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温泉地学研究所における多孔質・粒状試料の薄片作製工程

松沢親悟＊

１．はじめに

　温泉井掘削等で得られた地質試料は、偏光顕微鏡による

検鏡やX線マイクロアナライザによる化学分析等の手法

で岩石学的に解析することによって、地下地質構造を解明

するために用いられている。これら試料の検鏡を行うため

には、厚さが均一で２０μ程度の薄片を作製しなくてはな

らない。

　これらの試料には、固結した棒状、塊状の物と粒状の物

がある。また、固結した試料でも変質したり、多孔質であっ

たりして脆く崩れやすい物もある。新鮮な岩石試料は、通

常数ミリの厚さに切断し、それを研磨して薄片に仕上げる。

しかし、多孔質で脆い試料は樹脂を注入・固化した後、切

断研磨して薄片に仕上げ、また粒状試料は、樹脂で固めた

物を切断研磨して薄片を作製する。

　ここでは、温泉により変質した地質試料を多量に扱う本

研究所における薄片の作製工程と作製上の留意点につい

て紹介する。

２．作製工程

　作製における各工程を、図１に示す。
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写真４　樹脂含浸装置

写真５　恒温乾燥器

写真６　岩石小型切断機写真１　粒状試料
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図１　作製工程図 
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３．作製工程における技術的な留意点

一次切断（写真２）

　緻密で硬い試料は５mm程度の厚さで作製上、問題ない

が、多孔質試料や固結度の低い泥岩質試料は強度が落ちる

ため、８～１０mm程度の厚さに切断する。また、試料が緻

密でも表面に亀裂の見られる試料などは、切断中にバラバ

ラに崩れてしまう事もあるため、事前にシアノアクリレ－

ト系接着剤シアノボンドで補強してから切断にとりかか

る。

試料洗浄

　粒状の試料は、表面に付着した泥水等を超音波洗浄機で

水が透明になるまで洗浄しておかないと、試料とスライド

ガラスを接着・硬化した際、剥離の原因となる。また、各

メッシュ毎の研磨が終了したら洗浄機で３分程度洗浄し、

試料表面に付着している研磨剤を除去しておかないと、次

の研磨に移る際、粒子の違う研磨剤同士が混ざり合い試料

表面の傷の原因となる。

脱水・乾燥

　試料を樹脂で固化させる際、水分を十分に除去しておか

ないと、試料に気泡となって残り固化してしまう。これを

防ぐため、乾燥器の温度を１００℃に保ち、約１２時間かけ

て試料内部の水分を抜く。

一次固化

　一次切断で８～１０mmの厚さに切り出された多孔質試

料は、前工程で乾燥させたため、脆く崩れやすくなってい

る。このような状態で二次固化を行うと、わずかな外的な

衝撃や樹脂を浸透させる減圧処理中に試料が崩れたりす

るため、シアノボンドを流し込み試料を補強する。

樹脂調合

　エポキシ系樹脂ペトロポキシ１５４の主剤と硬化剤を規

定量計量したら、別容器に移し空気が混入しないように注

意して攪拌する。その容器を減圧装置内に入れ、樹脂に混

入した空気を吸引減圧して細かな気泡を抜く。

二次固化（写真３）

　樹脂と試料の表面温度をホットプレ－トで７０℃に保ち

樹脂を流し込むと、流動性が高くなり試料内部に浸透しや

すい。また泥岩質や多孔質試料は、アルミホイルで試料を

包み、あらかじめ爪楊枝などで空隙内に樹脂を充填してお

くと、内部に浸透し気泡が発生しにくい。

写真３　リングモ－ルド内の試料に樹脂を流し込む

写真７　トリミングした試料切断面を再度、固化

写真２　一次切断工程
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加熱・硬化

　樹脂を流し込み乾燥器の温度を９０℃に保ち、１２時間か

けて樹脂を硬化させる。樹脂は、１００℃以上の温度で加熱

すると短時間で硬化するが、試料内部からの気泡発生を最

小限に抑えるため、９０℃ で加熱。また、試料を乾燥器内

から取り出す際、急激な温度変化を与えると樹脂表面に亀

裂が生じるため、乾燥器内が３０℃位まで徐冷させてから

取り出す。

基準面研磨（写真８）

　基準面研磨は薄片の完成度を左右する重要な工程で、基

準（接着面）となる面の切断傷や凹凸、片減り（片側が部分

的に削れる）などを平面（平行）に研磨する（図２）。

　この工程で試料全体を平面にしておかないと、次の接着

工程でクリップを使って固定する際、不安定で試料全体に

均等の力が加わらない（図３）。試料に均等の力が係らない

状態で接着剤が硬化すると、機械研磨の際、片減り状態で

研磨され精度不良の薄片になるため、微妙な力加減で平面

を出し、基準面全体に物が写る程度に平面研磨を行う。

図３　クリップで固定時の平面

図２　基準面（接着面）研磨試料断面

写真８　平面研磨機
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接着

　エポキシ系接着剤アラルダイトで試料とスライドガラ

スをクリップで固定すると、ガラスと試料の隙間から余分

な接着剤が押し出される。そのままの状態で接着剤が硬化

すると、クリップまで接着してしまいクリップを外す際に

クリップを損傷させたり、スライドガラスを割ってしまう

ため、余分な接着剤は硬化する前に除去しておく。

　また、湿度が高い時期に接着した状態のまま室内に５日

以上放置すると、試料が剥離してくることもあるため、デ

シケ－タに入れて乾燥状態にしておく。

　いずれにせよ接着剤が完全硬化したら、早期に切断・研

磨に取りかかり完成させる。

二次切断（写真９）

　試料とスライドガラスを貼り合わせた接着剤が完全に

硬化したら、クリップを外す。その際、スライドガラスの

縁や接着面反対側のガラス面に付着した汚れや余分な接

着剤等をカッタ－ナイフで除去し、アセトンでガラス面を

拭き取り、精密切断機で厚さ１mm程度に切断する。

機械研磨（写真１０）

　機械研磨は♯６００ダイヤモンドカップホイ－ルで粗研磨

するため、試料表面は研磨傷や凹凸が無数に付着している

（図４）。

　研磨中、幾度もマイクロメ－タ－で試料各部位の厚さを

計測し、約４０μの厚さに調整する。

その他

　仕上研磨で使用する各メッシュ専用の研磨板（ガラス

板：＃１０００、メノウ板：＃２０００、＃３０００）は、他の研磨剤や

埃等が混入しないように注意し、仕上研磨が終了したら各

研磨板は水洗いをして保管する。

仕上研磨（写真１１）

　機械研磨で付着した傷や凹凸を、♯１０００の研磨剤で手刷

り研磨をする。研磨中、偏光顕微鏡を検鏡し、厚い部位を

確認しながら、微妙な力加減で傷等が完全に消えるまで磨

き上げる。次に♯２０００、＃３０００の研磨剤で試料に含まれて

いる斜長石の鉱物の色が偏光顕微鏡を検鏡しながら、灰色

に変わってくるのを目安にすると、ほぼ目的の厚さに研磨

される。

写真９　岩石精密二次切断機

写真 10　プレパラップによる機械研磨

図４　機械研磨終了から仕上研磨中の断面
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写真１１手刷りによる仕上研磨 写真１２偏光顕微鏡写真

４．使用機器・材料等

　作製工程において使用した機器・材料等を、表１に示す。
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