決するのは困難と思 

われ素地と共に考えなければならないであろう。

素地が有色の為軸を厚く施釉することが必要 

でありこの結果軸と素地とに働く歪力も一顧大 

きくなると思われる。

釉の固化している温度苑囲内で,異常膨張す 

る素地に袖を裕着させることは困難な様に思う。

⑹窯業工場排水の有害物質対策指導

後藤繁策,林君也,青島忠義

！ 指導姓過

陶磁器兼造工場より排出される汚水中には, 

鉛,カド=ユウム,銅,クロム,アンチモン, 

コバルト,マンガン,=・フケル,スズ等 

改金属や有害物質を含有している危険性があ 

る。すなわら鉛は軸薬の・剤として昔から使 

用されてきた。また顔料にも上記匿命属を含 

有しているから,これを使用する関係上排水 

中に混入するおそれが充分にある。

しかしこれらの有害物質が工場排水中にど 

れだけ流出しているかは当試としてもこれま 

で一部の調査にとどまっている。このさい万 

古工場全般の排水の把握が必夢であるので,万 

古陶弟器工業協同組合の協力を得て诚査に着手 

した。その結果有害物改が基準以上に近い排水 

工場に対してはその部度技術指導を行なった。

次にその«1要を述べる。

万古工場排水の現地調査を行い、排水路の沈 

殿槽の改善拓導、また化学処理による沈め厭集 

法の要点,自然沈降の物理的な時間等について 

指導をし排水中の有害物質を基準以下に下げる 

よう指導をして・た。
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⑺ ゼーゲル錐の生産と品質管理試験
水谷了介,水谷麗子

持のため,原料の粉砕方法と各ロブト毎の検定 

試験を行った。

ゼーゲル錯の生産温度範囲はSKH~SK0 3a 

であり,35,000本生産した。各製品の帝度保 

⑻試作研究

1•まえがき

師年度から継続して,四日市地区の主力製品 

である耐熱食器,花器を主体にした試作を行っ 

た。試作品はまた装飾技法研究のに用試験体と 

して.耐熱食器類はSP釉上気写.花器類は軸 

の貫ね効果,その他の堂器知は焼成による効果 

をそれぞれのテーマとして試作研究を進めた。 

以下にそのおもな試作品の内容をしるす。

2.内 容

2.1テーマフレームクエアA(写貝1)

2.1.1 目的 直火用耐熱交壽の試作。

2.1.2 経過加氣時に直接乗手で持てるよ 

うハンドル部分・を木製にした。釉と丘写は伊矜 

型柢を用い厚盛り印刷の実験を行った“

素地・ペタライト系耐熱陶器

成形•手口クO

裝飾法・伊勢割戦釉上无写

焼成• SK6aOF電気炉

2.1.3 螺成片手 141750X 深1 05«»)
而手錦小205‘X深105(")両手够大245“ 

X深85(")フライパン2 75°X深50(") 

計4点

泡!

三宅清路,北川幸治,松本衆司

Ah 3
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a2テーマ

2.2.1目的

2.2. 2 経過

フレームウエアB (写真2 )

2.1に同じ

別焼きにする場合生じる胴の

ひずみを考慮しハンドルの形態を決定した。

素地・ペタライト系耐熟陶器

成形・手口クQ+楠込み成形

装飾法•鉄班文黄釉吹き付け

フレームウェアC(写真3)

2.3.1目的 2.1に同じ

加熱時におけるハンドル部分

の温度を考慮し, また鏡込成形の特性を活かす

形態を求めた。

素地•ベタライト系耐熱陶器

成形・手口クn+鈴込み成形

装飾法•黄マブト軸上鉄釉手描

焼成• SK 6aOF電気炉

2.3.3 構成 2.1に同じ

フレームウェアD(写真4 )

2.4.1目的 2.1に同じ

2.4.2 経過 リムをつけることによりハン

卜・ルを省略した。 蓋は収納性と音!®を軽快にす

るため落し蓋にした。

素地•ペタライト系耐絢啕器

成形•手口クロ

装飾法• S P軸上気写に色指し

焼成• S K 6aOF電気炉

2.4.3 構成 2.1に同じ

焼成• SK6aOF電気炉
2. 2.3 構成 両手錦大24 5^X深85(") 

両手鍋小180°X深1り〇 〇)計2点



2. 5テーマ フレームウ・7E (写真5 )

2.5.1日的2.1に同じ

2.5.2経過胴88に蕾と同じ檢水映軸でS

P直接印剔をした。

素地・ベタライト系耐氣陶器

成形•手口クロ

装飾法・帳水軸によるSPiS接印刷

焼成・ SK6aOF電気炉

2.5.3 構成 単品キ,セロール2 4 5°X深

85(")

2.6 テーマ フレームウ»7F(写真6)

2.6.1 目的 2.1に同じ

2.6.2 経過 2. 4に同じ

2.6.3 構成 2.1に同じ

2.7 テ・マ 花器(写真7. 8.9.)

2.7.1 目的 軸の市ね効果の試•体,また

は小住宅向けの一輪街し,投入等の試作。

2.7.2経過 的品として,tr：W合せ醉と 

しても成立する小花器の造形を行った。各播色 

軸を浸し掛け,スプレー由け等により版ねた,

素地-半夜8S

成形・御込み

装飾法•軸の直ね出け

焼成• S K6a~7OF曜策炉,ガス炉

2.7.3 構成 R100~250(«) WAA花器6 

甩

2.8 テーマ ティーセット(写A10.11.)

2.8.1目的業界で使用しているresの焼 

成条件による材質!Sの変貌実績

2.8.2 経過 ややK4tのPF焼成により在来 

のものとは火った種ぎが得られた。形购は同一 

のポデーに各fi!のハンドルをつけ,芻品の多樣

-3〇-



化実験を行った。

素地・半磴器

成形・手口クa,鏡込み

装飾法・レリーフ,白マブト釉

焼成• SK7 RFガス炉

2.8.3 構成ティーポブト!00^X3120

(■■)カブブ80°X深55(姉)ソーサー15〇0

X深15(«)クリーマー8〇0メ深55(。)

シュガーポブト108'x深55(")1組4点

計3組

2.9テーマ蓋物(写真12)

2.9.1.目的 万古焼急須の素材による小容

器の試作

2.9. 2 経過 使用する側が機能を発見する

器として,単純な形にした。

素地•炉器

成形•手口クB

装飾法•無軸,一部線刻

焼成• SK6&RFガス炉

2.9.3 構成大125°X 深105(")中 

125“X深653)小125°X深 40(«»)

計3点

2.I〇 テーマ 小皿類(写5118.14.)

2.10.1 目的 手作りで縫窿可能な食!Sの

試作

2.10. 2 経過 断面に周有の形をもたせた

タタラを折りまげたり,石賣型にあてたりして 

成形した。

素地・脂

成形・タタラ

装飾法・白マ,卜軸,撥水軸 Ah 15

焼成• SK 8 RFガス炉



2.10.3構成 径150(")內外の平面

1組5点計4組

2.13テーマボール(写真15.)

2.11.1目的多用途の器の試作

2.11.2 経過 肉厚に作り堅牢懲を与え, 

簡単な釘線彫を施し単調さを補った。

素地・半磁器

成形•手口クd

装飾法・線刻,鉄軸

焼成• SK 6aOF電気炉
2.11.3 構成 大 210^Xff 60(«)小 

16O0X深55(««)1組2点計2組

2.12テーマエトの置物(写真16)

2.12.1 目的 本年度の工トの試作

2.12.2 経過 大きさ,成形作業の容易さ, 

施釉効果等を特に考慮し原形を作った。

素地・半磁器

成形・鏡込み

装飾法・各色釉

焼成• SK6aOF電気炉

2.12.3 構成単品置物長200 XH60 

(")

3• あとがき

以上が本年度の試作研究の85要である。これ 

らの試作品は昭和51年3月19日当試において, 

完成に至らなかったその他の試作計画の図面約 

20点とともに展示発表した。これらのうちの 

一部は第2 3回全国試験所作品展,第12回陶 

磁器試験研究機関作品展にも出品した。



⑼ 伊賀焼新趣製品の開発(第3報)

L まえがき

昭和4 8年度より大衆消費社会に愛される伊 

賀焼製品の開発を目標に談作研究を進めてきた。 

幸い二年度にわたる研究も順譴に進展させるこ 

とができ,これらの成果は既に発表い週した 

とおりである。本年度は一応これらのまとめと 

して,伊賀焼製品に透した装飾技法を見出すため 

の研究を行ない,それらの成果を試作品にまと 

めな。次にそれら試作品の中,主なものの内容 

を示す。

2.内 8

2.Iナーマ土褊A(写興1)

2.1.1 目的 技拄の活用と疾水網

利用による劉釉の効県

2.1.2 SJ& イ豳を・蛇りし•疾水剤を 

加えた盛・で彩Hした上に,土灰釉を蜘しな.

素齒•耐熱陶器

成形•手ろくろ

装飾注•線駝り,盛軸,土灰釉うすぐすり。

焼成• SK6.〜7, OF, H油炉

2.2 テーマ±WB (写点2 )

2.2.1 目的 揆水剤利用による軸の掛け 

分け技法。

2.2.2 経過 薊须した上に段检を描さ,

石灰軸(挨水剤を加えた)と土灰釉うすぐすり 

を掛け分けした。

素地•耐熱陶器

山本三郎,谷本藤四郎,拂野義雄



成形•手ろくろ

装飾法・黄化粧,鉄絵,石灰軸と土灰釉の掛 

け方

焼成• SK6a〜7, OF,盧油炉

2.3 テーマ土錦C (写真3 )

2.3.1 目的 酸化炎焼成による土灰軸の

還元炎色調をねらいとした。

2.8.2 経過 行平型形状を土鍋にとり入 

札 多用途に応じられるようにした。土灰釉の 

釉調に留意し,伝統である伊賀式軸の軸調を試 

みた。

素地•耐熱胸器

成形•手ろくろ

装飾法・土灰釉濃淡掛け分け,石灰釉

焼成• SK 6a〜7, OF,重油炉

24テーマ土鍋D(写真4)

2.4.1 目的 トチリ入り土鍋の試作

2.4.2.経過 魚の形状による耳の変化と 

蓋にトチリを入れ,その上に鉄絵を描き,近代 

的な土編を試みた。

素地•耐熱陶器

成形•手ろくろ

装飾法•「トチリ」手描き鉄桧,石灰釉

焼成• SK 6a〜7, OF,亜油炉

2.5 テーマ ぞうすい鍋(写典5)

2.5.1 目的 鉄,ごす絵による民芸調土

鍋の試作

2.5.2 経過 彫り線を入れた蓋に餘,C

す絵を描き,民芸调土鍋を試作した。

素地•耐熱陶器

成形•手ろくろ

装飾法・彫り線,鉄,ごす描き桧,石灰軸



焼成• SK 6a〜7, OF»重油炉

2.6テーマ片手鍋A (写真6)

2.6.1目的 トチリ入り片手鍋の試作

2.6.2 経過 蓋に「トチリ」を入れ,取

手は片手とし,旧来のものを再現させてみた。

素地•耐熱陶器

成形•手ろくろ

装飾法•「トチリ」,手描き鉄絵,石灰釉

焼成•SK6l7, OF,重油炉。

2.7テーマ片手鍋B (写真7)

2.7.1目的 化粧土と鉄,ごす線画の調

和。

2.7.2経過 片手鍋の形状で黄化粧を施

した上に鉄,ごす桧具による線画を試みた。

素地•耐熱陶器

成形•手ろくろ

装飾法・黄化粧,鉄,Uす絵,石灰軸

焼成• SK 6a〜7, OF,重油炉

2.8テーマ玉子焼(写真8 )

2.8.1 目的 黄化粧,釉の掛け分けと鉄

絵の調和

2.8.2経過 黄化粧の灼掛けと鉄絵文様

ならぴに土灰軸との調和を試みた。

素地•耐熱陶器

成形•手ろくろ

装飾法・黄化粧,鉄絵,石灰軸と土灰釉の由

け分け

焼成・SK6a〜7, OF•函油炉

2. 9テーマ珍味入れA (写真9 )

2.9.1 目的 黄化粧と鉄絵による新趣製

土鍋型形状で,黄化粧の上2.9. 2 経過
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に鉄絵文樣を描・,それらの発色効果を試みた。

素地・ №88

成形•手ろくろ

装飾法・黄化粧,鉄絵,石灰軸

焼成•SK6a〜7, OF•雨油炉

2.10テーマ珍味入れ8(写真10)

2.10.1目的 ゆきひら形状による新趣

製品。

2.10-2 経過 ゆきひら型の形状で,鉄

ごす絵具の練・文樣を描き,新建製品とした。

素地・阻器

成形•手ろくろ

装飾法・鉄・ごす絵,石灰軸

焼成• SK6 a〜7, OF,爾油炉

2.1Iテーマ珍味入れ(？(写貞11)

2.11I 目的 揆水剤利用による盛釉の

効果。

2.11.2 経過 深型土鈴の形状で,疾水 

剤を加えな白,熊盛軸と土灰軸との诚和を鼓み 

tZo

素地•由好

成形•手ろくろ

装飾法・白黑盛的土灰釉

焼成• SK 6 a~7, OF,瓊柚炉

3. あとがき

以上が試作研究の故要であるが,この他に考 

茶器,紅茶風むし茶碗,松•し等も裁作し 

tz»これらの試作品は昭和51年1月3 0日伊 

賀分場において開催した試作展示会で発表し, 

指導に移した。

指導した菰作品の中,6点は既に業界におい 

て製品化が進められており,本研究は業界の好
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個の指針として,きわめて有益な研究であった

考えられる。

〔文献)

1) 山本三郎外,三雨阳窯業試験場報告,8

65〜70 (1 9 73 )

2) 山本三郎外,三玉県窯業試験場報吿,9

57〜62 (1 974 )
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3,依頼試験,設備利用

項 目 件 数 項 目 井 数

定 鼠 分 折 2 1 2 示差熱分析 17

耐火度試験 1 7 1 焼 成 試 験 22

圧 格 強 さ 27 X K tt 定 275

比 重 測 定 11 軸 試 駿 1 4

耐 塞 試 験 6 試 作 45

耐 熱 試 験 4 副 本 28

粒 度 測 定 22 その他の物理試験 36

水 質 試 験 44 設 備 利 用 30

き 裂 試 験 33

熱 膨張率 測定 105 計 1,。 4 2

4.技術相談指導

(1)技術相談指興

項 目 内 容 件 »

原
ま業徐材料(阳石・長石,帖土・金属酸化物,顔料等) 〇 nTT の遗定,適正利用法,処制法 〇 U

軸薬 およぴ素地 袖,素地の訓蒙法,配合比の調整 3 12

製 造技術 成形,佗燥,栗,炉材,熱科,焼成 1I 〇

公 害対策 排水処理 38

デ ザ イ ン デザイン(パターン・形状,U彩法)およぴ装飾技法 22

品 質管理 原料管理 1 〇

試 験 法 試験方法 3 6

そ の 他 5

村 56 3
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(2) 巡回技術相談指導

対 象 巡回企業散 指 潭 内 容

万占陶氏器工業協同組合 5 3
製造工程における欠点防止と排水処理につ 

いて企業を巡回し指導した。

伊賀焼陶磁器工業
協 同 組合 〇 4

5.講習会,研究報告会,審査等

(1)B( 習会

名 称 年 月 場所 人員囚 内 容

デザイン研究会 毎月1回 当場 毎回7〜1〇
陶SB器デザインについて
・師日根野作三

昭和5 〇年度中小企業 
技術者短期研修講座

5 0.9-
5 0.1 0 〃 19 窯業全般

(2) 展示会,研究報告会,•演会

名 称 年 月 場 所 内 容

第23回全国試験 
研究K!関作品展 5 〇. 10. 東京都 フレームウェアーセ,卜を出品

三英咲発明工夫展 5 〇, 11. 桑名市 取手に工夫をした土鍋セットを出从

伊賀分場試作品展示会 51. 1. 伊賀分場 処貢焼号【建製品を2 6点展示し,懇談 
会を開催

第12回陶磁器試験研 
究機械作品展

51. 2. 名古屋帀 ティーセット,キ,セ〇ール,土 0 
珍味入れを出品

研死国告会 51. 8. 当 場 昭和50年度の業務について報告

謫 演 会 51. 3 当 場 陶磁胡業界の現状と展望
講師日本陶業連盟専務理事

三 并 弘 三

(3) « 査

名 弥 年 月 場 所・ 委 員 名

赤万古&須品評会 5 〇• 9. 四日市布 中 崎 憲

意匠« M S g会 5 〇< 4. 四日市市 松 本 衆 司

〃 5 〇,10.

51.8. 〃 〃

三盛祭発明工夫展 5 〇.11. 桑名市 後 顧 繁 策
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6.研修生の指導

④委貝会

名 林 年 月 場 所 内 容

三窯試委員会

〃

5 〇• 7

51.1

当 場

//

中小企業技術者短期研修講座,Y業座 
談会,公害問題について,

昭和5 0年度実施業務の経過,5I年 
度業務。f・画について

名 称 期 間 人員囚 内 容

技能研修生 50.4～5〇• 9 2 ろくろ成形

〃 50.5 〜50.11 4 陶画

技術研修生 50.9〜51.3 1 軸薬

〃 50.5 〜50. 9 1 装飾技法

海外窯業技術研修生 50.4 〜51・1 1 素地,軸薬,化学分析

7•新設機器

機器名 型 式 台数 製作所名 備 考

実験室用喘水処理装置 YWT-1 1 ㈱恻本製作所

窯業廃水処理装置 パ,チ式 1 ユ当チカプラント㈱ 同社より寄昭
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