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宇宙 X 線望遠鏡にはこれまで、高角度分解能実現のため数枚の分厚い (&1 cm) 反射鏡を磨く直接研磨型や、
大有効面積実現のため薄い (.1 mm) 反射鏡を同心円状に十から二百枚程度積層した多重薄板型が多く採用され
てきた。
その中で我々は電鋳技術に着目し、秒角の高角度分解能多重薄板型 X 線望遠鏡の実現を目指し、地上小型光学

系で構築した超高精度電鋳技術を用いた反射鏡の製作と、本反射鏡に特化した反射鏡配置機構の開発 (瀧川他 本
年会) を進めている。これまで φ 10 mm サンプルの製作工程を φ 60 mm 口径に応用し試作した円筒サンプル
に対し、周方向形状誤差 rms.1 µm, PV . 4 µm を達成し、本サイズにおいても本手法世界最高精度の実現に
成功した。この結果、周方向形状誤差は目標である ∼1 秒角を満たした (竹原他日本天文学会 2019 年秋季年会)。
次に、より結像系に近い φ60 mm 円錐サンプルを試作し、その母型と反射鏡の特に母線方向の形状誤差を評価し
た。結果、母線方向形状誤差の典型値は各々 rms∼0.3 / 0.4 µm, PV∼0.9 / 1.1 µm 程度となり、焦点距離 2 m
を仮定し想定される結像性能 (HPD) は 3 mm スケールの移動平均を取ると ∼40 秒角程度であった。反射鏡の
形状誤差の方が母型より大きいため、電鋳工程のさらなる条件だしを進める。本講演では形状誤差の場所依存性
などの詳細な結果、および X 線による結像性能及び光学的表面粗さの見積もりについても報告する。


