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会　　　　　　告

～第90巻表紙シリーズ「南部鉄瓶のできるまで」～

3．型焼き

コメント：紋様が押された鋳型を完全に乾燥さ

せた後，約1,300℃の炭火で型焼きを行います．

炭火に送風機で空気を送ることにより，火力を増

して温度を上げます．鋳型の形状や大きさによっ

て，焼く温度や時間が微妙に異なります．焼い

た直後の型は真っ赤になっています（左の写真）．

◎撮影協力：田山鉄瓶工房　http://www.nanbutayama.com/
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