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計測系（位置は適当です） 
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Ld3-Y Ld2-Y 

Lowerミラー 
Upperミラー 

X 

Y 

DOR -1

表面の拡大図：複数の傷跡
（計測位置と関係不明）

計測結果(球面補正後)

（ 60μmp-p程度の傷）
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鏡面‐バックストラク
チャの結合方法の検討 

最適設計目的関数の検討 

簡易モデルによる最適設計 

KCの接触を考慮したフルモデル解析 

製造1(裏面荒加工，表面中仕上げ) 

製造2(裏面仕上げ，表面旋盤) 

2mモデル 

KC+鏡面の検証実験 

最適設計目的関数の検討 
(製造誤差の考慮？) 

簡易モデルによる最適設計(今年
度は製造誤差を考慮せずに検討) 

KC・バックストラクチャを
考慮したフルモデル解析 

検証実験 

3mモデル 

青：今年度 
赤：次年度 
橙：次年度以降 

KC+鏡面の検証実験 

製造 

最適設計における設計変数 

接合位置(Ex．) 

3m 

グリッド厚さ(𝒕𝑹) 

グリッド高さ( 𝒘𝑹) 表面厚さ(𝒕𝒔) 

• 表面厚さ      ： 𝒕𝒔   (4.0mm ≤ 𝑡𝑠 ≤ 10.0mm) 
• グリッド厚さ ： 𝒕𝑹  (3.0mm ≤ 𝑡𝑅 ≤ 10.0mm)  
• グリッド高さ ： 𝒘𝑹 (5.0mm ≤ 𝑤𝑅 ≤ 80.0mm) 
• ＫＣの位置 

設計変数： 

ABAQUSによる非線形有限要素解析 

2015/12/8 宇宙構造・材料シンポジウム 7 

(a) 半球部1 + 板部（膜無し） (b) 半球部1 + 板部（膜有り）

落錘前

落錘後

3  実験結果
落錘前後表面比較
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