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肥前吉田焼は佐賀県嬉野市にあり、

約400年の歴史があります。

近年は平成元年をピークに売上高は約 1/8まで減少し、

コロナ禍でさらに3割減少しました。

明治時代の大不況に窯を1つに統合するまで追い込まれ、

その後「精成社」という会社が産地の危機を救いました。

50年後、100年後を見据え、

先人たちへの敬意と感謝を込めて

新ブランドの名前を「精成舎」としました。

私自身がずっと悩んできた

2級品問題についても

1つの答えが出たと思っています。

嬉野市
吉田地区



2級品問題を解決できていません。

2級品の主な原因は

陶器市で安価に販売したり、

産業廃棄物としてお金を払って廃棄しています。

現 状

弊社に限らず、高い技術を持つ窯元でも約10％の不良品が出ています。

テップンと呼ばれる黒い点 と、

です。釉薬の気泡による小さな穴（ピンホール）

この20年で検品基準が厳しくなりました。

現状 2級品は

肥前吉田焼だけでなく、日本の磁器産地は





通常の磁器の 通常の磁器に対して

約1.5倍 1％以下
Point 1 Point 2 Point 3

ガス使用量
1300℃の本焼成を100％とした場合、

素焼きは約40％、

40％+100％＝140％ となります。

さらに不良品が出ることを想定して、
100個の注文に対して120個、窯に入れることも多々あります。 140％×1.2＝168％ となります。

晟土の場合、不良率が1％以下なので 100個の注文に対して101個を窯に入れれば良く、

ガスの使用量は101÷168＝0.601つまり約60％となり、CO2排出を40％削減できます。

今回開発した素材

黒い点の原因である
「テップン」を
予め混ぜる事で、
その表情を
特徴としています。

ピンホールの
原因である
「釉薬」をかけずに
焼いても汚れが
つかない仕様

新陶土「晟土」での問題解決への取り組み

この土が次世代のスタンダードとして、広く世界に受け入れられる事を目指します。

現 状

約40％削減強度
CO2 

排出量 不良率
＊通常の磁器は約10％

晟土

通常の磁器
（天草陶石）

生地 素焼き

＊素焼きなし

920℃ 1300℃
（還元焼成）

本焼成

本焼成生地通常の磁器の場合

良品率 99％を達成。




