
3）が開発・実用化されてきた。パワー

プレートでは，1枚の平板と，プレスにより作動液の流路をも

うけられたもう鶵トで

以上のような問題点を改善すべく，アルミニウムの押出し多

穴管をコンテナに用いた平面型ヒー∵0.9 mmであるが，曲げに対しては各穴を仕切る

隔壁によって曲げに対する強度が保たれ，10R程度の曲げで穴

が閉塞することはない。したがって，性能を損なうことなく自

在に曲げられるヒートパイプが可能になる。

一方，図2に示すように，トンネル状の穴にワイヤーを挿入

することにより，ワイヤーと多穴管内面との間に毛細管力が生

じ，ウィック構造を形成することができる。ウィックの必要性

については後で詳しく述べる。

また，多穴管の各穴は図3に示すように，両端部で互いに連







には，蒸発部の温度を一定にする必要があるが，今回の評価で

は経時変化中は加速試験のため蒸発部温度を 120℃とし，DT

の測定時のみ蒸発部温度を60℃（実用時の推定温度）とした。

図11に測定結果を示す。なお，○が測定値，実線は傾向を

見やすくするためのガイドラインを示したものである。この結

果から，2000時間以内でゆっくりと非凝縮性ガスが


