English Title of the Chapter  第一頁的頁首與下面的奇偶頁數不同，請各自修改之。   
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切片常見問題及改進方法

林珮君 最近修改日期2001/7/20
	問題與所觀察到的現象
	可能原因
	改進方法
	備註

	1.無法切出切片
	1) 樣品塊直接先接觸玻璃刀刀鋒以外部分。

2) 玻璃刀，刀座或樣品塊鬆脫。

3) 樣品臂已達極限，無法再前進。

4) 刀鋒已磨損。

5) 樣品塊切面與刀鋒距離過遠。

6) 調整厚度自切厚片至超薄切片。
	1) 調整玻璃刀角度，增加clearance angle。

2) 將三者重新鎖緊。

3) 先將樣品臂後退，將刀座前移，並重新對刀。

4) 換一新刀鋒或新刀。

5) 將刀座前移，並重新對刀。或暫時增加切片速度，以縮短兩者接觸所需的時間。

6) 稍等數刀後即可切到。
	1) 原因5最容易發生。因此如何迅速的將刀鋒逼近樣品塊切面，並調整成適當的角度，是節省切片時間與精力的重要因素。

	2. 切片厚度不均，導致每片切片顏色不同。
	1) 玻璃刀，刀座或樣品塊鬆脫。
2) 樣品塊切面過大。

3) 切片速度過快。
4) 刀鋒已磨損。
5) 樣品塊硬度不足。
	1) 將三者重新鎖緊。
2) 將樣品塊重新修整 (trimming) 成適當大小。

3) 降低切片速度 (由控制面版調整)。
4) 換一新刀鋒或新刀。

5) 增加樣品塊的包埋時間或以另一種resin取代。
	我不定時的嚴重問題，而這會導致切片厚度不均。往後切片染色條件的控制會發生很大的問題，因為若每一片切片的厚度不同，所需染色的時間也會不同。

	3. 切片不連續，ribbon無法形成。
	1) 水面過高。 
2) 樣品塊梯形的上下底不平行。

3) 樣品塊梯形的上下底不平整。

4) 切片速率過低。
	1) 降低水槽中的水位。

2) 將樣品塊重新修整 (trimming)。

3) 將樣品塊重新修整 (trimming)。

4) 增加切片速率。
	發生過原因1及2。其中，原因2導致切出來的一片片切片各自分離。原因1看不到新切片，所有切片擠壓重疊在刀口附近，看來像是無法切到切片。


	4. 剛切到的切片被樣品塊帶起，無法順利漂浮於水槽上。
	1) 水面過高。

2) clearance angle過小。

3) 樣品塊梯形的上底或刀鋒不乾淨，有異物附著。

4) 樣品塊梯形面沾濕。

5) 刀背沾濕。
	1) 降低水槽中的水位。

2) 調整玻璃刀角度，增加clearance angle。

3) 換刀鋒，樣品塊梯形以拭鏡紙擦拭。

4) 樣品塊梯形以拭鏡紙擦拭。

5) 刀背以拭鏡紙擦拭。
	發生過原因1及4。

	5. 樣品塊梯形面沾濕。
	1)  水面過高。
	1)  降低水槽中的水位。
	

	6. ribbon彎曲。
	1) 樣品塊梯形的上下底不平行。
	1) 將樣品塊重新修整 (trimming)。
	發生過，但仍可繼續做。


	7. 切片看不清楚。
	1) 水面過高。

2) 燈光角度不恰當。
	1) 降低水槽中的水位。

2) 調整燈光角度。
	發生過原因1。

	8. 切片上看到垂直刀鋒的線條 (刀痕)。
	1)  刀鋒損毀或有異物。
	1)  換一刀鋒。
	不斷的發生。

	9. 切片發生縐折。
	1) 包埋不良。

2) 刀鋒不夠鋒利。

3) 樣品塊梯形面過大。

4) 玻璃刀，刀座或樣品塊鬆脫。
	1) 增加樣品塊的包埋時間或以另一種resin取代。或換另一個樣品塊。

2) 換一刀鋒。

3) 將樣品塊重新修整 (trimming)。

4) 將三者重新鎖緊。
	發生過，原因可能為1-4。

	10. 切片上有細小破洞
	1) 樣品塊中有小氣泡所造成的孔洞。

2) 刀鋒上有異物。

3) 材料本身內涵物硬度差異過大。
	1) 將樣品塊重新修整，切除有孔洞的部分。

2) 換一刀鋒。

3) 適用不同的材料製備方式。
	問題一直存在，而且我尚無法解決。
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