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円柱形岩石試料の切断と切断面の研磨用のジグ作成
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Abstract 

The series of shear fracture experiments of intact Tsukuba-granites under lithospheric conditions 

have been conducted， in order to investigate dependencies of shear fracture process on environmental 

conditions. In fact， a fault comprises the intact area and the part of fault gouge and clay. However， the 
details of dependencies of the shear fracture process of the fault gouge and clay on environmental 

conditions have not been known. Therefore， it is also important to conduct shear fracture experiments 

of granite specimen which contains a sawcut surface filled with the fault gouge or clay. For these 

experiments， we need jigs for making the sawcut specimens. This paper reports the method making of 
the jigs to cut cylindrical rock specimens and to grind these surfaces. The jigs work well to produce 

good specimens. 

はじめに

現在，東京大学地震研究所に設置されている岩石破壊実

験装置を用いて岩石破壊実験を行っている.研究の目的は

岩石の破壊過程が環境条件に如何に依存するかを解明する

事である.環境条件として，封圧，間隙水圧，温度，査み

速度の4個の条件を各々独立に変化させることが可能であ

る.封圧は 500MPa，間隙水圧は 400MPa，温度は 5000C

まで制御でき大陸地殻下深さ 16km程度までの環境条件

を実現できる.これまでは試料として，あらかじめ巨視的

な弱面を含んでいない筑波産花嗣岩の円柱形試料を用いて

きた (Ohnakaet a1.， 1997). しかし，地震が実際に発生す

る断層面上には既存な弱面が存在しない領域もあれば，既

存の弱面の聞にガウジや粘土鉱物が存在する領域もある

(Scholz， 1990) .従って，既存の弱面の聞にガウジや粘土鉱

物を挟み破壊実験を行いその破壊特性を明確にすること

は，地震発生のメカニズムを研究する上で不可欠である.

特に震源領域に存在する物質の違いやその物質の化学的変

化が断層運動にどのような影響を及ぼすかを知る点で重要
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である.

このような実験を行うためには，既存の弱面を持つ円柱

形岩石試料を作成する必要がある.今回，円柱形岩石試料

の切断と，その切断面の研磨用ジグを作成したのでその報

告を行う.以下に，円柱形岩石試料の切断用ジグと，その

切断面の研磨用ジグ作成の方法について述べる.
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図1. 円柱形岩石試料の断面図
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53 円柱形岩石試料の切断と切断面の研磨用のジグ作成
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切断用ジグの設計図(工作過程2)

(上図:平面図，下図:断面図)
図 3.切断用ジグの設計図(工作過程1)

(上図:平面図，下図:断面図)
図 2.

2. バンドソーを用いてブロック A，Bを切断する. その

後，側面①，②をフライス盤を使用して寸法通りに仕上げ

る. (図2参照)

3.側面②を下にして側面①上の所定の位置(図3参照)

に， 内径 16mmのドリルで下穴をあけておく. 次に内径

20mmのドリルで穴をあける.穴の深さは 70mmである.

4. 図4の様に，図3のブロック Cをバンドソーを用いて

切断する.その後，フライス盤で側面③を仕上げる.

円柱形岩石試料の切断用ジグ作成

目的:円柱形試料(直径 16mm，長さ 40mm)を図 Iの様

に30度の角度で切断する.

ジグの作成方法

1.黄銅角材量(真鎗)を， 60 x 100 x 60 mmの直方体に仕

上げる.各面の平行度は::1=0.01mm以内とし，角度 (90度)

の測定はブロックゲージを使用する.
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切断用ジグの完成図

(上凶田平面図， ド凶:断面図)

図 5.切断用ジグの設計凶([作過程 3)

(上凶.平面凶， ド凶:断面図)

図 4.

切断の際切断面これは熱収縮チューブの収縮力を利用し，

の端が欠けないようにするためである.

2.試料を所定の位置に固定ネジで固定する. (図 6a参照)

3. ジグ全体をダイヤモンドカッター付属のパイスにかま

せる. (図 6b参照)

4. パイスの位置を動かし，

ターの刃の位置に一致させる.

ジグの講をダイヤモンドカッ

5.スパイラルソーをフライス盤で使用し，図 5の様に深さ

40mmの議を入れる.この溝の部分に岩石切断用のダイヤ

モンドカッターが入る構造になっている.

6.岩石試料聞定のためのネジ(内径 6mm)を2ヶ所，図

5のようにきる.

使用方法

1.円柱形岩石試料をテフロン熱収縮チューブで被膜する.



円柱形宕石試料の切断と切断面の研磨用のジグ作成

(a) 

MARUTO 

(b) 

図 6.
(a) 試料のジグ、へのセッティング

(b) ジグのダイヤモンドカッターへのセッティング
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5. ダイヤモンドカッターを作動させ，試料を切断する.

円柱形岩石試料切断面の研磨用ジグ作成

目的:前述のジグを用いてダイヤモンドカッターで切断し

た切断面は，カッターの刃の跡などが残りきれいな面では

ない。従って切断面の研磨を行う.

ジグの作成方法

1.黄銅角材量(真鎗)を， 60X80X50mmの直方体に仕上

げる.各面の平行度は:t0.01mm以内とし，角度 (90度)

の測定はブロックゲージを使用する.

SOmm 

60附 n

図 7. 切断面研磨用ジグの設計図
(工作過程1)

(上図:断面図，下図:平面図)

2. 図7のブロック A，Bをバンドソーで切断する. 側面

①，②をフライス盤で仕上げる.

3.側面②を下にして，側面①上の所定の位置(図8参照)

に内径 17mmのエンドミルで深さ 37mmの穴をあける.

4. ブロック Cをバンドソーで切断し，側面③をフライス

盤で仕上げる.

5. 試料の仮固定用ネジをつけるために， 図9の様に側面

④，⑤，⑥，⑦をフライス盤で仕上げる.

6.図10の様に，所定の位置に 2ヶ所(内径5mm)ネジを

きる.

C 

図 8. 切断面研磨用ジグの設計図
(工作過程 2)

(上図:断面図，下図:平面図)
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切断!~i研磨府ジグの設計図(工作i邸宅 3)図 9.

/
 /
 /

 /
 /
 /

 /
 /
 i

v

:

・目:置

、

、

.

，

:
:
:
i九:;・

:
:
:
:
:
:
:
:
:
:
:
;
E
a
E
E
-
-
:
:
4
z
-
h
t
.
，
:
:

、

、

弘

、

、

i

W

E

E

-

電

、

、

、

ra-

¥¥、

m
一

、
ー
、
ハ
U

一

弘
、
、
勺
/
』
一

i
-
M
i
t
z
-
-
-
j
i
-
-
:
E
i
-
-
:
j
i
l
-
-
i
i
i
:
 

にコ
:且;

切断而{研磨用ジグの完成図図 10.
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使用方法

上切断した試料をジグの試料挿入部に置き，ハイトゲージ

を用いて，なるべく切断面が定盤の面と平行になるように

固定ネジで仮止めをする.その後，ダイヤルゲージを用い

て，平行度が30μm程度あることを確認する. (図 lla参

照)

2. 試料の完全国定には研磨試料接着ワックスを使用する.

接着ワックスの種類については，マルトーのカタログ(表

1)を参照した.使用したワックス名は表 1中のシフトワッ

クスである.

3. 接着ワックスは常温では固形物で，温度 70度以上で流

ー-_Wri'
(a) 

(b) 

図 11.

動化する.よって，仮止めされた試料とジグ全体をホット

プレートに置きジグ全体の温度が k昇した後，細かく砕い

たワックスを試料と試料挿入部とのi猿聞に入れていく.

4. ワックスで篠聞が埋まったらホットプレートの温度を

下げる.温度が下がるとワックスが固化し試料が固定され

る.再びダイヤルゲージで切断面の平行度を確認する.

5.ジク守全体を研磨機のパイスに固定し，切断面の研磨を行

う. (図 llb参照)

6.研磨終了後ジグ全体を加熱し，ワックスを融かし固定ネ

ジをゆるめ試料を取り出す.

(a) 試料のジグへのセッティング
(b) ジグの研磨機へのセッティング



円位形:6"石試料の切断と切断面の研磨片jのジグ作成

る，様々な物管

状寸法の大きさの単体で， 1，500~4，OOO 円である.
ワックスについて

表 lに，マルトーの接着ワック しであ

表1. 接着ソッケス 覧ぷ

品名
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掛形状寸法および重量は、製昂により多少のバラツキがあります。
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