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真空绝热玻璃板装配体的制造方法及装置

(57)摘要

本发明涉及一种真空绝热玻璃板装配体的

制造方法及装置。本发明的真空绝热玻璃板装配

体的制造方法包括：密封以规定的间距隔开而配

置的一对玻璃板装配体的边缘的边缘密封步骤；

以及用盖部件密封被形成为与边缘被密封的一

对玻璃板之间的空间连通的玻璃板装配体的排

气口的排气口密封步骤。在边缘密封步骤中使用

高温熔融焊锡玻璃，且在排气口密封步骤中使用

低温熔融焊锡玻璃。此外，为进行排气口密封，使

用特别设计的盖部件关闭装置。盖部件关闭装置

包括：具有导向孔且用于固定于玻璃板装配体的

夹紧单元；能够沿导向孔移动地设置于导向孔的

盖部件保持把持部；能够转动地安装于夹紧单元

的操作杆；以及构成为通过操作杆的转动运动使

盖部件保持把持部升降的升降机构。
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1.一种真空绝热玻璃板装配体的制造方法，其包括：密封以规定的间距隔开而配置的

一对玻璃板装配体的边缘的边缘密封步骤；以及用盖部件密封被形成为与所述边缘被密封

的一对玻璃板之间的空间连通的所述玻璃板装配体的排气口的排气口密封步骤，所述真空

绝热玻璃板装配体的制造方法的特征在于，

在所述边缘密封步骤中，将在以规定的间距隔开而配置的一对玻璃板之间的边缘涂布

有高温熔融的第一密封剂的玻璃板装配体投入至第一加热腔室，并加热来熔融所述第一密

封剂来密封边缘，

所述排气口密封步骤包括：

以使涂布有低温熔融的第二密封剂的盖部件的一面与所述玻璃板装配体的排气口隔

开规定间距而对置的方式将盖部件安装于所述玻璃板装配体的盖部件安装步骤；

将安装有所述盖部件的玻璃板装配体投入至第二加热腔室，并加热至高温熔融的第一

密封剂不被熔融且低温熔融的第二密封剂被熔融的温度来熔融第二密封剂的第二密封剂

熔融步骤；

将所述第二密封剂被熔融的玻璃板装配体投入至大气压状态的第一真空加热腔室来

加热至维持仅第二密封剂被熔融的状态的温度的同时，对第一真空加热腔室减压以通过所

述玻璃板装配体的排气口排气来在所述一对玻璃板之间的空间形成真空的真空形成步骤；

当将所述玻璃板装配体移动至与所述第一真空加热腔室连通且维持被减压的状态的

第二真空加热腔室时，使所述盖部件贴紧于排气口来密封所述玻璃板装配体的盖部件贴紧

步骤；以及

在使所述盖部件贴紧而密封的真空绝热玻璃板装配体被投入至被减压的状态的第二

真空加热腔室后，将第二真空加热腔室升压至大气压的升压步骤。

2.一种真空绝热玻璃板装配体的制造方法，其包括：密封以规定的间距隔开而配置的

一对玻璃板装配体的边缘的边缘密封步骤；以及用盖部件密封被形成为与所述边缘被密封

的一对玻璃板之间的空间连通的所述玻璃板装配体的排气口的排气口密封步骤，所述真空

绝热玻璃板装配体的制造方法的特征在于，

在所述边缘密封步骤中，将在以规定的间距隔开而配置的一对玻璃板之间的边缘涂布

有高温熔融的第一密封剂的玻璃板装配体投入至第一腔室，并加热来熔融所述第一密封来

密封玻璃板装配体的边缘，

所述排气口密封步骤包括：

将安装有在一面涂布低温熔融的第二密封剂的盖部件的盖部件关闭装置以使所述盖

部件朝向形成于所述玻璃板装配体的排气口隔开规定间距而配置的方式安装于所述边缘

被密封的玻璃板装配体的步骤；

将所述边缘被密封且安装有盖部件关闭装置的玻璃板装配体投入至第二加热腔室，并

加热至高温熔融的第一密封剂不被熔融且低温熔融的第二密封剂被熔融的温度来熔融被

涂布于盖部件的第二密封剂的步骤；

将安装有所述盖部件关闭装置的玻璃板装配体投入至大气压状态的第一真空加热腔

室并加热来维持第二密封剂被熔融的状态，并对第一真空加热腔室减压，通过形成于所述

玻璃板装配体的排气口排气来在所述一对玻璃板之间的空间形成真空的步骤；

当将所述玻璃板装配体移动至与所述第一真空加热腔室连通且维持被减压的状态的
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第二真空加热腔室时，通过作用于所述盖部件关闭装置的外力使安装在盖部件关闭装置的

盖部件朝向所述玻璃板装配体的排气口贴紧来密封所述玻璃板装配体的排气口的盖部件

贴紧步骤；以及

在使所述盖部件贴紧而密封的真空绝热玻璃板装配体被投入至被减压的状态的第二

真空加热腔室后，将第二真空加热腔室升压至大气压的升压步骤。

3.根据权利要求2所述的真空绝热玻璃板装配体的制造方法，其特征在于，

所述盖部件关闭装置包括：

具有导向孔且用于固定于玻璃板装配体的夹紧单元；能够沿导向孔移动地设置于导向

孔的盖部件保持把持部；能够转动地安装于所述夹紧单元的操作杆；以及构成为通过所述

操作杆的转动运动使所述盖部件保持把持部升降的升降机构，

还包括操作杆加压部件，该操作杆加压部件配置于连接所述第一真空加热腔室和第二

真空加热腔室的通道或第二真空腔室内部，以便当在所述盖部件贴紧步骤中移动所述玻璃

板装配体时向所述盖部件关闭装置的操作杆施加外力。

4.一种真空绝热玻璃板装配体的制造装置，该真空绝热玻璃板装配体是通过高温熔融

的第一密封剂密封以规定的间距隔开而配置的一对玻璃板之间的边缘，且在形成为与所述

边缘被密封的一对玻璃板之间的空间连通的排气口贴紧涂布有低温熔融的第二密封剂的

盖部件而密封，所述真空绝热玻璃板装配体的制造装置的特征在于，包括：

第一加热腔室，其构成为加热至所述高温熔融的第一密封剂被熔融的温度；

第二加热腔室，其构成为加热至所述高温熔融的第一密封剂不被熔融且所述低温熔融

的第二密封剂被熔融的温度；

第一真空加热腔室，其用于形成大气压以下的减压状态；

第二真空加热腔室，其以与所述第一真空加热腔室连通的方式通过通道连接，且用于

形成大气压以下的减压状态；

盖部件关闭装置，其包括具有导向孔且用于固定于玻璃板装配体的夹紧单元、能够沿

导向孔移动地设置于导向孔的盖部件保持把持部、能够转动地安装于所述夹紧单元的操作

杆、以及构成为通过所述操作杆的转动运动使所述盖部件保持把持部升降的升降机构；以

及

操作杆加压部件，其配置于连接所述第一真空加热腔室和第二真空加热腔室的通道或

第二真空腔室的内部而构成为在所述盖部件关闭装置被安装于所述玻璃板装配体而从第

一真空加热腔室被移动至第二真空加热腔室时向所述盖部件关闭装置的操作杆施加外力。
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真空绝热玻璃板装配体的制造方法及装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种真空绝热玻璃板装配体的制造方法及装置。

背景技术

[0002] 当前正开发一种用于减少在进行建筑物的供冷供热时发生的能源损失的技术。尤

其，在进行建筑物的供冷供热时发生的能源损失的绝大部分是通过窗户而发生的。为防止

通过玻璃窗户发生的能源损失，开发了真空绝热玻璃板装配体。

[0003] 以往，作为制造真空绝热玻璃板装配体的方法，在玻璃板装配体的排气口连接排

气管，通过排气管对密封被形成于一对玻璃板之间的空间进行排气并密封排气管的技术为

人所知。当使用排气管来制造真空绝热玻璃板装配体时，在制造真空绝热玻璃板装配体的

过程中，排气管容易破损而发生不良，且由于排气管凸出而残留，因而存在处理方面的问

题。

[0004] 为解决这种问题，开发了一种不使用排气管而制造真空绝热玻璃板装配体的技

术。例如，专利文献1中公开了一种多层玻璃用减压加热装置。减压加热装置围绕玻璃板的

排气口周边，通过排气口排气来在玻璃板内部空间形成真空。此外，在减压加热装置内部空

间的排气口周边配置热熔融性密封剂，并在密封剂的上部安装盖部件。减压加热装置在玻

璃板装配体内部形成真空，并加热热熔融性密封剂来熔融后，使盖部件与玻璃板贴紧来密

封排气口。盖部件置于热熔融性密封剂的上部，且在热熔融性密封剂的下部形成有用于排

气的通气槽，因而在盖部件置于热熔融性密封剂的上部的状态下可以通过排气口排气。

[0005] 另一方面，专利文献2中公开了一种用于在烘箱密封真空绝热多层玻璃板的排气

口的装置。专利文献2中公开的装置的特征在于，将用于密封排气口的盖部件从玻璃板的下

部移动至上部的机构。在专利文献2中公开的装置中，涂布有密封剂的盖部件环状地安装于

边缘，且配置于玻璃板的排气口下部。在玻璃板的下部密闭排气口周边，并通过排气口完成

玻璃板装配体的排气后，通过加热来熔融被涂布于盖部件的密封剂。专利文献2中公开的装

置构成为将盖部件移动至上部来密封被形成于玻璃板下部的排气口。构成为若向水平方向

对用于移动盖部件的推杆(push  rod)加压，则与推杆连接的链接件向垂直方向移动盖部

件。

[0006] 专利文献1、2所公开的不使用排气管而使用盖部件来密封排气口的用于密封的装

置不在将玻璃板装配体投入至真空烘箱的状态下进行密封。因此，难以使用于密封的装置

准确位于多种大小的玻璃板装配体的排气口，因而容易发生密封不良，且难以实现自动化，

因而存在生产性较低的问题。尤其，就专利文献1中公开的发明而言，由于仅局部加热盖部

件而贴紧于温度较低的状态的玻璃板装配体的排气口周边来进行密封，因而存在发生热变

形导致的密封不良的问题。

[0007] 此外，专利文献3中公开了一种使用在玻璃板的排气口周边加工密封件安放槽以

免盖部件突出的玻璃板来制造真空绝热玻璃板装配体的方法。在专利文献3所公开的方法

中，为密封玻璃板装配体的边缘而先加热边缘的密封剂来熔接后，在真空烘箱通过排气口
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排气，且在通过加热熔融密封件后供应盖部件，使玻璃板和盖部件贴紧来密封。此时，用于

密封边缘的密封剂使用熔融温度低于用于密封排气口的密封件的熔融温度的密封剂。然

而，专利文献3中没有具体提示或公开向配置于真空烘箱内部的玻璃板装配体的排气口上

部供应盖部件的方法或装置。因此，无法具体实施专利文献3所公开的发明。

[0008] 此外，专利文献4中公开了将玻璃板装配体放入真空烘箱，并用玻璃或金属制成的

盖部件(closing‑off  cap)关闭排气口的方法。在专利文献4所公开的方法中，在玻璃板装

配体的排气口周围涂布无机质玻璃焊锡(glass  solder)，以用金属弹簧等将关闭盖维持于

玻璃焊锡上的规定位置的状态放入真空烘箱，并通过开口部对玻璃板之间的空间的空气进

行排气。待排气结束，当排气口周围的玻璃焊锡达到软化温度时，用既定的工具按压盖部件

来密封排气口。专利文献4中公开的真空绝热玻璃板装配体的制造方法存在如下问题。第

一，当真空绝热玻璃板的尺寸不一时，形成于玻璃板的排气口的位置变化，因而难以变更用

于按压设置于真空烘箱的内部的盖部件的机构的位置。第二，为了将盖部件维持于玻璃板

的排气口上部，弹簧之类的支撑部件在密封后残留于玻璃板装配体的内部，因而存在玻璃

板装配体的移动或保管过程中产生噪音或使玻璃板装配体破损的忧虑。第三，在玻璃板装

配体的工程中的移动过程中，盖部件脱落或盖部件的位置变更，无法准确地密封玻璃板的

排气口，因而存在发生密封缺陷的可能性。第四，用于支撑盖部件的支撑部件和盖部件的设

置复杂，因而难以使生产工程自动化。

[0009] 现有技术文献

[0010] 专利文献

[0011] 专利文献1：日本公开专利公报特开第2003‑192401号，发明名称为“多层玻璃用减

压加热装置”。

[0012] 专利文献2：WO2014/183515A1公报，发明名称为“真空玻璃抽气口封口装置

(SEALING  DEVICE  FOR  VACUUM  GLASS  EXTRACTION  OPENING)”。

[0013] 专利文献3：韩国授权专利公报第10‑1322585号，发明名称为“真空玻璃及其制造

方法”。

[0014] 专利文献4：韩国公开专利公报第10‑2013‑0076783号，发明名称为“真空绝热玻璃

板制造方法及通过该方法制造的玻璃板”。

[0015] 专利文献5：韩国专利申请第10‑2016‑0103691号，发明名称为“真空绝热玻璃板的

密封盖关闭装置”。

发明内容

[0016] 技术课题

[0017] 近来，为了节省能源，绝热性能优秀的真空绝热玻璃板装配体在建筑物的窗户中

的使用呈增加的趋势。尤其，根据建筑物的设计，使用于建筑物窗户的真空绝热玻璃板装配

体需要多种大小的真空绝热多层玻璃板装配体。此外，为了扩大真空绝热玻璃板装配体的

普及，需要低廉的价格，以缩短通过节省能源的投资回报期间。因此，要求开发一种能够大

量生产且制造成本低廉的真空绝热多层玻璃的制造技术。

[0018] 但是，通过上述专利文献所公开的技术难以制造多种大小的真空绝热玻璃板装配

体。专利文献中公开的制造玻璃板装配体的装置在腔室(chamber)内部规定有用于密封玻
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璃板装配体的排气口的盖部件的配置位置。因此，为了密封多种大小的玻璃板装配体的排

气口，难以配置为使玻璃板的排气口的位置与预先决定于腔室内的盖部件的配置位置一

致。

[0019] 此外，当利用上述专利文献中公开的技术时，难以使多种大小的真空玻璃板装配

体连续通过来大量生产。这是因为，在玻璃板装配体制造工程中，无法将对玻璃板装配体内

部的空气进行排气的工程与密封排气口的工程分离为在彼此不同的腔室进行，而是构成为

在一个腔室通过排气口排气后密封排气口。

[0020] 另一方面，专利文献5中公开了用于将密封真空绝热玻璃板装配体的排气口的盖

部件密封于排气口的关闭装置。专利文献5是本发明的发明人在韩国对本发明进行专利申

请之前进行专利申请的文献。专利文献5中公开的发明将作为本发明的一部分并入本发明。

为达成本发明的目的，将使用本发明的发明人向韩国进行专利申请的专利文献5中公开的

关闭装置，但不限于此。

[0021] 本发明的目的在于提供一种能够制造多种大小的真空绝热玻璃板装配体的制造

方法及装置。此外，本发明的目的在于提供一种能够连续制造多种大小的真空玻璃板装配

体的制造方法及装置。此外，本发明的目的在于提供能够在分离的腔室执行真空玻璃板装

配体的排气工程和排气口密封工程的一种新的真空绝热玻璃板装配体的制造方法及装置。

[0022] 技术方案

[0023] 根据本发明的一方面，提供一种真空绝热玻璃板装配体的制造方法。本发明的真

空绝热玻璃板装配体的制造方法包括：密封以规定的间距隔开而配置的一对玻璃板装配体

的边缘的边缘密封步骤；以及用盖部件密封被形成为与边缘被密封的一对玻璃板之间的空

间连通的玻璃板装配体的排气口的排气口密封步骤。

[0024] 在边缘密封步骤中，将在以规定的间距隔开而配置的一对玻璃板之间的边缘涂布

有高温熔融的第一密封剂(high  temperature  melting  a  first  frit)的玻璃板装配体投

入至第一加热腔室，并加热而熔融第一密封剂来密封边缘。

[0025] 排气口密封步骤包括：以使涂布有低温熔融的第二密封剂(low  temperature 

melting  a  second  frit)的盖部件的一面与玻璃板装配体的排气口隔开规定间距而对置

的方式将盖部件安装于玻璃板装配体的盖部件安装步骤；将安装有盖部件的玻璃板装配体

投入至第二加热腔室，并以高温熔融的第一密封剂不被熔融且低温熔融的第二密封剂被熔

融的温度加热来熔融第二密封剂的第二密封剂熔融步骤；将第二密封剂被熔融的玻璃板装

配体投入至大气压状态的第一真空加热腔室而加热至维持仅第二密封剂被熔融的状态的

温度的同时，对第一真空加热腔室减压，通过玻璃板装配体的排气口排气来在一对玻璃板

之间的空间形成真空的真空形成步骤；当将玻璃板装配体移动至与第一真空加热腔室连通

且维持被减压的状态的第二真空加热腔室时，使盖部件贴紧于排气口来密封玻璃板装配体

的盖部件贴紧步骤；以及在使盖部件贴紧而密封的真空绝热玻璃板装配体被投入至被减压

的状态的第二真空加热腔室后，将第二真空加热腔室升压至大气压的升压步骤。

[0026] 在若干实施例中，排气口密封步骤包括：将安装有在一面涂布低温熔融的第二密

封剂的盖部件的盖部件关闭装置以使盖部件朝向形成于玻璃板装配体的排气口隔开规定

间距而配置的方式安装于边缘被密封的玻璃板装配体的步骤；将边缘被密封且安装有盖部

件关闭装置的玻璃板装配体投入至第二加热腔室，并加热至高温熔融的第一密封剂不被熔
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融且低温熔融的第二密封剂被熔融的温度来熔融被涂布于盖部件的第二密封剂的步骤；将

安装有盖部件关闭装置的玻璃板装配体投入至大气压状态的第一真空加热腔室并加热来

维持第二密封剂被熔融的状态，并对第一真空加热腔室减压，通过形成于玻璃板装配体的

排气口排气来在一对玻璃板之间的空间形成真空的步骤；当将玻璃板装配体移动至与第一

真空加热腔室连通且维持被减压的状态的第二真空加热腔室时，通过作用于盖部件关闭装

置的外力使安装在盖部件关闭装置的盖部件朝向玻璃板装配体的排气口贴紧来密封玻璃

板装配体的排气口的盖部件贴紧步骤；以及在使盖部件贴紧而密封的真空绝热玻璃板装配

体被投入至被减压的状态的第二真空加热腔室后，将第二真空加热腔室升压至大气压的升

压步骤。

[0027] 在若干实施例中，盖部件关闭装置可以包括：具有导向孔且用于固定于玻璃板装

配体的夹紧单元；能够沿导向孔移动地设置于导向孔的盖部件保持把持部；能够转动地安

装于夹紧单元的操作杆；以及构成为能够通过操作杆的转动运动使盖部件保持把持部升降

的升降机构，还包括操作杆加压部件，该操作杆加压部件配置于连接第一真空加热腔室和

第二真空加热腔室的通道或第二真空腔室内部，以便当在盖部件贴紧步骤中移动玻璃板装

配体时向盖部件关闭装置的操作杆施加外力。

[0028] 根据本发明的的另一方面，提供一种真空绝热玻璃板装配体的制造装置。通过本

发明的真空绝热玻璃板制造装置来制造的真空绝热玻璃板装配体是一种如下真空绝热玻

璃板装配体，即，通过高温熔融的第一密封剂密封以规定的间距隔开而配置的一对玻璃板

之间的边缘，并使涂布有低温熔融的第二密封剂的盖部件贴紧来密封被形成为与边缘被密

封的一对玻璃板之间的空间连通的排气口。本发明的制造装置包括：第一加热腔室，其构成

为加热至高温熔融的第一密封剂被熔融的温度；第二加热腔室，其构成为加热至高温熔融

的第一密封剂不被熔融且低温熔融的第二密封剂被熔融的温度；第一真空加热腔室，其用

于形成大气压以下的减压状态；第二真空加热腔室，其以与第一真空加热腔室连通的方式

通过通道连接，且用于形成大气压以下的减压状态；盖部件关闭装置，其包括具有导向孔且

用于固定于玻璃板装配体的夹紧单元、能够沿导向孔移动地设置于导向孔的盖部件保持把

持部、能够转动地安装于夹紧单元的操作杆、以及构成为通过操作杆的转动运动使盖部件

保持把持部升降的升降机构；以及操作杆加压部件，其配置于连接第一真空加热腔室和第

二真空加热腔室的通道或第二真空腔室的内部，构成为在所述盖部件关闭装置被安装于玻

璃板装配体而从第一真空加热腔室被移动至第二真空加热腔室时向盖部件关闭装置的操

作杆施加外力。

[0029] 发明的效果

[0030] 根据本发明的真空绝热玻璃板装配体的制造方法，能够在一个制造设备制造多种

大小的真空绝热玻璃板装配体。此外，根据本发明的制造方法，能够使用安装有盖部件的盖

部件关闭装置在真空烘箱密封排气口来连续地制造真空玻璃板装配体。此外，根据本发明

的制造方法，能够使真空玻璃板装配体的排气工程与排气口密封工程在彼此不同的腔室分

离而执行，通过传送带连续传送而生产玻璃板装配体，因而能够以低廉的费用进行大量生

产。
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附图说明

[0031] 图1是根据本发明制造的真空绝热玻璃板装配体的平面图。

[0032] 图2是示出图1所图示的真空玻璃板装配体的被密封的排气口的剖视图。

[0033] 图3是本发明的真空绝热玻璃板装配体的制造方法的流程图。

[0034] 图4是本发明的真空绝热玻璃板装配体的制造装置的一实施例的示意图。

[0035] 图5是图4所图示的制造装置的真空加热腔室的剖视图。

[0036] 图6是示出在本发明的制造装置中使用的托盘上置有真空绝热玻璃板的状态的说

明图。

[0037] 图7是使用于本发明的制造装置的盖部件关闭装置的一实施例的立体图。

[0038] 图8是图7所图示的盖部件关闭装置的展开立体图。

[0039] 图9是示出图7所图示的盖部件关闭装置关闭盖部件之前的状态的示意图。

[0040] 图10是示出图7所图示的盖部件关闭装置关闭盖部件的状态的示意图。

具体实施方式

[0041] 下面参照附图对本发明的优选实施例进行详细说明。

[0042] 将参照图1和图2对使用本发明的方法及装置来制造的真空绝热玻璃板装配体10

进行说明。真空绝热玻璃板装配体10包括上部玻璃板12、下部玻璃板14、以及涂布于对置的

上部玻璃板12与下部玻璃板14之间的边缘而用于限定被减压的真空空间的焊锡玻璃18。优

选用于密封玻璃板装配体的边缘的焊锡玻璃(solder  glass，frit)使用高温熔融的焊锡玻

璃。优选高温熔融的焊锡玻璃18使用在380～460℃范围的温度下熔融的焊锡玻璃。上部玻

璃板12与下部玻璃板14以规定的间距隔开而配置，限定被焊锡玻璃18围绕的形成真空的空

间16。此外，配置有用于维持上部玻璃板10与下部玻璃板20之间的间距，保护玻璃板免受损

伤的多个垫片20。垫片20使用小型的玻璃或由不锈钢制成的圆柱形状或球形状的垫片。虽

然未图示，在玻璃板装配体10的内部插入有用于吸附残留于形成真空的空间的水分或气体

的吸气剂(getter)。

[0043] 在下部玻璃板14的边缘形成有排气口22。排气口22与通过高温的焊锡玻璃18来形

成真空的空间16连通。本实施例中虽然图示了一个排气口22，但也可以根据玻璃板装配体

10的大小来形成多个排气口。排气口22被盖部件30密封着。盖部件30通过涂布于排气口22

周围的被熔融的焊锡玻璃40贴紧于下部玻璃板14。盖部件30可以使用玻璃或金属板。当使

用金属板时，使用热膨胀系数与玻璃相同或相似的金属板。焊锡玻璃40使用低温熔融的焊

锡玻璃。优选低温熔融的焊锡玻璃40使用在230～280℃范围的温度下熔融的焊锡玻璃。

[0044] 在本发明的说明中，玻璃板装配体指盖部件密封排气口之前的状态的玻璃板装配

体，真空绝热玻璃板装配体指盖部件密封了排气口的状态的装配体。

[0045] 下面参照图3对本发明的真空绝热玻璃板装配体10的制造方法进行说明。首先，在

第一加热腔室执行玻璃板装配体的边缘密封(S100)。将在以规定的间距隔开而配置的一对

玻璃板之间的边缘涂布有高温熔融的第一密封剂的玻璃板装配体投入至第一加热腔室来

执行边缘密封。第一加热腔室被设定为以腔室内部的温度从入口渐渐上升而维持规定区间

T2(380～460℃范围的温度)的方式被加热，且排出至第一加热腔室的出口时的温度为80℃

以下。若玻璃板装配体通过第一加热腔室，则高温熔融焊锡玻璃18被熔融，使上部玻璃板12
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与下部玻璃板14贴紧来进行边缘密封。

[0046] 接下来，执行用排气口密封被形成为与边缘被密封的一对玻璃板之间的空间连通

的所述玻璃板装配体的排气口密封。在密封排气口之前，以使涂布有预先准备的低温熔融

的第二密封剂的盖部件的一面与玻璃板装配体的排气口隔开规定间距而对置的方式将盖

部件安装于玻璃板装配体(S110)。使用盖部件密闭装置来执行盖部件的安装。盖部件密闭

装置可以如后述制作为多样的形态。

[0047] 接下来，将安装有盖部件的玻璃板装配体投入至第二加热腔室，并加热至高温熔

融的第一密封剂不被熔融且低温熔融的第二密封剂被熔融的温度来熔融第二密封剂

(S120)。第二加热腔室被设定为入口的温度从约80℃以下渐渐上升，从规定区间至出口维

持温度T1(230～280℃范围的温度)。若在第二加热腔室的设定温度下投入玻璃板装配体

10，则密封玻璃板装配体10的边缘的高温熔融第一焊锡玻璃18不被熔融，仅安装于盖部件

关闭装置的低温熔融第二焊锡40被熔融。

[0048] 接下来，将第二密封剂被熔融的玻璃板装配体投入至大气压状态的第一真空加热

腔室而加热至维持仅第二密封剂被熔融的状态的温度的同时，对第一真空加热腔室减压，

通过玻璃板装配体的排气口排气来在一对玻璃板之间的空间形成真空(S130)。第一真空加

热腔室在大气压下被减压为10‑4Torr左右的压力状态，以排出一对玻璃板之间的空间的空

气。

[0049] 接下来，当将玻璃板装配体移动至与第一真空加热腔室连通且维持被减压的状态

的第二真空加热腔室时，使盖部件贴紧于排气口来密封玻璃板装配体(S140)。为了在玻璃

板装配体移动的过程中使盖部件贴紧于排气口，使用后述盖部件关闭装置。由于构成为第

一真空加热腔室的温度维持低温熔融焊锡玻璃40被熔融的温度，若盖部件贴紧于排气口，

则会按压低温熔融焊锡玻璃40，使盖部件与下部玻璃板14粘接而密封排气口22。

[0050] 根据本发明，将玻璃板装配体的排气工程与盖部件的密封工程分离为在彼此不同

的真空加热腔室(真空烘箱)进行。因此，能够连续地实现生产工程的自动化。此外，由于在

盖部件与玻璃板装配体在真空烘箱被加热的状态下贴紧，因而能够防止热变形导致的不

良。

[0051] 接下来，在使盖部件贴紧而密封的真空绝热玻璃板装配体被投入至被减压的状态

的第二真空加热腔室后，将第二真空加热腔室升压至大气压(S150)。第二真空加热腔室被

设定为加热真空绝热玻璃板装配体来维持低温熔融焊锡玻璃40被熔融的状态。将用盖部件

密封的真空绝热玻璃板装配体投入第三加热腔室，渐渐冷却至大气温度(S160)。

[0052] 下面参照图4至图10进一步对本发明的真空绝热玻璃板装配体10的制造装置及制

造方法进行说明。参照图4，本发明的真空绝热玻璃板制造装置300包括用于将密封玻璃板

装配体的边缘的第一加热腔室310、以及用于熔融涂布于盖部件的一面边缘的焊锡玻璃40

的第二加热腔室320。此外，还包括用于渐渐冷却被密封的真空绝热玻璃板装配体10的第三

加热腔室360。第四加热腔室370是用于预先加热被涂布于盖部件30的边缘的焊锡玻璃40来

排出焊锡玻璃中包括的有害气体，并烧成焊锡玻璃40的腔室。优选第一至第四加热腔室构

成为通过热风进行加热。在各个加热腔室310、320、360、370分别设置有热风加热器318、

328、368、378。

[0053] 此外，包括用于对玻璃板装配体10的内部空间进行排气并密封的3个真空加热腔
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室330、340、350。传送带312被设置为能够将玻璃板装配体10移送至第一至第三加热腔室和

3个真空腔室330、340、350。以将玻璃板装配体10安装在特殊的托盘322的状态在传送带312

上进行移送。此外，在第四加热腔室370也设置有传送带372，构成为能够将在边缘涂布有焊

锡玻璃40的盖部件30安装于托盘372而移送的同时烧成焊锡玻璃40。

[0054] 首先，玻璃板装配体10在为了进行边缘密封而被投入第一加热腔室310之前，以在

上部玻璃板12和下部玻璃板14的边缘涂布有高温熔融玻璃焊锡18的状态装在于托盘322。

第一加热腔室310被设定为以腔室内部的温度从入口渐渐上升而维持规定区间T2(380～

460℃范围的温度)的方式被加热，且排出至第一加热腔室310的出口时的温度为80℃以下。

若装载于托盘322的玻璃板装配体通过第一加热腔室310，则高温熔融焊锡玻璃18被熔融，

使上部玻璃板12与下部玻璃板14贴紧来密封边缘。

[0055] 作为事前准备，在一面缘涂布有在第四加热炉370中烧成的低温熔融焊锡玻璃40

的盖部件30安装于盖部件关闭装置50C。将盖部件关闭装置50C的夹紧单元固定于通过第一

加热腔室310而进行边缘密封的玻璃板装配体10。当将盖部件关闭装置50C固定于玻璃板装

配体10时，使盖部件30位于玻璃板装配体10的排气口22的下部。

[0056] 图6示意性地图示了盖部件关闭装置50C被固定于安装在托盘322的大小不同的多

个玻璃板装配体10a、10b、10c的状态。盖部件关闭装置50C的操作杆210在被固定的状态下

垂直地竖立。关于盖部件关闭装置50C，将在后面进行描述。

[0057] 参照图4和图5，固定有盖部件关闭装置50C的玻璃板装配体10a、10b、10c被安装于

托盘322而投入至第二加热腔室320。如图3所图示，第二加热腔室320被设定为入口的温度

从约80℃以下渐渐上升，从规定区间至出口维持温度T1(230～280℃范围的温度)。若在第

二加热腔室320的设定温度下投入玻璃板装配体10，则密封玻璃板装配体10的边缘的高温

熔融第一焊锡玻璃18不被熔融，仅安装于盖部件关闭装置50C的低温熔融第二焊锡40被熔

融。

[0058] 第二加热腔室320与减压加热腔室330通过通道332连接，且在通道332设置有闸阀

334。此外，减压加热腔室330与减压维持腔室340通过通道342连接，且在通道342设置有闸

阀344。此外，减压维持腔室340与升压加热腔室350通过通道352连接，且在通道352设置有

闸阀354。升压加热腔室350与第三加热腔室360通过通道362连接，且在通道362设置有闸阀

364。在各个真空腔室330、340、350分别设置有用于加热的加热器338、348、358。每个加热器

338、348、358可以根据真空的程度来使用传热筒式加热器或利用灯的辐射热的加热器。

[0059] 由第二加热腔室320排出的玻璃板装配体10通过通道332而被投入至减压加热腔

室330。减压加热腔室330在投入玻璃板装配体10时维持大气压状态P0。若在大气压状态下

开放闸阀334，则托盘322通过传送带312被移送至减压加热腔室330的内部，接着，关闭闸阀

334并以10‑4Torr左右的压力对腔室330的内部减压。通过减压，通过排气口22排出玻璃板装

配体10的空间16内的气体。设置于减压加热腔室330的内部的加热器338加热低温熔融焊锡

玻璃40、盖部件30以及玻璃板装配体10来维持投入至腔室330时的温度T1。

[0060] 将减压维持腔室340维持为被减压至10‑4Torr左右的压力的状态。在关闭闸阀334

与闸阀354的状态下，开放闸阀344，并将减压加热腔室330内部的玻璃板装配体10移送至减

压维持腔室340。在减压维持腔室340，通过排气口22将玻璃板装配体10的空间16内的气体

完全排出。在减压维持腔室340的内部也设置加热器来加热盖部件30和焊锡玻璃40，以维持
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低温熔融焊锡玻璃40被熔融的状态。

[0061] 待在减压维持腔室340完成排气，在关闭闸阀344和闸阀364的状态下，开放闸阀

354，而玻璃板装配体10被移送至升压加热腔室350。在移送玻璃板装配体10的期间内，将升

压加热腔室350维持为被减压至10‑4Torr左右的压力的状态。

[0062] 玻璃板装配体10在被移送至升压加热腔室350的过程中，盖部件30贴紧于玻璃板

装配体10的下部玻璃板14，用真空密封玻璃板装配体10。即，当在盖部件关闭装置50C的操

作杆210垂直地竖立的状态下被移送时，盖部件关闭装置50C的操作杆210构成为操作杆210

卡止于设置在通道352和/或升压加热腔室350内部的操作杆加压部件356而转动。如待下面

详细说明，若操作杆210转动，则与操作杆210的转动联动地，盖部件40朝向下部玻璃板14上

升而贴紧，且低温熔融焊锡玻璃40关闭下部玻璃板14的排气口周围来密封排气口22。待通

过盖部件30的密封结束，升压加热腔室350升压至大气压P0。

[0063] 待升压加热腔室350的升压结束，通道362的闸阀364被开放，而真空绝热玻璃板装

配体10被移送至第三加热腔室360，以进行冷却。第三加热腔室360在入口被维持为T1的温

度的状态下，温度渐渐下降而维持为使出口的温度成为与外气温度差不多的温度。真空绝

热玻璃板装配体10在第三加热腔室360被冷却为大气温度而排出。

[0064] 参照图7至图10对盖部件关闭装置50C进行详细说明。本发明的制造装置300中使

用的盖部件关闭装置50C包括：夹紧单元60、盖部件保持把持部80、能够转动地结合于夹紧

单元60的操作杆210、以及构成为通过所述操作杆210的转动运动使所述盖部件保持把持部

升降的升降机构。

[0065] 夹紧单元60包括上部板62(Top  plate)、下部板64(Bottom  plate)、连接板66

(Joint  plate)、以及夹紧螺钉68(Clamping  screw)。上部板62与上部玻璃板12的上面隔开

间距而水平地配置于上部玻璃板12的上方。下部板64以与上部板62相互平行的方式水平地

配置于下部玻璃板14的下方。下部板64的上面可以与下部玻璃板14的下面接触。导向孔64a

(Guide  hole)以与排气口22整列的方式形成于下部板64的中央。排气通道64b以与导向孔

64a连接的方式形成于下部板64的上面。排气通道64b形成为槽道形态(Channel  shape)，以

使通过排气口22的空气的排气顺畅。

[0066] 连接板66连接上部板62的一侧边缘与下部板64的一侧边缘。轴孔66a形成于向下

部板64的下方延伸的连接板66的下端部。夹紧螺钉68以能够夹紧上部玻璃板12的方式紧固

于上部板62。底座70(Foot)以能够支撑上部玻璃板12的上面的方式结合于夹紧螺钉68的下

端。下部板64和底座70可以由电导率和热导率小的材料，例如，铋(Bismuth)构成，以保护玻

璃板装配体10免受热的伤害。轴支架72(Shaft  bracket)以与连接板66相互隔开间距而对

置的方式结合于下部板64的下面。轴孔72a以与连接板66的轴孔66a整列的方式形成于轴支

架72的下端部。在若干实施例中，一对轴支架可以以相互隔开间距而对置的方式结合于下

部板64的下面。

[0067] 用于把持用于关闭排气口22的盖部件30的把持部80(Holder)以能够沿导向孔64a

升降的方式插入于导向孔64a。用于安放盖部件30的凹部82(Recess)形成于把持部80的上

面。钻孔84(Bore)形成于把持部80的下方。

[0068] 密封盖关闭装置50C具备升降机构，该升降机构用于使把持部80上升来使安装在

把持部80的盖部件30贴紧于排气孔22的周围。升降机构可以被实现为多样的形态。只要是
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能够将操作杆210的转动运动转换为把持部80的直线升降运动的机构，则任意形态皆可。例

如，如图7和图8所图示，可以构成为形成由操作杆210的一端延伸的臂214，并将操作杆210

设置为能够以轴212为中心旋转，从而臂214在操作杆210转动时对把持部80加压。在臂214

的端部上面形成有凸台216(Boss)。凸台216被插入于于把持部80的钻孔84。在把持部80与

加压部214之间还安装有螺旋弹簧240，以便缓冲作用于把持部80的冲击。螺旋弹簧240被容

纳于把持部80的钻孔84内。凸台216被插入于螺旋弹簧240。

[0069] 在若干实施例中，可以使操作杆210的臂214卡止于形成在把持部80的侧面的槽或

孔，从而通过操作杆210的转动运动使把持部80上升。在若干实施例中，也可以构成为设置

通过操作杆的转动运动来旋转的齿轮和与齿轮啮合而进行升降运动的齿条来升降把持部

80。

[0070] 图7中公开了用于在移送置于托盘322的玻璃板装配体10时施加用于转动操作杆

210的外力的杆形状的操作杆加压部件230。根据需要，也可以如图4所图示使用板形状的操

作杆加压部件356，以使操作杆210在规定区间内维持被转动的状态。回位弹簧120向操作杆

210赋予弹性复原力，以使操作杆210恢复为初始位置。回位弹簧120可以由以连接连接板66

和操作杆210的方式安装于轴112的扭力弹簧(Torsion  spring)构成。此外，也可以使用设

置于连接板66与操作杆210之间的螺旋弹簧(Coil  spring)来构成回位弹簧120。

[0071] 参照图9和图10，当从减压维持腔室340排出而移送玻璃板装配体10时，若操作杆

210卡止于操作杆加压部件356而旋转，则臂214在按压螺旋弹簧240同时，使把持部80上升。

把持部80沿导向孔64a上升，且盖部件30被按压于排气口22的周围。因此，本已软化的低温

熔融焊锡玻璃40被接合于排气口22的周围，将由盖部件30彻底关闭排气孔22来维持密封。

[0072] 前述本发明的实施例应理解为是示例性的，并非用于限定本发明，本发明可以被

变形为多样的形态。除了前述实施例外，本领域的技术人员可以在不脱离本发明的宗旨或

范畴的前提下具体实施本发明的盖部件关闭装置的多样的升降机构。本发明可以在权利要

求书中记载的范围及与其等同范围内被变更为多样的形态并具体实施。
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图6

图7
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图8
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图9

图10
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