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結晶粒子微細化と強度―Hall‐Petchの関係
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そもそも沸騰曲線が未解明

（流れ依存、気液界面状態濡れ性依存、but構造材料加工処理の根幹）



なぜ水冷は難しいか 水冷の特性

• 冷却開始温度:750‐900℃ 冷却停止温度：常温ー650℃
• 極小熱流束点温度：500‐600℃近傍
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「沸騰熱伝達と冷却」日本機械学会編(1990)より

濡れ開始の条件
1．固液の連成
2．表面状態

残された研究課題



なぜ水冷は難しいか ばらつき発生イメージ
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「沸騰熱伝達と冷却」日本機械学会編(1990)より



急速冷却中の冷却曲線の１例（衝突噴流）
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安定な固液接触条件について

熱物性値の影響
表面：酸化膜

炭素鋼 酸化膜

表面状態が固液
接触に大きく影響

酸化膜なし



研究体制

沸騰冷却と圧延加工の研究者が連携

1．結晶成長は母材の冷却速度に
支配

2．期待される冷却速度と熱履歴
3．冷却速度の基本特性は未解明

経験則に依存
4．冷却曲線の解明が喫契の課題

（伝熱分野で残された研究課題）

1．高張力鋼の安定的な創製
2．レアーメタルの削減
3．残された研究課題の解明


