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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　接着剤を混合した木質片を集積してフォーミングマットを形成する工程と、
　前記フォーミングマットに対して熱圧成形を行うことにより、木質片同士が接着剤を介
して接着された木質ボードを成形する工程と、を少なくとも含む蓄熱ボードの製造方法で
あって、
　前記製造方法は、
　前記フォーミングマットを形成する工程において、前記フォーミングマットの少なくと
も内部に、熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材とを混合した混合物からなる蓄熱粒子が分散するよ
うに、前記蓄熱粒子を配置し、
　前記木質ボードを成形する工程において、前記蓄熱粒子が分散した前記フォーミングマ
ットに対して、前記熱可塑性樹脂の軟化点よりも高い温度で前記熱圧成形を行うことによ
り前記蓄熱ボードを製造するものであり、
　前記フォーミングマットを形成する工程において、前記蓄熱ボードの内部層に、前記混
合物を含有し、前記蓄熱ボードの表面層に、前記混合物を含有しないように、前記内部層
の前記木質片の粒径よりも、前記蓄熱粒子の粒径の方が大きい前記蓄熱粒子を配置し、
　前記木質ボードを成形する工程において、前記蓄熱粒子を前記内部層の前記木質片に絡
まるように変形させることを特徴とする蓄熱ボードの製造方法。
【請求項２】
　前記蓄熱粒子は、複数種の蓄熱粒子からなり、各種類の蓄熱粒子の混合物に含まれる潜
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熱蓄熱材の相変化温度が異なることを特徴とする請求項１に記載の蓄熱ボードの製造方法
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、潜熱蓄熱材を含む蓄熱ボードおよびその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　最近の住宅では、スマートハウスに代表されるように、「省エネ」、「創エネ」、「蓄
エネ」をキーワードとして、快適で二酸化炭素を排出させない住宅造りを目指している。
一方で、パッシブハウスという考え方があり、高度な断熱性能を備えることで、高い省エ
ネルギー性と快適性を実現した住宅造りが注目されている。いずれの住宅においても、住
宅の断熱性能と熱環境に対する性能の向上が必要不可欠とされている。そういった背景か
ら、住宅の床、壁で蓄熱し、省エネで快適な住空間を提供できる蓄熱性を有した建材の研
究・開発が盛んとなってきている。
【０００３】
　たとえば、太陽光等の自然エネルギー、冷暖房装置等により発生する熱エネルギー、ま
たは、生活において発生する熱エネルギー等を潜熱蓄熱材に蓄熱し、外気温の変動に対し
て吸熱・放熱を行うことで室内の温度変化を極力少なくしようという提案や試みがなされ
てきた。
【０００４】
　このような点を鑑みて、例えば特許文献１には、木質系材料からなる木質ボードと、多
孔質基材に含浸された蓄熱材組成物とを少なくとも備える蓄熱ボードが提案されている。
蓄熱材組成物は、潜熱蓄熱材と、所定の重量平均分子量を有した水素添加スチレン系熱可
塑性エラストマーとを混合した混合物からなる。
【０００５】
　蓄熱ボードを製造する際には、この混合物を加熱することで混合物を液状にし、液状の
混合物に、木質ボードを浸漬することにより、蓄熱ボードに混合物を含侵することができ
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】国際公開２０１５／１７４５２３号
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、特許文献１に示す製造方法では、液状の混合物に、木質系材料からなる
木質ボードを含侵した後、木質ボードを混合物から引き上げて、液切りをして蓄熱ボード
を製造する。そのため、製造工程が煩雑となるばかりでなく、蓄熱ボードの所定の部位に
所定の量の潜熱蓄熱材を含有させることは難しかった。
【０００８】
　本発明は、このような点を鑑みてなされたものであり、その目的とするところは、所定
の部位に所定の量の潜熱蓄熱材を含有した蓄熱ボード、および、この蓄熱ボードを簡単に
製造することができる蓄熱ボードの製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　前記課題を鑑みて、本発明に係る蓄熱ボードの製造方法は、接着剤を混合した木質系材
料を集積してフォーミングマットを形成する工程と、前記フォーミングマットに対して熱
圧成形を行うことにより、木質系材料同士が接着剤を介して接着された木質ボードを成形
する工程と、を少なくとも含む蓄熱ボードの製造方法であって、前記フォーミングマット
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を形成する工程において、前記フォーミングマットの少なくとも内部に、熱可塑性樹脂と
潜熱蓄熱材を含む混合物からなる蓄熱粒子が分散するように、前記蓄熱粒子を配置し、前
記木質ボードを成形する工程において、前記蓄熱粒子が分散した前記フォーミングマット
に対して、前記熱可塑性樹脂の軟化点よりも高い温度で前記熱圧成形を行うことにより前
記蓄熱ボードを製造することを特徴とする。
【００１０】
　本発明によれば、フォーミングマットを形成する工程において、フォーミングマットの
所定の部位に、所定の量の蓄熱粒子を配置すれば、蓄熱ボードの所定の部位に、所定の量
の潜熱蓄熱材を配置することができる。
【００１１】
　また、従来の如く、木質ボードを液状の混合物に浸漬するような工程を設けることなく
、これまでの木質ボードを成形する工程において、潜熱蓄熱材を簡単に含有させることが
できるので、蓄熱ボードの生産性を高めることができる。
【００１２】
　より好ましい態様としては、前記フォーミングマットを形成する工程において、前記蓄
熱ボードの表面層の単位体積あたりの前記混合物の含有量が、前記蓄熱ボードの内部層の
単位体積あたりの前記混合物の含有量よりも多くなるように、前記蓄熱粒子を配置する。
【００１３】
　この態様により製造された蓄熱ボードは、結果として、蓄熱ボードの表面層の単位体積
あたりの潜熱蓄熱材の含有量が、蓄熱ボードの内部層の潜熱蓄熱材の含有量よりも多くな
るので、蓄熱ボードの蓄熱の応答性を高めることができる。
【００１４】
　別のより好ましい態様としては、前記フォーミングマットを形成する工程において、前
記蓄熱ボードの内部層の単位体積あたりの前記混合物の含有量が、前記蓄熱ボードの表面
層の単位体積あたりの前記混合物の含有量よりも多くなるように、前記蓄熱粒子を配置す
る。
【００１５】
　この態様により製造された蓄熱ボードでは、蓄熱ボードの表面層の混合物の単位体積あ
たりの含有量が、内部層に比べて少なくなるので、表面層の木質系材料同士が接着剤を介
して接着される割合が多くなり、表面層の強度が高くなる。この結果、混合物を含む場合
であっても蓄熱ボードの曲げ強度の低下を抑えることができる。
【００１６】
　さらに別のより好ましい態様としては、前記フォーミングマットを形成する工程におい
て、前記蓄熱ボードの内部層に、前記混合物を含有し、前記蓄熱ボードの表面層に、前記
混合物を含有しないように、前記蓄熱粒子を配置する。
【００１７】
　この態様により製造された蓄熱ボードは、蓄熱ボードの表面層に、混合物を含有しない
ので、内部層に含有した混合物から潜熱蓄熱材が漏洩したとしても、漏洩した潜熱蓄熱材
が表面層で保持され易い。
【００１８】
　より好ましい態様としては、前記蓄熱粒子は、複数種の蓄熱粒子からなり、各種類の蓄
熱粒子の混合物に含まれる潜熱蓄熱材の相変化温度が異なる。この態様によれば、複数種
の蓄熱粒子のうち、各種類の蓄熱粒子の混合物に含まれる潜熱蓄熱材の相変化温度が異な
るので、蓄熱ボードが潜熱として蓄熱できる温度領域をより広くすることができる。
【００１９】
　本発明に係る蓄熱ボードは、接着剤を介して少なくとも木質系材料同士が接着され、熱
可塑性樹脂と潜熱蓄熱材を含む混合物を有した蓄熱ボードであって、前記蓄熱ボードの表
面層の単位体積あたりの前記混合物の含有量が、前記蓄熱ボードの内部層の単位体積あた
りの前記混合物の含有量よりも多い。
【００２０】
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　本発明に係る蓄熱ボードによれば、結果として、蓄熱ボードの表面層の単位体積あたり
の潜熱蓄熱材の含有量が、蓄熱ボードの内部層の潜熱蓄熱材の含有量よりも多くなるので
、蓄熱ボードの蓄熱の応答性を高めることができる。
【００２１】
　別の本発明に係る蓄熱ボードは、接着剤を介して少なくとも木質系材料同士が接着され
、熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材を含む混合物を有した蓄熱ボードであって、前記蓄熱ボード
の内部層の単位体積あたりの前記混合物の含有量が、前記蓄熱ボードの表面層の単位体積
あたりの前記混合物の含有量よりも多い。
【００２２】
　この蓄熱ボードによれば、蓄熱ボードの表面層の混合物の単位体積あたりの含有量が、
内部層に比べて少なくなるので、表面層の木質系材料同士が接着剤を介して接着される割
合が多くなり、表面層の強度が高くなる。この結果、混合物を含む場合であっても蓄熱ボ
ードの曲げ強度の低下を抑えることができる。
【００２３】
　さらに別の本発明に係る蓄熱ボードは、接着剤を介して少なくとも木質系材料同士が接
着され、熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材を含む混合物を有した蓄熱ボードであって、前記蓄熱
ボードの内部層には、前記混合物を含有しており、前記蓄熱ボードの表面層には、前記混
合物を含有していない。
【００２４】
　この蓄熱ボードによれば、蓄熱ボードの表面層に、混合物を含有しないので、内部層に
含有した混合物から潜熱蓄熱材が漏洩したとしても、漏洩した潜熱蓄熱材が表面層で保持
され易い。
【００２５】
　より好ましい態様としては、前記混合物は、蓄熱粒子として構成されており、前記蓄熱
粒子は、複数種の蓄熱粒子からなり、各種類の蓄熱粒子の混合物に含まれる潜熱蓄熱材の
相変化温度が異なる。
【００２６】
　この態様によれば、複数種の蓄熱粒子のうち、各種類の蓄熱粒子の混合物に含まれる潜
熱蓄熱材の相変化温度が異なるので、蓄熱ボードが潜熱として蓄熱できる温度領域をより
広くすることができる。
【発明の効果】
【００２７】
　本発明に係る蓄熱ボードの製造方法によれば、所定の部位に所定の量の潜熱蓄熱材を含
有した蓄熱ボードを簡単に製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】第１実施形態に係る蓄熱ボードの製造方法を説明するための模式図であり、（ａ
）は、フォーミングマットを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ）は、木
質ボードを成形する工程を説明するための模式図である。
【図２】第２実施形態に係る蓄熱ボードの製造方法を説明するための模式図であり、（ａ
）は、フォーミングマットを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ）は、木
質ボードを成形する工程を説明するための模式図である。
【図３】第３実施形態に係る蓄熱ボードの製造方法を説明するための模式図であり、（ａ
）は、フォーミングマットを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ）は、木
質ボードを成形する工程を説明するための模式図である。
【図４】第４実施形態に係る蓄熱ボードの製造方法を説明するための模式図であり、（ａ
）は、フォーミングマットを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ）は、木
質ボードを成形する工程を説明するための模式図である。
【図５】第５実施形態に係る蓄熱ボードの製造方法を説明するための模式図であり、（ａ
）は、フォーミングマットを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ）は、木
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質ボードを成形する工程を説明するための模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００２９】
　以下、図面を参照して、第１～第５実施形態に基づき本発明を説明する。
【００３０】
〔第１実施形態〕
　図１は、第１実施形態に係る蓄熱ボードの製造方法を説明するための模式図であり、（
ａ）は、フォーミングマットを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ）は、
木質ボードを成形する工程を説明するための模式図である。
【００３１】
１．フォーミングマットを形成する工程
　この工程では、接着剤を混合した木質系材料を集積してフォーミングマット１ａを形成
する。この工程では、まず、以下に示す、木質片２、接着剤、および、熱可塑性樹脂と潜
熱蓄熱材を含む混合物からなる蓄熱粒子３を準備する。
【００３２】
１－１．木質片２について
　木質片２は、蓄熱ボード１の基材となる材料であり、チップ、フレーク、ウエハー、お
よびストランドから選択される少なくとも１種の形態のものを含む。本実施形態では、木
質系材料として木質片２を例示したが、たとえば、木質繊維または木粉などであってもよ
い。なお、木質繊維は、木材を解繊して得られる繊維である。木粉は、木質片２または木
質繊維をさらに粉砕した粉末である。木質片２の材料としては、南洋材（ラワン等）、針
葉樹（マツ、スギ等）等を挙げることができる。
【００３３】
１－２．接着剤について
　接着剤（図示せず）は、少なくとも、上述した木質片２同士を接着するものである。木
質片２の代わりに木質系材料として、木質繊維または木粉を用いる場合には、接着剤は、
これらを相互に接着するものある。接着剤は特に限定されないが、例えば、イソシアネー
ト系接着剤、フェノールホルムアルデヒド系接着剤、尿素ホルムアルデヒド系接着剤、及
びメラミンホルムアルデヒド系接着剤からなる群から選択される１種以上を用いることが
できる。
【００３４】
１－３．蓄熱粒子３について
　蓄熱粒子３は、熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材を含む混合物からなる粒子である。ここで、
熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材を混合した混合物は、潜熱蓄熱材が相変化温度（融点）以上と
なったときに、液状の潜熱蓄熱材が混合物から漏洩しないまたは漏洩が抑制されように、
液状の潜熱蓄熱材を、熱可塑性樹脂により保持することができる材料で構成されている。
蓄熱粒子３の形状は、ブロック状、球状、チップ状など、特にその形状は限定されるもの
ではない。
【００３５】
　潜熱蓄熱材の液相から固相への相変化温度は、１８～２５℃であることが好ましい。潜
熱蓄熱材としては、ｎ－ヘキサデカン、ｎ－ヘプタデカン、ｎ－オクタデカン、ｎ－ノナ
デカン等或いはこれらの混合物で構成される、典型的には炭素数１６～２４の、ｎ－パラ
フィンやパラフィンワックス等の飽和脂肪族炭化水素；１－ヘキサデセン、１－ヘプタデ
セン、１－オクタデセン、１－ノナデセン、１－エイコセン等或いはこれらの混合物で構
成される、典型的には炭素数１６～２４の、直鎖α－オレフィン等の一価又は多価不飽和
脂肪族炭化水素；オクタン酸、カプリン酸、ラウリン酸、ミリスチン酸等或いはこれらの
混合物で構成される長鎖脂肪酸；上記脂肪酸のエステル、ポリエチレングリコール等のポ
リエーテル化合物等を挙げることができる。たとえば２８℃で融解するものであれば、ｎ
－オクタデカンを選択し、１８℃で融解するものであれば、ｎ－ヘキサデカンを選択する
。さらに、上述した融点の異なる複数の潜熱蓄熱材を混合して用いてもよい。
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【００３６】
　熱可塑性樹脂（熱可塑性エラストマー）は、混合物からの潜熱蓄熱材の漏洩を抑制する
目的で添加されるものであり、潜熱蓄熱材の相変化温度よりも高い温度で軟化し、後述す
る熱圧成形時の加熱温度よりも低い軟化点を有しているものを用いる。熱可塑性エラスト
マーとは、常温では加硫ゴムと同様な性質を持ち弾性があり、高温では軟化、流動する性
質を有する高分子材料である。熱可塑性エラストマーは、分子中に弾性を持つゴム成分（
ソフトセグメント）と塑性変形を防止するための分子拘束成分（八ードセグメント）とを
併せ持ちゴムとプラスチックの中間の性質を持つ。
【００３７】
　熱可塑性エラストマーとしては、例えば、ＪＩＳ　Ｋ６４１８に規定されるアミド系熱
可塑性エラストマー（ＴＰＡ）、エステル系熱可塑性エラストマー（ＴＰＣ）、オレフィ
ン系熱可塑性エラストマー（ＴＰＯ）、スチレン系熱可塑性エラストマー（ＴＰＳ）、ウ
レタン系熱可塑性エラストマー（ＴＰＵ）、熱可塑性ゴム架橋体（ＴＰＶ）、その他の熱
可塑性エラストマー（ＴＰＺ）からなる群から選択される１種以上が挙げられ、特に好ま
しくは、オレフィン系熱可塑性エラストマー及びスチレン系熱可塑性エラストマーから選
択される少なくとも１種であり、特に好ましくは、スチレン系熱可塑性エラストマーから
選ばれる少なくとも１種であり、最も好ましくは、水素添加スチレン系熱可塑性エラスト
マーから選ばれる少なくとも１種である。複数種の異なる熱可塑性エラストマーの混合物
を用いてもよい。
【００３８】
　オレフィン系熱可塑性エラストマーとしては、結晶擬似架橋構造を持った無架橋型ある
いは部分架橋型のエラストマーが挙げられ、具体的には、ポリプロピレン（ＰＰ）とエチ
レンプロピレンゴム（ＥＰＭ）とが分散したブレンド体、ＰＰとエチレン－プロピレン－
ジエン三元共重合体（ＥＰＤＭ）とが分散したブレンド体、ＰＰとＥＰＤＭとが分散し且
つ部分的に架橋したブレンド体等が挙げられる。
【００３９】
　スチレン系熱可塑性エラストマーとしては、水素添加されていないものであってもよい
し、水素添加されたものであってもよい。水素添加されていないスチレン系熱可塑性エラ
ストマーとしては、スチレン－ブタジエンースチレンブロック共重合体（ＳＢＳ）、スチ
レン－イソプレンースチレンブロック共重合体（ＳＩＳ）等が挙げられる。水素添加スチ
レン系熱可塑性エラストマーとしては、スチレン－エチレン／ブチレン－スチレンブロッ
ク共重合体（ＳＥＢＳ）、スチレン－エチレン／プロピレンブロック共重合体（ＳＥＰ）
、スチレン－エチレン／プロピレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＰＳ）、スチレン
－エチレン－エチレン／プロピレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＥＰＳ）等及びこ
れらのうち２種以上の混合物を用いることができる。なかでも、スチレン－エチレン／ブ
チレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＢＳ）、スチレン－エチレン－エチレン／プロ
ピレン－スチレンブロック共重合体（ＳＥＥＰＳ）が好ましい。スチレン系熱可塑性エラ
ストマーにおけるスチレン含量の範囲は特に限定されないが分子全体に対してスチレン含
量が２５～３５質量％の範囲であることが好ましい。
【００４０】
１－４．フォーミングマットの形成について
　本実施形態では、フォーミングマット１ａを形成する際に、フォーミングマット１ａの
内部に、蓄熱粒子３が分散するように蓄熱粒子３を配置する。具体的には、上述した木質
片２と接着剤とを混ぜ合わせた後、または、木質片２に接着剤を塗布した後、これに蓄熱
粒子３をさらに混ぜ合わせてから、たとえば、図１（ａ）に示すプレス装置の台座４の上
に、フォーミングマット１ａを形成する。
【００４１】
　また別の方法としては、たとえば、木質片２と接着剤とを混ぜ合わせた混合層の上に、
蓄熱粒子３を均一に撒き散らし、さらに、その上に木質片２と接着剤とを混ぜ合わせた混
合層を形成して、フォーミングマット１ａを形成してもよい。
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【００４２】
　さらに、別の方法としては、木質片２と接着剤とを混ぜ合わせた混合層と、蓄熱粒子３
を撒き散らした蓄熱層とを交互に積層することにより、フォーミングマット１ａを形成し
てもよい。
【００４３】
　ここで、木質片２の粒径よりも、蓄熱粒子３の粒径の方が大きい場合には、後述する木
質ボード１Ａを成形する工程において、蓄熱粒子３を木質片に絡まるように変形させるこ
とができる。この結果、木質片２同士の隙間から蓄熱粒子３が抜け出すことを防止するこ
とができる。
【００４４】
　一方、木質片２の粒径よりも、蓄熱粒子３の粒径の方が小さい場合には、木質片２同士
に蓄熱粒子３が入り込み難いため、木質片２同士の接着割合を高めることができる。この
結果、蓄熱ボード１の強度を高めることができる。
【００４５】
　さらに、木質片２の粒径よりも、粒径の方が大きい蓄熱粒子３と、木質片２の粒径より
も、粒径の方が小さい蓄熱粒子３と、の双方を用いた場合には、これらの双方の効果を期
待することができる。
【００４６】
２．木質ボード１Ａを成形する工程（蓄熱ボード１を製造する工程）
　次に、図１（ｂ）に示すように、蓄熱粒子３が分散したフォーミングマット１ａに対し
てホットプレス装置の加熱された押圧部材５で、熱圧成形を行うことにより蓄熱ボード１
を製造する。この際、台座４も加熱し、フォーミングマット１ａに加熱される加熱温度は
、蓄熱粒子３の熱可塑性樹脂の軟化点の温度よりも高い温度にする。これにより、蓄熱粒
子３が変形し、木質片２、２同士の間に入り込む。
【００４７】
　本実施形態の如く、木質片２、２に対して蓄熱粒子３の量が少ない場合、または、蓄熱
粒子３同士がこの加熱温度で融着しない場合、蓄熱粒子３は、粒子の状態で、蓄熱ボード
１の内部に残存する。蓄熱粒子３同士がこの加熱温度で融着する場合には、これらが連続
して、不定形の状態で、蓄熱ボード１の内部に含有される。なお、蓄熱粒子３の融着の有
無は、蓄熱粒子３の熱可塑性樹脂の種類を選定することにより、決定することができる。
【００４８】
　本実施形態では、フォーミングマット１ａを形成する工程において、フォーミングマッ
トの所定の部位に、所定の量の蓄熱粒子３を配置すれば、蓄熱ボード１の所定の部位に、
所定の量の潜熱蓄熱材を配置することができる。これにより、蓄熱ボード１の蓄熱量を調
整することができる。また、従来の如く、木質ボード１Ａを液状の混合物に浸漬するよう
な工程を設けることなく、これまでの木質ボード１Ａを成形する工程において、潜熱蓄熱
材を簡単に含有させることができるので、蓄熱ボード１の生産性を高めることができる。
【００４９】
〔第２実施形態〕
　図２は、第２実施形態に係る蓄熱ボード１の製造方法を説明するための模式図であり、
（ａ）は、フォーミングマット１ａを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ
）は、木質ボード１Ａを成形する工程を説明するための模式図である。なお、図２（ｂ）
では、表面層を構成する木質片２Ｂを省略している。
【００５０】
　第２実施形態が、第１実施形態と相違する点は、蓄熱ボード１の内部層１１と表面層１
２、１２に含まれる木質片２の大きさと、熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材との混合物の含有量
である。その他の構成は、第１実施形態と同じであるので、その詳細な説明を省略する。
【００５１】
　本実施形態では、フォーミングマット１ａを形成する際に、表面層１２ａ、内部層１１
ａ、表面層１２ａの順に積層する。本実施形態では、表面層１２ａには、内部層１１ａの
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木質片２Ａに比べて、細かな木質片２Ｂを用いる。具体的には、各表面層１２ａの木質片
２Ｂの粒径は、内部層１１ａの木質片２Ａの粒径よりも小さい。
【００５２】
　さらに、この工程では、蓄熱ボード１の表面層１２の単位体積あたりの混合物の含有量
が、蓄熱ボード１の内部層１１の単位体積あたり混合物の含有量よりも多くなるように、
混合物からなる蓄熱粒子３を配置する。すなわち、フォーミングマット１ａの内部層１１
ａに比べて、フォーミングマット１ａの表面層１２ａに、蓄熱粒子３をより密に配置する
。
【００５３】
　このように、表面層１２ａ、内部層１１ａ、表面層１２ａを順に積層したフォーミング
マット１ａを、第１実施形態と同じように熱圧成形し、蓄熱ボード１を製造する。得られ
た蓄熱ボード１は、接着剤を介して少なくとも木質片２Ａ同士が接着され、蓄熱ボード１
の表面層１２、１２の単位体積あたりの混合物の含有量が、蓄熱ボード１の内部層１１の
単位体積あたりの混合物の含有量よりも多い。
【００５４】
　本実施形態に係る蓄熱ボード１によれば、結果として、蓄熱ボード１の表面層１２の単
位体積あたりの潜熱蓄熱材の含有量が、蓄熱ボード１の内部層１１の潜熱蓄熱材の含有量
よりも多くなるので、蓄熱ボード１の蓄熱の応答性を高めることができる。
【００５５】
　さらに、表面層１２は、より細かな木質片２Ｂで構成されるため、これまでの液化した
混合物に、木質ボードを浸漬する場合には、混合物が含浸され難く、内部層まで混合物を
含浸させるのに時間を要した。また、実際どの程度の量の混合物が、木質ボードに含浸さ
れたかは、実測しなければ確認できないため、予定した一定量の混合物を木質ボードに含
浸させることが難しかった。しかしながら、本実施形態では、フォーミングマット１ａを
形成する際に、所望の量の潜熱蓄熱材を含む蓄熱粒子３を、内部層１１ａおよび表面層１
２ａに配置することができるため、より正確に潜熱蓄熱材の含有量が調整された蓄熱ボー
ド１を簡単に製造することができる。
【００５６】
　なお、蓄熱ボード１の一方側の表面層１２のみの蓄熱性を高めたい場合には、一方側の
表面層１２ａにのみ、蓄熱粒子３を配置し、他方側の表面層１２ａに、蓄熱粒子３を配置
せずに、フォーミングマット１ａを形成し、これを熱圧成形してもよい。
【００５７】
〔第３実施形態〕
　図３は、第３実施形態に係る蓄熱ボード１の製造方法を説明するための模式図であり、
（ａ）は、フォーミングマット１ａを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ
）は、木質ボード１Ａを成形する工程を説明するための模式図である。なお、図３（ｂ）
では、表面層を構成する木質片２Ｂを省略している。
【００５８】
　第３実施形態が、第２実施形態と相違する点は、熱可塑性樹脂と潜熱蓄熱材との混合物
の含有量である。その他の構成は、第２実施形態と同じであるので、その詳細な説明を省
略する。
【００５９】
　本実施形態では、フォーミングマット１ａを形成する工程において、蓄熱ボード１の内
部層１１の単位体積あたりの混合物の含有量が、蓄熱ボード１の表面層１２の単位体積あ
たり混合物の含有量よりも多くなるように、混合物からなる蓄熱粒子３を配置する。すな
わち、フォーミングマット１ａの表面層１２ａに比べて、フォーミングマット１ａの内部
層１１ａに、蓄熱粒子３をより密に配置する。
【００６０】
　表面層１２ａ、内部層１１ａ、表面層１２ａを順に積層したフォーミングマット１ａを
、第２実施形態と同じように熱圧成形し、蓄熱ボード１を製造する。得られた蓄熱ボード



(9) JP 6936618 B2 2021.9.15

10

20

30

40

50

１は、接着剤を介して少なくとも木質片２Ａ同士が接着され、蓄熱ボード１の内部層１１
の単位体積あたりの混合物の含有量が、蓄熱ボード１の表面層１２、１２の単位体積あた
りの混合物の含有量よりも多い。
【００６１】
　本実施形態に係る蓄熱ボード１によれば、第２実施形態で説明した製造方法で示した効
果に加えて以下の効果をさらに期待することができる。具体的には、本実施形態では、蓄
熱ボード１の表面層１２の混合物の単位体積あたりの含有量が、内部層１１に比べて少な
くなるので、表面層１２の木質片２Ａ同士が接着剤を介して接着される割合が多くなり、
表面層１２の強度が高くなる。この結果、混合物を含む場合であっても蓄熱ボード１の曲
げ強度の低下を抑えることができる。
【００６２】
〔第４実施形態〕
　図４は、第４実施形態に係る蓄熱ボード１の製造方法を説明するための模式図であり、
（ａ）は、フォーミングマット１ａを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ
）は、木質ボード１Ａを成形する工程を説明するための模式図である。
【００６３】
　第４実施形態が、第２実施形態と相違する点は、表面層１２に、混合物を含有していな
い点である。その他の構成は、第２実施形態と同じであるので、その詳細な説明を省略す
る。
【００６４】
　本実施形態では、フォーミングマット１ａを形成する工程において、蓄熱ボード１の内
部層１１に、混合物を含有し、蓄熱ボード１の表面層１２、１２に、混合物を含有しない
ように、蓄熱粒子３を配置する。すなわち、フォーミングマット１ａの表面層１２ａ、１
２ａに、蓄熱粒子３を配置せず、フォーミングマット１ａの内部層１１ａに、蓄熱粒子３
を配置する。
【００６５】
　表面層１２ａ、内部層１１ａ、表面層１２ａを順に積層したフォーミングマット１ａを
、第２実施形態と同じように熱圧成形し、蓄熱ボード１を製造する。得られた蓄熱ボード
１は、接着剤を介して少なくとも木質片２Ａ同士が接着され、蓄熱ボード１の内部層１１
ａには、混合物を含有しており、蓄熱ボード１の表面層１２ａには、混合物を含有してい
ない。
【００６６】
　蓄熱ボード１によれば、蓄熱ボード１の表面層１２に、混合物を含有しないので、内部
層１１に含有した混合物から潜熱蓄熱材が漏洩したとしても、漏洩した潜熱蓄熱材が表面
層１２で保持され易い。
【００６７】
〔第５実施形態〕
　図５は、第５実施形態に係る蓄熱ボード１の製造方法を説明するための模式図であり、
（ａ）は、フォーミングマット１ａを形成する工程を説明するための模式図であり、（ｂ
）は、木質ボード１Ａを成形する工程を説明するための模式図である。
【００６８】
　第５実施形態が、第１実施形態と相違する点は、蓄熱粒子を複数種の蓄熱粒子を用いた
点である。具体的には、本実施形態では、蓄熱粒子は、２種の蓄熱粒子３、３Ａからなり
、２種類の蓄熱粒子３、３Ａの混合物に含まれる潜熱蓄熱材の相変化温度が異なる。この
ように、異なる相変化温度を有した２つの蓄熱粒子３、３Ａを、蓄熱ボード１に分散して
配置することにより、蓄熱ボード１の全体において、潜熱として蓄熱できる温度領域をよ
り広くすることができる。
【００６９】
　以上、本発明の実施形態について詳述したが、本発明は、前記の実施形態に限定される
ものではなく、特許請求の範囲に記載された本発明の精神を逸脱しない範囲で、種々の設
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計変更を行うことができるものである。
【００７０】
　第２～４実施形態では、１種類の蓄熱粒子を用いて、蓄熱ボードを製造したが、これら
の実施形態において、たとえば、異なる相変化温度を有した２つ以上の蓄熱粒子を用いて
もよい。
【符号の説明】
【００７１】
　１ａ：フォーミングマット、１Ａ：木質ボード、１：蓄熱ボード、２，２Ａ，２Ｂ：木
質片、３，３Ａ：蓄熱粒子、１１，１１ａ：内部層、１２，１２ａ：表面層

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】
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