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獅 子座流星群観測1報 告

‐獅子磨流星群

この群は 1866盤 11月 に大流星雨がみら

られたことて有名である。そ年から今仁は

09仁目。母燕星と考えらわ″てぃる.・ テン

1ザル
=ィ
ットタ(pィ 186,I)警星  :

fj司期,|▲ 7年 )の回帰をみた年でもある。

(ン ュウパ_卜 氏によると1965年 4月
::―  .太陽黄経  赤  経  赤  緯

17日 ‐234.2 1524 +220
18楓  235.2  ‐153.2 ‐:+217

計出時刻は ,世界標準時(U`T)0時 で

ある。また,距離 輝́獅は なるのは1965年

111月 17日 |・o時 (口 ,T)日 本時間1]4時   :

.(17軍t),太陽黄経234943に 0.0032

天文単位となる。 : ■',
観測状況       |
17日 は ,あいにくの曇空。1獅子座は厚い

雲に俺われていた。時夕,北穣 付近が簿雲

となり,付近の「 ぎよしゃ座Jを観測した。

80分間の観測で群流星は 20個記録 できた。

〔注 〕_群流星 とは流星群に属す流星のこと

で ,こ こでは獅子座流星群めものをさす。 ).

18日 は17日 とはまったく条件が逆転じ

た。空はからりと晴れ́渡り,殉 が獅子の尾の

付近にあうたが ,そう気にはならなかつた。

155分間の観測で 76個記録 ,う ち群riL

星は67個に達 したこ飛行後に残る痕の最長

継続時I聞は 20・ l場に選するものもあった。  1

また同じ頃 .連絡していた島原市の中学 3

年の方が観搬され ,長崎との比較ができた。

観織報告               
‐

長崎南高校 地学部

251に近観点通過をした.と のこと。T)それ
で今生の獅子座流星群は ,大流星:雨

"S望

める

のではないかと思い ,九州1各県の観損導者と連

絡をとり,観測を実施した。|

〔参考 〕‐       l    =

末亜天文学会計算課長によれば
-17日

,

1日 の太陽黄経 ,輻射点は次のようである。

′地 運 藁  距     離 :

o。 7b/sec  O.003A`U

0.8 0.006A.U

17日 朝方:,18日 朝方の出現状況を 1時間

聞ゃよび30州胡毎に調べ
`辞
流星を係数て

｀

修正 したものを下に示す。

〔注 〕 係数 とは ,理彗的晴夜に出現するも.機

のと推定する1:時間平均数 を算出す′るのに必

要な数値で ,空 ,i自 分の状態 で決定する。

1時間平均数 ,修正値の求め方  ‐

1時間平均数=
係数修正数=コ 時間平均数十係数

下の表()内 は係数修正値である6

17日朝方の 1時間平均出現数
3h00屁γ4h00滉
4h00れ-5h00脇   10。7(53.3)
5h00“～6h00“   16.0(8010)
18日 朝方の 1時間平均出現数 ‐

3h00脇～400m 22.7(56.8)
4h00 ～5 00れ   28.0(70。 0)
5h00 -6 001島   2.6。 4(66:0)|
17甲 朝方の o9.分毎の出現数

｀蓄

3h00れ～3h30"
3h30嵐ニイ五〇0嘉
4h00腱～4h10ふ
4h30“-5h00"
5h00郷-5h30滋
5h30携-6h00屁

3-

8(40.0)
4(20.0)
8(40.0)
S(40.0)
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1   3h00れ ～3h3硫 lⅢⅢ  :城 T'1霞 11:'1爾 :],I禁|。 し,||
:| 
‐      3i30れ ～4h00れ  '1(つ サ.5)     平均光度に

:そ
れぞれ0等級である。        1

)|1        4h00脇 ～41130鳥  16(4 aO)       色別たみると,YO(黄燈)と Y(黄 )が

li l ‐     ヽ 4h3o脇 ～5h00れ  12(30.0)     多い。YOでもYに近いものである。両方の

1       ' 5h00ふ 二5h36屁  12(,こ0)     色の合計しみると.全流星の 80"近 くにな

ュi1       5h3o蒻 ～6h00滋  12(30.o)     る。     1        
‐

1.: 1                            速度別では,VR(甚速)R(急速)が最
ill         以上の表でわかるように,修正平均では1  も多く尋現している。              .1

1        時間 80個に達していぅo最 も出現した9は   なか, この串現は1941年以来め大記録

|'      17日 朝方 5時からo時であることがわかる。 であろう。 1963年 64年と比べると,     |

|■       しかし,係数が低いので充分信頼 じうる値と  はるかに出現を上回っている志           ′,

|‐        は言えな、 18日 では ,4時から5時まで   島原〕長崎叩で捕えた同二事星は ?個に  も な
1        で4時から4時 30分までに多く出現してい 、も選する。現在それら流星の実高度算出中で

,        る。                    ある。鉄舘製[も求めている。

17日 ,18日 朝方の光度 (等級 )の分布

を¬匿耐L参考 ,比較のため島原市での結果

事       を列言己した。
F   ゛
豪
I 
恭等  級 18｀ 日朝方 i

(左 aljは長崎〕
-4～ -5

-3.5--3

-2.5～ -2

-15。～二 1

-0.5～  0

0.5～  1

15～  2

2.5‐  3

3.5～  4

4.5～  5

17
朝

.2
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1(1)

この機会に是非流星観濃1されることを期待

いたします。今盤 12月には双子座流星群と

いう大流星群が ま`つています。興味ある方は

我高校まで御連絡下されば幸いです。

また。獅子座流星群について御度畿 ini意

見などをお寄せ下さい。

〔付〕 以上述べた流星観測結果は 2人の

方のものである。島属 長崎 (地学部 )各 1

人■ .長崎の観測者は 日本流星霰 会会員

で地学厭 文班 原口孝昭 島原は 中学3
年生 町田充生であるg

1965生 11月 23日 記 (原由孝昭 )

参考文献

東票天文学会機関紙  「天界J第 485号
日本流星委員会会誌  「天文回報J

1(1)11・ 1‐ (1)

7 (つ

3 (3)

8 .18)

5 (3)

10 (7)

16(7)

9 (Ol

7 fO)

8(5)

3 f3)

12(1)

4

I

4 (0

以上 (｀ )内は有痕流星数である。長崎での

観演1で有疲流星の全流星に対する割合は ,

55.2%に達 し,島原では31_6%と なる。

この差は ,17日 観測分力送 られてきてない

て起ったものと思われるι    l `
以上を統計をとってみると,最 も多く出現

l lミ
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教 材 研 究

薄片製作の手かげん

岩石薄片製作を専門家に就いて修得した人

は別として ,参考書をたよりに独習するのは

容易でない。比較的細部に夏る記述をした参

考書 (益富寿之助著・ 原色岩石図鑑 )の よう

なものでもまだ十分とはいえない。,私も独習

でどうにか習得した者の一人であるが ,この

ような技術には文字にあらわしにくいコィと

いうような要素力移《 .ずい分な無駄骨を折

つたものである。以‐下私の流儀ではあるが ,

ヘ
ジ

岩 石 薄 片 製 作 に つ い て

石 井 哲 夫 (長大付属中 )

なるべく速かに

`用

に耐える薄片ができる要

領を記すことにする。 しかし,一般の本と重

複するところは省略するから .必要ならば前

記の書などを参照されたい。また。よりよい

方法を御存じの方はどんどん御叱正・ 御教示

をいただきたいё

l チップの準備

薄片の材料にする岩石のノlヽ片 ,すなわちチ

ップは通当4大 きさのものないくらか余分に

採取じて

`る

ことである。大きなプロックの

墓
■
燿

「壌
蠅
儘
潤

‐ 1 5-



標本を害Jってチップを得ることは無華であるぉ はなくてもよ軋 鞠 磨りでは+尋 olで磨っ

たいていはみじんに書Jれて―じまらで元も子も て1ヽさくなっだ粉ガ`#30'0以下になるから
なくなるι大きな標本からやむを得ずァップ :

をとるときはカッターのある大学 ◆理科教育

セィターなどで切ってもらうのがよれ また 。

試みたことはないが 二石材店にたのむという

方法も考えられる。石材店には大型の力

'タ
ーがあるから ,標本をビッチで木片に付着さ ｀

せ固定 しやすくすれば石材店め力,タ ーに掛

けることができるだろうと思わ■る。

#150は全く不要であるι

チップは表面にきずがついてもかまわない

から,古い封筒か小型のビニール袋に入れて

持ち帰ると便利である。■のビテール袋は ,

100枚 15円内外でビニール専問店で求め

られる。

野外で採集するとき ,岩力書Jり にくいと ,

後で何とかなると思い大きすぎたり厚すぎた

りするものを取ると,磨 るときに大変な苦労

をする。現地の採取がどんなに面倒だといっ

ても厚さ 10脇 もあるチップを磨 りへらす労

力に比べると,何でもないから
1,な
るべごよ

いチ7ィ‐をとってゃく|と力:本切である。

2 研藩の用具ど材料    |
:鉄
板は鋳鉄製の

1も

のでなくそなス
‐
けな法。

軟鋼板そ
―
やったことがら二たが :‐チ法分長蒔

r商
を要す芝ものを二

:ふ

::尊あ鳥畠継
‐

轟職二ま
‐
鏑では金属

―
の組織か違ってお宅

"二
暴:ジ ,'F

:■に対する磨擦の大き
゛
さが異なるためIと思わ

れる。    。   _
|:|'I ‐r i  、 ‐ 1:   

‐

‐カニポランダムの大きさは手tO〔荒 lメ

#1501#300.|ラ サイ,卜鶴「 き
:00の

4

種ぐらい必要 ,止むを得ないとrきは■ i5`〕

舞一次研磨をすましてスライドグラスにチ

|プを貼 りうけるパルサムの焼き加減はむず

か しいものの一つであつたが ,レークサイド

セメント(別名棒状′ヽルサム)を使えば焼 く

必要がなぃ。スライド上で溶かしていきなり

貼付けることが出来 ,全 く失敗がない。

古いカーボランダムは捨ててしまわないで

回収 した再度使用すること。経済上の必要か

らだけでなく ,この中には岩石の徴粉 。酸化

鉄・ パルサムの粉が多量に混入 しているから

見掛けはきたないが適当な粘 り気があり,鉄

板上からカーボランダムや水の飛散を防ぐ効

果が大きぃ。

荒磨つの始めにはガリガリする音があまり

にも大きく隣りの部屋などに、兼ねを―するこ

とがある。これをやわらげるには鉄板の下に

厚■雑市のような
:ものを敷くとよいι更に ,

カーボランダムの飛散を防 ぐためには鉄板よ

り少 し大 きく,ふちの浅い木の箱の中に入た

て
,る キ
よ
り,..=: ::| ■■‐i l

男■碁シラジタ去あ尭澳轟は量澳ふら服に

いたり1逮 ぐべ飛び散ることが少ないが
:.き

わめそ小さ法粉は作業場あ致込ととおた付着

して大書を及なサ6勇=は顕微鏡
|あレジズ :

メ,,ネ である。少なぐと 熊ヽ畿鏡は作業台か

らなる:べ く遠いところへ置くこと。衣載ゃそ

のボタットにヵ―ポラン:ダ去こ)ょご|れをつけ

環麻ことし作業雄 ったら手の爪の間などの

■ごゞ Ĺi■ Lけんとメンシッで完全に洗うこと

ｋ

は

一・・̈一・一
一・・・・・一
一一一・
一一．一一一
一一一ヽ一
一一一一一一一・一
・一一一̈一一一一・・・一・一̈一一一・・一̈・一・・・一一一一・一
一一一・一・一一一一・一・一・一・́一・・
〔
一一・・一・・・・・一一一一・一一一一
一・， 一
一

一》

‐ 二 6-
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)6
が大切であるこ ‐ | |

3 荒 磨 リ

何事でも同様だつ1岩石研磨では鉄板やガ

: ラス板を洗ったりするょうな作業に思いの他

時間を費しているもの:であるからぅなるべく

同一の工程をすとめて行なつようにすること

が必要である。1殊 に他所に行って切断や機械

磨 りをするようなときは是非そうしたがよい。

+80の荒粉で斜長石の斑晶が透けて見え

るくらいまでは磨ることができる。磨ってい

るうちに粒力判 さヽ くなり+200ぐ らいの細
'粒
になるからである。速く磨 り上げるコンは

なるべ く粗い粉で永く磨るとぃうことである。

どこまで磨れるかという限界を見付けるには

二つの方法がある。第Tの方法は,失敗を承

知で磨 りすぎて斑晶がなくなるまで磨うてみ

ることである。それと限界点に近づいたらよ

く洗って布でふいて低倍率の顕徴鏡でのぞい

てみることである。これは反射光を使って表

面の状態を調べるためであるから,斜上方か

ら強い光をつててみるのがよい。1数回ゃると

荒磨 りの限度がのみこめる。 |

荒磨 りだけでなく細粒な研磨でも磨らてい

る間にカーボラィダムは小さくなってぃくか

ら新しい砂を補充せぬ限りかなり永〈慶り続

けることができる。それな鶴鴨 1労力を節約

するコツである。 しかし 鉄板やガラス板の

.周辺には大きな砂が残っているから終りに近

づくほど中央部だけで磨る必要がある。した

がって,は じめの頃はなるべく傘面で磨り,

カーボランダムの大きさを小さくすると共に

研磨板の平面をそこな:わないようにすること

も大勁でゃる。 |     、f i
-1

、荒磨りi仕二げ磨りを通じ水の量が多すぎる

と流れたり飛散したり1して不潔になる6やわ

らかな糊をぬった程度が適当であるi6機械磨

りの場合でも遠心力で飛び散ることがこのく

らいの水ならなわめて少い。

なれないうちはニカーボランダムの使用量

が多すぎる。粒がかなり小さくなっても効果

は思ったほど減じないのだからあまり気にかヽ

けないがよい。

荒磨 りのはじめにはカーボランダムの飛散

を防く'ために水の代 りに古いカーポコンタ
・ム

がはい ,た泥状のものを塗 りつ銭,新 しい力,

一ポランダムを追加して磨る。 1甲 ぐらいに

なったらこの古い泥だけで充分である。

スライドに貼付ける前にどこまで

'す
くし

てかくかは試片の形や硬さで違う。徴粒の玄

武岩などでは 2 inぐ らいまではそのままで磨

ったがより)も ろぃものはなるべく早く貼付.

けておかないと途中で割れることがある。試

片がつまみにくい形であったら早く貼付けた

方がよい。どちらにせよはじめから
‐
Fi面を平

行にするように習慣づけるのがよい。たとえ

ばチフプの厚いところが一方にかたよってい

る場亀 YY′ のようには磨らないでXX′ の

のように磨 りはじめるわけである。厚みが厚

いときにはこのような手加減が容易にできる。

Y             
二
_下

磨る運動の方向:は廻転するように磨るとき

と:墨 をするように前後に動かす場合と力ふあ
7-

ユ|ィ
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‐
る。滅る速さは後著の前後運動あ芳泌ゞずっと

速い力、そ熟rだけでは力二荼ジンダムが前後

に流止するから廻転と交互にやるのがよい。

なた廻転にょ二てむらを少くする効果がある。

カーボランダムを採る場合にはぬれた試片

を容器に入れて付着させるのがよいようであ

る3カ ‐ボランダ■に少しの水を加えておい

て磨る人もあるが私の経験では前の方法がよ

いようである。

1水
を補充する方法には, 1,手ですくう。

21試片に水をつける33,上から清下させ
る:4.スポイド利用などがある。
手ですくうのは量の調節がむそかしいふ滴下

式は支える方法がむずかしいが固定式の設備

をすればなかなか便利である。機械磨りでは

とかぐ直ちに乾きがちであるL水 あ補充ご

とに手を体めるのもよくないから滴下式をす

すあたい。100こ・cく・らぃの空かんの底に

ガラスの活栓をつけたものをぶら吊げている

が伸たよるしいぉ数秒どとに1満 ぐらいで長

仏間続けて磨ることができる。
1去 ポイドはポ

リ土テレシで自作したスポイドを使らている。

長いものt ガラス製のものはよくない
`

石やバルサムの粉が水に混したものはどう

いうわけか皮ふをあらすものである6昨業後

はよく洗い,多少の水分が残っているうちに

イ)イ ドクソTム をつけておけば:冬期の連日
‐
の作業で`もあかざれすることは防げる3

4機 械 磨 り.  |

砂磨機が使えるのは誠に有難いもので,普

通のチップなら5分から10分以内で荒磨り

を終るヽとができる。顕微鏡‐台の価格で買

1 1       1    ‐' 17   .|‐
1‐

「―

'「

えるから考えてみると高いものでは摯い3      1
-・             V

カーボランダムが飛んでざ水稽
‐中にはいる

構造にはなちてぃても,飛ぼさぬようにしな

いと専用の研磨室なら別として部屋中をよご

してしまうち前に述べたようにカーボァンダ

ムに古■泥を加えると力ヽ 水量を多すぎぬよ

うにすね́ばよい。 ラフブ,め廻転が左廻 りだと

して右側で磨るか左側で磨るかは個人差にも

よる″、 私は右allが磨 りやすい。左■llでは指

.頭 とシップの間に試片が喰い込んで急に抵抗

が多きくなりやすいからであるこ右側である

と楽である

`

古いカーボランダムの泥は径 20"ほどの     |

アルマイトのポールに入れ 水を加えて研磨     :

機の縁,左前方においておくもこれを巾 3磁   v l

ほどの刷毛につけてラツプの上を二なでする

.万
遍なく付着するよ厚みカミリニ 1囮 ぐ     |

らいにならてからはこれだけでよい6そ うし
ヽ

て斜長石の班晶が透いて見えるまで(a跡
"):     :

磨ることができる。                l

なれると廻転しているラップで薄片の向き

を変えたりすることもできる。いちいちスイ     ギ
ッチを切るのは時間の不経済である。

前に述べたように水量を必要最少限にして   も |
おくと,研磨機の水槽にも水はほとんどたま    ■′|
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　́
一́）

仏て仏ちこと
'も

あるから肉農thそ:九ニズ

水準嚢モ水を残して碁いて, これで試汗を洗 や低倍率の顕徴鏡で見ておくことも必要であ
らて藤り茄減を見るあもよい:じ 力ヽこ|‐水が

多くなると中心の子しか‐ら'こぼれることになる

から水位への注意はかこたってはならない。

ラゥプの中心がら周囲までを芳遠たて使い

平面性を失なわないようにしておくときわめ

て薄くなるまで機械磨りができる。不注意に

磨らていると図の如くなるも凹んだものは大

きな石を使って磨れば自分でなかすことがで

きるだろうと思う。

る。

5中 磨 り       ,

鉄板上での中磨りの終了は斜長石や石英な

どに干渉色が出はじめる頃である。ここに到

る前に片磨りは完全になかしておかなければ

ならない。薄くなるにしたがらて古いカーボ

ランダムの残り:の泥だけで鉄板の中央だけで

弱い力で磨るようにする。最後の頃にならた

ら20秒 ぐらい毎に透かしてみるだけでなくぉ

釧反上に乗せたままの色の変化に気をつける。

薄くなると急1/C色が変ったり, 片磨りになつ

たり,はては二磨りで消滅することがあるも

のである。前にも述べたた  1も
'2・

回はどの

ような透明さになったら消えるた 斑品がぬ

けるた とことんまで磨うて経験するのが上

達の近道である。とかく,は じめの間はおそ

るおそるやるので早 ぐ切り上げたかるもので

ある61消えて看くならないま|でも勢開の著し

い斑品やこう度の小さい斑品はぬけて孔があ
.     -19-

（
）

‐
荒磨 りから中磨 りとカーボランダ■をがさ

いものに変えるときには必ず鉄板・薄片とも

によく水洗いをしなければならない。
1石のす

きまやくぼみにはいっている力ニポランダム

は流水そ】分■ 2分洗 らたくらいではなてな
｀
らないものである。であるから古い歯プラツ

′
で洗うべきである。大きなカーボランダムが

‐粒でも残っているとせらかく滑らかになつ

た面にきずをうけたり,斑晶が抜けかちたり

することがあるからであるも

6 仕上 げ磨 リ

石を磨って光が通るようにするといえば,

荒磨 りに長時間を要し仕上げは速い方に思わ

れる力、 これはむしろ反1対であるふ終りにな

るほどカー余ランダムが小さいことやガラス

板上で磨ることから必然的におそくなる6そ

れのみでなく入念に磨らねばならないかL

終りに近ずくほど遅いわけである。また な
れないうちは頻繁に顕微鏡であぞムtみる必

要があるので長時間を要するものである。

・
薄片の透鶴度で大体の見当をつけるには専

門家が磨ったサンプルを数例手許において比

べながら磨るのも良い方法である。

ラテイトを使うてめカラス板止め磨りの終

りは7‐l奥ゃ斜長右の黄色がほとんど姜マたる

とき(顕微鏡下)である。この頃に近づぐと

どんどん透明度が変り偏磨りもおこるから極

めて注意深く磨らねばならない。要点をあげ

ると, 1)僅 かにガラス上に残ったラサイト

ク11.1



:'F■ 1

:

√)古い粉だけ:で磨る。2)ガア子板の中央部

だけを用ぃる。3)スライドの裏は拭ぃ.て乾

燥したまま_と し 指をはなせば磨うてスる進

行状態が一日でわかるようにしておくのがよ

い。                 |

薄片を顕微鏡に掛けるときには面倒がらな

いでよく水溌いL布 で拭いてからにする。
不精をすると知らないFalに 力‐ボランダ■が

レンイにきずを付けることになるL力 六―グ

ラスは掛ける必要はない。仕上げの厚さは本

に書かれてあるとかり石英や斜長石の干渉色

で判断するわけである力ヽ 石基中の微品の一

つ一つがはっきり見へ 斑品の輸廓も重複じ

ていないようになるのを見ても大体の判断は

つく。             |

マイクロメーターを使って機械的に厚みを

測れないなとは,応考えることであるへ こ
れはうまく行かなぃ。不ライドグラスと薄片 '

との間のパタす■1の厚■が不定であるためで

ある。 i    ・

最後の水磨きは気長 くゃらないとぃけない

力ゝ 大体の研究用ならほんの耳かきT杯以下

のラサイトを入れて磨ると時間の節約ができ

る。ラサイトの量が多かった,り ,力を入れた

りしては絶対

`い

けない。

研磨の金工程を通じ同一Iの向きt磨 ってい

ると大抵偏寄っ鍵 り方になるから,・ 前後を

度 反々対にして磨る。手前と先とどちらが多

すくなるかは人により,姿勢によって違うか

ら自分のくせを早 く発見することが必要であ

る。   i

71失敗の仕末  . ‐ ■
第‐次研磨を終えてスライドに貼付けたと

き裏から見ると気池を生してぃることがおる。

原因は石に水`分が残っていたとき,パルサム .

の温度より石の温度が少 しでも高かったとき

のどちらかである。気泡があまり多くないと

きは加熱鉄板の低温のところにかいてパルサ

ムが軟化したら机上におろし指頭で圧しっけ

てみると追い出されてしまうこともある。そ

れでだめならもう少 し温れ ,度はがして貼

りななす。            ■

はじめから気泡を残さぬ ようにするには

ちょっとした注意が必要である。棒状パルサ

ムを熱した率ライドにすりつけるとき高温度

にせぬことよ|もt高くて気池を生じたなら,|

気池が4～ 5個 ぐらいに消えてしまうまで待

つことである。次にチップは必ずスライドよ

り低温度のところにおいて熱することである6

そうして貼 りつけるときも必要最低の温度で

やるのがよい。

荒磨りの途中でスライドが欠けたり,ご く

まれにはチップがはげたり,はげかかってり
―ゼガングの干渉ツングが出たりしたら:直

ちに磨ることをやめて貼 りなかしをすること

である。またチップが二つ

`害

:れて4ヽさくな

ったときは本精をしないで新しいチップで再

出発することである。ズライドの上に二つな

、らべて磨ってみても: これは決して同Tの庫

さに磨ることはできなh。 何とを4ば貼付け

のパルサ■の厚さはいちいち違っているから

でゆる。 (つづく)      :・ .
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