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(54) 유리 패널과 유리 패널의 제조 방법 및 유리 패널에사용하는 스페이서

요약

제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서(3)를 설치
하고, 제1 대향면(2A)과 제2 대향면(2B) 사이에 공극부(C)를 형성하는 동시에, 제1 판유리(1A) 및 제2 판
유리(1B)의 주연부(1a)에 밀봉재(6)를 배치하여 공극부(C)가 기밀로 유지되어 있는 유리 패널, 유리 패널
의 제조 방법 및 유리 패널에 사용하는 스페이서로서, 제1 대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉부(5)를 일단측
에 가지는 스페이서(3)를 제2 대향면(2B)에 복수 배치하고, 접촉부(5)와 제1 대향면(2A)이 상대 이동 가
능하게 구성되어 있다.

대표도

도1
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색인어

유리, 글래스, 유리패널, 글래스패널, 스페이서, 실링, 밀봉, 판유리, 주연부

명세서

기술분야

본 발명은 유리 패널에 관한 것으로, 상세하게는 복수의 판유리의 대향하는 대향면 사이에 복수의 스페이
서를 설치하고, 상기 대향면의 어느 한 쪽과 상기 대향면의 다른 쪽 사이에 공극부(空隙部)를 형성하는 
동시에, 상기 공극부를 상기 양 판유리의 주위부에서 기밀(氣密)로 유지하며 또한 상기 양 판유리를 일체
화할 수 있는 밀봉재(密封材)가 상기 양 대향면의 주변부에 배치되어 있는 유리 패널, 상기 유리 패널의 
제조 방법 및 상기 양 판유리의 대향면 사이에 개재시켜 상기 대향면 사이를 소정 간격으로 유지하는 유
리 패널용 스페이서에 관한 것이다.

배경기술

상기 종래의 유리 패널에서는, 단열성을 향상시킬 것을 목적으로 하여 상기 공극부를 진공으로 하는 것이 
양 판유리 사이의 열 전도율을 억제하는 점에서 매우 유리하다.  단, 상기 공극부의 내부를 진공으로 하
기 때문에 상기 양 판유리가 가해지는 외압에 대항할 수 있을 것을 필요로 한다.

그런데, 상기 공극부의 내부를 0.1 기압 정도 이하로 감압하면 대기압(大氣壓)에 의해 상기 판유리의 외
면에 가해지는 외압은 대략 10ton/㎡까지 도달한다.  이 외압에 저항하기 위해 상기 판유리의 대향하는 
면을 따라 스페이서를 배치할 필요가 있다.

종래, 상기 유리 패널에는 도 60 및 도 61에 도시한 바와 같이 평판형 또는 기둥형의 스페이서(3)가 사용
되고, 각각의 스페이서(3)는 단순히 한 쪽의 제1 판유리(1A)의 대향면(2)과 다른 쪽의 제2 판유리(1B) 사
이에 협지되어 있을 뿐이었다.  그리고, 그 유리 패널(P)을 제조함에 있어서, 각각의 스페이서(3)를 한 
쪽 제1 판유리(1A)의 대향면(2) 상에 소정 간격으로 배치하고, 다른 쪽의 제2 판유리(1B)의 대향면(2)을 
상기 배치된 스페이서(3)에 접촉시키면서 주연부(周緣部)(1a)에 저융점 유리로 이루어지는 밀봉재(6)를 
용융(溶融)하여 밀봉 부착하는 것이 이루어지고 있다.

그러나, 상기 종래의 유리 패널에서는, 스페이서(3)의 단면(斷面)이 판유리(1)의 대향면(2)에 전체면에 
걸쳐 접하게 되기 때문에, 공극부(C)의 내부를 진공으로 해 두어도 상기 스페이서(3)를 통한 열 전도가 
발생하여 유리 패널(P)의 단열 특성을 저하시키게 된다.  이 스페이서(3)의 열 전도를 저감시키기 위해서
는 그 전열(傳熱) 단면적을 작게 하면 된다.  그러나, 상기 전열 단면적을 작게 하기 위해 판유리(1)에 
대한 스페이서(3)의 접촉면을 매우 작게 하면, 상기 접촉면이 판유리(1)에 응력 집중을 발생시켜 외압에 
의한 헤르츠 크랙을 발생시키기 쉬워진다.

또한, 상기 스페이서(3)의 전열 단면적을 작게 하기 위해 상기 스페이서(3)를 가늘게 하면, 상기 유리 패
널(P) 내외의 온도차에 의해 양쪽의 판유리(1)의 열 팽창에 차이가 생기고, 유리 패널(P)이 만곡된 경우
에 스페이서(3)가 구부림 외력(外力)을 받아 꺾일 가능성이 생긴다.

따라서 본 발명은, 판유리(1)를 보호하여 상기 헤르츠 크랙 등 판유리에서의 균열 발생을 방지하면서, 상
기 스페이서(3)의 열 전도를 억제하며 또한 상기 스페이서(3)의 손상도 방지할 수 있는 유리 패널을 제공
하는 동시에, 당해 유리 패널의 제조 방법 및 이와 같은 유리 패널에 사용하는 스페이서를 제공하는 것을 
목적으로 한다.

발명의 상세한 설명

청구항 1에 의한 유리 패널은, 도 1에 도시한 바와 같이, 예를 들면 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 
제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 형성한 공극부(C)에 복수의 스페이서(3)가 상기 대향면(2A, 2
B)을 따라 배치되어 있다. 상기 스페이서(3)의 일단측(一端側)(3a)에는 요철부(凹凸部)가 형성되어 있다.  
이 요철부 중 복수의 철부(凸部)(4)는 각각 타단측(3b)으로부터의 높이가 설정치가 되도록 형성되어 있으
며 상기 제1 대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉부(5)가 된다.  이 접촉부(5)는 상기 제1 대향면(2A)에 대하
여 상대 이동 가능하게 구성되어 있다.

본 구성과 같이, 스페이서(3)의 일단측(3a)에 복수의 철부(凸部)(4)를 형성하고, 이 철부(4)가 상기 판유
리(1)에  대한  접촉부(5)로  형성되어  있기  때문에,  판유리(1)에  대한  스페이서(3)의  접촉  범위가 
넓어진다.  따라서, 판유리(1) 중 상기 접촉부(5)가 접하는 부분에 응력 집중이 발생하는 것을 피할 수 
있어 상기 판유리(1)에 헤르츠 크랙 등의 균열이 발생하는 것을 방지할 수 있다.

또, 상기 판유리(1)에 접촉하는 철부(4)의 높이는 상기 타단측(3b)으로부터의 소정의 값으로 설정되어 있
기 때문에, 상기 판유리(1)에 대하여 모든 철부(4)가 접촉하게 되어 판유리(1)로의 접촉 면적을 넓게 확
보할 수 있다.  한편, 스페이서의 일방측(3a)의 전체면이 판유리(1)에 접촉하는 것이 저지되기 때문에 열 
저항을 높이는 것이 가능하게 된다.

그리고, 상기 스페이서(3)의 접촉부(5)가 접촉 가능한 대향면(2)과의 사이에서 상대 이동 가능하게 되어 
있기 때문에, 만일 유리 패널(P)에 만곡이 발생하였다고 해도 그 때문에 생기는 상기 스페이서(3)와 상기 
판유리(1) 사이의 면(面) 방향의 어긋남을 상대 이동으로 흡수하고, 이에 따른 판유리(1) 또는 스페이서
(3) 내에서의 전단력(剪斷力)의 발생을 방지하는 것이 가능하게 되기 때문에, 상기 판유리 및 상기 스페
이서(3)가 손상되는 것을 방지할 수 있다.

청구항 2에 의한 유리 패널은, 상기 철부(4)를 연삭(硏削) 가공에 의해 형성하는 점에 특징을 가진다.
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본 구성에 의하면, 상기 청구항 1의 유리 패널이 가지는 작용 효과에 더하여, 스페이서(3)의 제작이 용이
하게 된다는 효과를 얻을 수 있다.

즉, 접촉부(5)가 되는 철부를 연삭에 의해 형성하는 것인 경우, 연삭 가공 그 자체가 간단하고 또한 용이
하며, 상기 철부의 타단부로부터의 높이 조정도 용이하다.  예를 들면, 연삭 가공하는 단면을 미리 타단
측으로부터의 설정 높이로 조정한 평면에 형성해 두고, 연삭에 의해 홈을 형성하면 요철부가 형성되고, 
따라서 상기 철부가 똑같이 상기 설정 높이로 형성되는 것이다.

청구항 3에 의한 유리 패널은, 도 1에 도시한 바와 같이 상기 스페이서(3)의 타단측(3b)을 상기 제2 대향
면(2B)에 고정하여 형성한 점에 특징을 가진다.

본 구성에 의하면, 청구항 1 또는 2의 유리 패널이 가지는 작용 효과에 더하여, 유리 패널을 조립할 때 
조립이 용이하게 되는 데다가, 또한 사용 중에 공극부(C) 내부에서 스페이서(3)가 잘 이동하지 않게 된다
는 효과를 얻을 수 있다.

즉, 본 구성에 의하면, 스페이서(3)의 타단측(3b)을 제2 대향면(2B)에 고정해 둠으로써 스페이서(3)가 쓰
러지거나 넘어지는 것을 유효하게 방지할 수 있다.  또한, 스페이서(3)를 특별히 지지하지 않아도 되기 
때문에, 예를 들면 도 9에 도시한 바와 같이 임의의 자세로 제2 판유리(1B)를 제1 판유리(1A)에 중합할 
수 있게 된다.  또, 풍압(風壓) 등으로 판유리(1)가 휘어지는 경우에, 그 때문에 양 제1 판유리(1A, 1B)
의 간격이 휘어지는 경우에도 공극부(C) 내부의 스페이서(3)는 위치 어긋남을 일으키지 않는다.

청구항 4에 의한 유리 패널은, 도 1에 도시한 바와 같이 상기 스페이서(3)의 타단측(3b)을 상기 제2 대향
면(2B)에 접착한 점에 특징을 가진다.

본 구성에 의하면, 상기 청구항 3의 작용 효과를 더 확실하게 할 수 있다.  즉, 스페이서(3)의 타단측
(3b)을 제2 판유리(1B)에 접착하여 상기 스페이서(3)의 고정이 확실하게 된다.  예를 들면 도 9 및 도 10
에 도시한 바와 같이, 스페이서(3)를 고정한 후 제1 판유리(1A)의 위로부터 상기 제2 판유리(1B)를 상기 
스페이서(3)가 하향(下向)이 되도록 중합하는 등, 상기 제2 판유리(1B)를 임의의 자세로 취급하는 것이 
가능하게 되고, 도 9에 도시한 바와 같이 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)을 하향으로 하여 제1 판유리
(1A)에 조립하는 것이 가능하게 된다.

청구항 5에 의한 유리 패널에서는, 상기 스페이서(3)를 저융점 유리로 형성할 수 있다.

본 구성에 의하면, 청구항 1 내지 4의 유리 패널이 가지는 작용 효과에 더하여, 스페이서(3)의 형성 및 
배치가 용이하게 된다는 효과를 얻을 수 있다.

즉, 예를 들면 제2 판유리(1B) 상에 저융점 유리를 배치하고 이것을 가열하여 스페이서(3)를 형성하면 되
는 것이다.  예를 들면 저융점 유리의 프릿(frit)을 페이스트(paste)화하여 상기 제2 판유리(1B)의 제2 
대향면(2B) 상에 프린트하고, 이것을 소성(燒成)하여 스페이서 예비 성형체(30)를 상기 제2 대향면(2B) 
상에 고정 배치할 수 있다.  이 스페이서 예비 성형체(30)를 연화점 정도의 온도 하에서 상기 다른 쪽의 
판유리를 향하여 설정 높이로 가압하면 상기 스페이서(3)를 정확한 설정 높이로 형성할 수 있다.

이 스페이서 예비 성형체(30)를 형성할 때, 상기 페이스트를 가열하여 소성한다고 해도 제2 판유리(1B)의 
연화점을 이것보다 높게 해 두면 제2 판유리(1B)에는 가압의 영향이 미치지 않으며 열적(熱的) 손상이 미
치지도 않는다.

청구항 6에 의한 유리 패널에서는, 상기 스페이서(3)를 결정성 유리로 형성할 수 있다.

본 구성에 의하면, 청구항 5의 유리 패널이 가지는 작용 효과에 더하여, 스페이서(3)를 저온에서 소성하
면서 스페이서(3)를 강화할 수 있다는 효과를 얻을 수 있다.

즉, 예를 들면 저융점의 결정성 유리로 프릿을 형성하여 페이스트화하고, 연화 온도 이상의 온도로 스페
이서 예비 성형체(30)를 소정 치수 형상으로 정형(整形)한 후 소정의 냉각 조건으로 냉각하면, 스페이서
(3)는 결정화 유리로 형성되게 된다.  그 결과, 스페이서(3)의 강도가 증대되는 동시에 연화점이 상승한
다.  따라서, 유리 패널(P)의 주연부를 저융점 유리로 밀봉하는 경우에, 상기 스페이서(3)가 연화되지도 
않고 예를 들면 동질(同質)의 저융점 유리로 상기 주연부를 밀봉하는 것이 가능하게 되어 유리 패널의 제
조 공정을 간략하게 할 수 있다.

청구항 7에 의한 유리 패널에서는, 상기 밀봉재(6)를, 스페이서(3)를 형성하는 저융점 유리보다 연화점이 
낮은 저융점 유리로 형성할 수 있다.

본 구성에 의하면, 청구항 5 또는 6의 유리 패널이 가지는 작용 효과에 더하여, 유리 패널(P)의 조립 시
에 스페이서(3)를 보호한다는 효과를 얻을 수 있다.

즉, 유리 패널(P)의 주연부(1a)를 저융점 유리로 이루어지는 밀봉재(6)로 기밀로 밀봉할 때, 밀봉재(6)를 
연화 온도 이상으로 가열해도 먼저 배치되어 있는 스페이서(3)가 연화되는 것을 방지할 수 있다.  그 결
과, 스페이서(3)가 변형되거나 하는 문제를 방지할 수 있다.

청구항 8에 의한 유리 패널은, 도 22에 도시한 바와 같이 한 쌍의 판유리(1A, 1B) 사이에 소정 간격을 두
고 공극부(C)가 형성되는 동시에, 양 판유리(1A, 1B)의 주연부(1a)의 전주에 걸쳐 외주 밀폐부를 설치하
여 상기 공극부(C)가 감압 상태로 밀폐되는 유리 패널(P)에 있어서, 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 
제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 끼리의 사이에 개재시켜 상기 대향면(2A, 2B) 끼리를 소정 간격으로 유
지하는 유리 패널의 스페이서(3)로서, 양 대향면(2A, 2B)에 각각 따로 접촉하는 한 쌍의 접촉부(5)가 형
성되는 동시에, 상기 접촉부(5)와 판유리(1)의 접촉 면적보다 단면적이 작은 전열 저항부가 상기 양 접촉
부(5, 5) 사이에 형성된 점에 특징을 가진다.

본 구성과 같이, 상기 양 접촉부(5, 5) 사이에 전열 저항부(20)가 형성되어 있다.  도 22의 예를 구체적
으로 설명하면,  제1  판유리(1A)의  대향면(2A)에  접촉하는 평판부(21)의  접촉부(5)와  다른 쪽의 접촉부
(5)를  구비하고,  상기  다른  쪽의  접촉부(5)는  제2  판유리(1B)의  대향면(2B)에  접촉하는 기대부(基臺
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部)(22)의 저부(底部)(22a)가 평면으로 형성되어 있다.  그리고, 상기 기대부(22)를 저부(22a) 상의 외면
(外面)(22b)을 회전 곡선면으로 형성하고, 상기 기대부(22)의 정상부와 상기 접촉부(5)의 안쪽에 양자를 
접합한 경계부(23)가 형성되어 있다.  이 경계부(23)가 단면적이 작아지고 이것이 열전도의 장애가 되기 
때문에, 상기 경계부(23)를 전열 저항부(20)로 한다.

또 본 구성에 의하면, 양 판유리(1A, 1B)로의 접촉부(5)를 유리의 손상을 방지하는데 충분한 접촉 면적으
로 유지하면서 판유리의 손상을 방지할 수 있다.  즉, 본 구성에서는 양 접촉부(5, 5) 사이에 접촉부(5)
와 판유리(1)의 접촉 면적보다 단면적이 작은 전열 저항부(20)가 형성되어 있지만, 일반적으로 전열 저항
은 단면적에 반비례한다.  따라서, 상기 접촉부(5)와 양 대향면(2A, 2B)의 접촉 면적의 대소에 관계없이 
양 대향면(2A, 2B) 사이의 스페이서(3)를 통한 열 전도가 작아진다.  이와 같이, 본 구성의 유리 패널에 
의하면, 헤르츠 균열의 발생을 방지할 수 있으며, 또한 상기 스페이서(3)와의 접촉에 의해 판유리(1)에 
작용하는 외압을 낮추어 상기 판유리(1)의 손상을 방지하는 것이다.

청구항 9에 의한 유리 패널에서는, 도 23에 도시한 바와 같이 상기 스페이서(3)의 양 접촉부(5, 5)를 판
형부(24)로 형성하는 동시에, 양쪽 판형부(24, 24) 사이에 판형부(24)와 판유리(1)의 접촉 면적보다 단면
적이  작은  기둥  형상부(25)를  형성하고,  이  기둥  형상부(25)를  전열  저항부(20)로  한  점에  특징을 
가진다.

본 구성에 의하면, 양 판유리(1A, 1B)의 각 대향면(2A, 2B)에 대하여 면(面) 접촉하는 판형부(24)로 접촉
부(5)가 형성되어 있기 때문에, 양 판유리(1A, 1B)에 대한 응력 집중을 경감시킬 수 있다.  또한, 양 대
향면(2A, 2B)에 접촉하는 판형부(24, 24) 사이에 이들의 접촉 면적보다 단면적이 작은 기둥 형상부(25)가 
형성되어 있기 때문에, 스페이서(3)를 통한 열 전달은 상기 기둥 형상부(25)에서 제한을 받는다.

이와 같이, 본 구성의 스페이서(3)를 이용하는 경우에는, 스페이서(3)와 대향면(2A, 2B)의 접촉 면적을 
필요한 크기로 유지하면서 그 스페이서(3)의 전열 저항을 높이는 것이 가능하게 된다.

청구항 10에 의한 유리 패널에서는, 상기 전열 저항부(20)를 원추대형(圓錐臺形)의 기대부(22) 상에 상기 
기대부(22)의 정상면보다 면적이 큰 평판부(21)를 일체로 형성하고, 상기 기대부(22)와 상기 평판부(21)
의 경계부(23)에서 형성하며, 상기 평판부(21)와 상기 기대부(22)의 저부(22a)에 접촉부(5)를 형성한 점
에 특징을 가진다.

즉, 도 24에 도시한 바와 같이, 원추대형의 기대부(22) 상에 상기 기대부(22)의 정상면보다 면적이 큰 평
판부(21)를 일체로 형성하고, 상기 기대부(22)와 상기 평판부(21)의 경계부(23)가 상기 전열 저항부(20)
로 형성되어 있다.

본 구성에 의하면, 제1 판유리(1A)의 대향면(2A)으로의 접촉부(5)를 평판부(21)로 형성되는 동시에, 제2 
판유리(1B)의 대향면(2B)으로의 접촉부(5)가 상기 평판부(21)와 일체로 형성되어 있는 추대형으로 형성한 
기대부(22)의 저부(22a)로 형성하고, 상기 양 대향면(2A, 2B)으로의 접촉 면적을 각각 크게 유지하면서 
상기 기대부(22)의 소직경의 정상부, 즉 상기 기대부(22)와 상기 평판부(21)의 경계부(23)가 전열 저항부
(20)에 형성되어 있으므로 전열 저항도 높이는 것이 가능하게 된다.

청구항 11에 의한 유리 패널에서는, 도 25 및 도 26에 도시한 바와 같이, 스페이서(3)로서의 기둥 형상부
(25)의 주벽부(26)를 전주에 걸쳐 오목하게 들어가게 하여 단면적을 작게 형성한 요면부(27)를 전열 저항
부(20)로 한 점에 특징을 가진다.

본 구성과 같이, 스페이서(3)의 주벽부(26)에 요면부를 형성하면, 기둥 형상부(25)의 중간부에는 소단면
적부가 형성되고, 양단부를 접촉부(15)로 하면 중간부에는 그 접촉 면적보다 작은 단면적의 부분이 형성
되어 이것이 전열 저항부(20)가 된다.  따라서, 양 판유리(1A, 1B)와 각 대향면(2A, 2B)의 접촉 면적을 
크게 유지하여 양 판유리의 손상을 방지하면서 단면적이 작은 전열 저항부(20)를 형성하여 유리 패널의 
단열성을 향상시킬 수 있다.

청구항 12에 의한 유리 패널에서는, 제1 판유리(1A)와 접촉하는 제1 접촉부(5a) 및 제2 판유리(1B)와 접
촉하는 제2 접촉부(5b)를 가지며, 제1 접촉부(5a)로부터 제2 접촉부(5b)에 걸쳐 구멍형 또는 대략 구멍형
의 관통부(30)를 구비한 스페이서를 사용할 수 있다.

종래의 유리 패널(P)에서는 창유리로서의 투시성을 감안한 경우에, 예를 들면 상기 스페이서가 치밀하게 
구성되어 있기 때문에, 유리 패널(P)을 투시한 경우에 개개의 스페이서가 눈에 띄기 쉽게 되어 있고, 특
히 유리 패널(P)에 접근한 경우에는 그 경향이 더 현저하였다.

본 구성과 같이, 제1 접촉부(5a)로부터 제2 접촉부(5b)에 걸친 관통부(30)를 형성함으로써 유리 패널(P)
을 투시할 때 스페이서(3)에 의한 유리 면의 차단 면적이 작아지기 때문에, 유리 패널(P)의 투시성을 향
상시킬 수 있다.

청구항 13에 의한 유리 패널에서는, 상기 제1 접촉부(5a)와 상기 제1 판유리(1A) 및 상기 제2 접촉부(5
b)와 상기 제2 판유리(1B)가 선 접촉 또는 점 점촉할 수 있는 스페이서를 사용할 수 있다.

본 구성과 같이, 제1 판유리(1A) 및 제2 판유리(1B)에 대한 스페이서(3)의 접촉 면적을 감소시킴으로써, 
제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사이에서의 열 전도를 매우 적게 할 수 있어 단열성이 우수한 유리 패
널(P)을 얻을 수 있다.  그리고, 본 구성에서도 상기 청구항 12에서 발휘되는 스페이서(3)의 투시성은 양
호하게 유지된다.

청구항 14에 의한 유리 패널은, 도 43 및 도 44에 도시한 바와 같이 대향하는 제1 판유리(1A)의 제1 대향
면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서(3)가 설치되고, 상기 제1 대향면(2
A)과 상기 제2 대향면(2B) 사이에 공극부(C)가 형성되는 동시에, 상기 공극부(C)가 양 판유리(1A, 1B)의 
주연부(1a)에서 기밀로 유지되며 또한 상기 양 판유리(1A, 1B)를 일체화 가능한 밀봉재(6)가 제1 및 제2 
대향면(2A, 2B)의 주연부(1a)에 배치되는 유리 패널에 있어서,

복수의 스페이서(3) 각각의 일단측을 상기 제2 대향면(2B)에 접착하고, 상기 스페이서(3) 각각의 타단측
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을 상기 일단측에 대하여 소직경으로 형성하는 동시에 각각 일단측으로부터의 높이가 설정치가 되도록 형
성하여 상기 제1 대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉부(5)로 하며, 상기 접촉부(5)를 상기 제1 대향면(2A)에 
대하여 상대 이동 가능하게 구성한 점에 특징을 가진다.

본 구성에 의하면, 스페이서(3)가 제2 판유리(1B)에 접착되어 형성되기 때문에, 스페이서(3)가 제2 판유
리(1B)에 대하여 이동하지 않아 넘어지지도 않아 판유리(1) 끼리의 중합 작업은 매우 용이하게 된다.

또, 상기 스페이서(3)가 일단측을 두껍게, 타단측을 가늘게 한 형상으로 되어 있기 때문에, 그 스페이서
(3)의 접촉부(5)와 제1 판유리(1A) 사이의 열 전달을 억제할 수 있으며, 또한 구부림 변형에 대한 강도를 
가지게 된다.

또한, 상기 스페이서(3)의 접촉부와 제1 판유리(1A) 사이는 상대 슬라이드가 가능하기 때문에, 유리 패널
(P)의 휘어짐에 따라 판유리에 전단 왜곡이 초래되지 않아 판유리 손상의 우려도 없앨 수 있다.

이와 같이 본 구성의 유리 패널에 의하면, 유리 패널(P)의 조립이 용이하며 또한 제1 판유리(1A)와 제2 
판유리(1B) 사이의 열 전달을 강력히 억제하면서 스페이서(3) 자체의 강도를 유지하고 동시에 유리 패널
의 파손도 방지할 수 있게 된다.

청구항 15에 의한 유리 패널은 도 37에 도시한 바와 같이, 상기 스페이서(3)를 원추대형으로 형성한 점에 
특징을 가진다.  구체적으로는 상기 스페이서(3)는 상기 제2 대향면(2B)에 접착되는 면을 저면(底面)으로 
하고 상기 제1 대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉부(5)를 정상면으로 하는 원추대형으로 형성되어 있다.

본 구성에 의하면, 상기 청구항 14가 유리 패널이 가지는 작용 효과에 더하여, 상기 제1 대향면(1B)과 상
기 제2 대향면(2B) 사이에 이들 면을 따른 방향의 상대 이동이 발생해도, 이에 따라 스페이서(3)에 작용
하는 구부림 모멘트에 따른 상기 스페이서(3) 내의 내부 응력을 균등화할 수 있고, 원추대형의 정상면을 
작게 해도 스페이서(3)의 파손을 방지할 수 있게 된다.

청구항 16에 의한 유리 패널의 제조 방법은 도 36 및 도 38 내지 도 44에 도시한 바와 같이, 대향하는 제
1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서(3)를 설치하
고, 상기 제1 판유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B) 사이에 공극부(C)를 형성하며, 상기 제1 판유리(1A)와 
상기 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)를 밀봉하여 일체화하는 유리 패널(P)의 제조 방법에 있어서,

미리 상기 스페이서(3)를 형성 가능한 페이스트(7)를 준비해 두고, 상기 페이스트(7)를 상기 제2 대향면
(2B) 상에 정상부를 향하여 점차 직경이 작아지는 소정 형상으로 형성하여 배치한 후, 그 페이스트(7) 각
각에 소정의 고형화(固形化) 처리를 실시하여 복수의 스페이서 예비 성형체(30)를 형성하고, 상기 고형화 
처리 후의 복수의 스페이서 예비 성형체(30)의 제1 판유리(1A)에 접촉 가능한 접촉부(5)가 각각 상기 제2 
대향면(2B)에 대하여 소정의 높이로 높이 및 형상을 정형하여 상기 스페이서(3)를 형성하고, 상기 제1 대
향면(2A)을 상기 높이 및 형상을 정형한 후의 접촉부(5)에 대향시켜 상기 제1 판유리(1A)와 상기 제2 판
유리(1B)를 일체화하는 점에 특징을 가진다.

본 방법에 의하면, 페이스트(7)를 제2 대향면(2B)의 소정 위치에 배치하여 고형화 처리를 실시하기 때문
에, 형성되는 스페이서(3)는 제2 판유리(1B)의 소정 위치에 배치되고 일단측이 그 제2 대향면(2B)에 접착
된 것이 된다.  그리고, 제1 대향면(2A)에 접촉하는 접촉부(5)를 상기 일단측보다 소직경으로 형성되어 
있기 때문에, 제1 대향면(2A)에 접촉하는 접촉 면적이 작아지고 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사이의 
열 전달 저항을 크게 할 수 있다.  또한 일단측이 상기 접촉부(5)보다 대직경으로 형성되어 있기 때문에, 
스페이서 예비 성형체(30)를 높이 및 형상을 정형할 때의 형의 붕괴를 방지할 수 있어 스페이서(3)의 형
상이 안정된 것이 된다.

예를 들면, 본 제조의 방법에 의하면, 소정의 위치에 배치하고 소정의 소성 온도로 가열 처리하는 고형화 
처리를 실시한 스페이서 예비 성형체(30)를 그 후의 냉각 과정에서 완전하게 고화(固化)하기 전에 정형 
롤 등으로 높이 및 형상을 정형하면 소정 높이의 스페이서(3)를 용이하게 얻을 수 있다.

또, 일단측이 제2 대향면(2B)에 접착되어 있기 때문에, 유리 패널을 제조함에 있어서의 제2 판유리(1B)의 
자세는 임의의 정할 수 있다. 따라서, 양 판유리(1A, 1B)를 중합시킬 때 스페이서(3)의 위치의 유지, 제2 
판유리(1B)의 자세의 유지 등의 수고를 생략하여 작업성을 개선할 수 있다.

또한, 상기 접촉부(5)는 제1 대향면(2A)에 대하여 슬라이드 가능하기 때문에, 유리 패널(P)의 변형에 대
해서도 이에 따른 제1 판유리(1A)와 스페이서(3) 사이의 상대 변위를 허용하여 양자의 파손을 방지할 수 
있게 된다.

청구항 17에 의한 유리 패널의 제조 방법은, 도 36 및 도 43, 도 44, 도 47 내지 도 52에 도시한 바와 같
이, 대향하는 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페
이서(3)를 설치하고, 상기 제1 판유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B) 사이에 공극부(C)를 형성하며, 상기 제
1 판유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)를 밀봉하여 일체화하는 유리 패널(P)의 제조 방법에 
있어서,

미리 상기 스페이서(3)를 형성 가능한 페이스트(7)를 준비해 두고, 상기 페이스트(7)를 상기 제2 대향면
(2B) 상에 정상부를 향하여 점차 직경이 작아지는 소정 형상으로 형성하여 배치한 후, 그 페이스트(7) 각
각에 반고형화 처리를 실시하여 반고화(半固化) 상태의 스페이서 예비 성형체(30)를 형성하고, 상기 반고
형화 상태의 스페이서 예비 성형체(30)의 제1 판유리(1A)에 접촉 가능한 접촉부(5)를, 각각 상기 제2 대
향면(2B)에 대하여 소정의 높이로 높이 및 형상을 정형하고, 그 높이 및 형상을 정형한 후의 스페이서 예
비 성형체(30) 각각에 소정의 고형화 처리를 실시하여 복수의 스페이서(3)를 형성하고, 상기 제1 대향면
(2A)을 상기 높이 및 형상을 정형한 후의 접촉부(5)에 대향시켜 상기 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)를 
일체화하는 점에 특징을 가진다.

본 제조 방법에 의하면, 일단측이 상기 접촉부보다 대직경으로 형성되어 있기 때문에, 스페이서 예비 성
형체(30)를 높이 및 형상을 정형함에 있어서의 형 붕괴를 방지할 수 있어 스페이서(3)의 형상이 안정된 
것이 된다.  상기 접촉부(5)가 상기 일단측보다 소직경인 것은 제1 대향면(2A)에 대한 접촉 면적이 작아
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지고, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(2A) 사이의 열 전도 저항을 크게 하는 것도 된다.

또, 스페이서(3)의 일단측이 제2 대향면(2B)에 접착되어 있기 때문에 유리 패널을 제조함에 있어서 제2 
판유리(1B)의 자세는 임의로 정할 수 있고, 제2 판유리(1B)를 중합할 때 스페이서(3)의 위치 유지의 수고
가 불필요하게 되는 등 작업성이 대폭 개선된다.

또한, 상기 접촉부(5)는 제1 대향면(2A)에 대하여 슬라이드 가능하기 때문에, 유리 패널(P)이 면외(面外) 
변형을 발생시킨 경우에도, 제1 판유리(1A)와 스페이서(3)가 상대 변위 가능하다.  따라서, 스페이서(3)
에 과도한 응력을 발생시키지 않고 스페이서(3) 부분이 파손되는 등의 문제가 생기는 것을 방지할 수 있
다.

이와 같이 본 제조 방법에 의하면, 유리 패널의 조립이 용이하고 생산성이 우수하며, 또한 단열성이 개선
된 유리 패널(P)을 제조할 수 있다.

청구항 18에 의한 유리 패널(P)의 제조 방법은, 도 37에 도시한 바와 같이 청구항 16 및 17에서의 스페이
서(3)를 원추대형으로 구성한 점에 특징을 가진다.

예를 들면, 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)에 스페이서(3)의 일단측인 저면을 접착하고 제1 대향면(2A) 
측에 접촉부(5)로서의 정상면을 형성하여 원추대형으로 구성하는 것이다.

본 제조 방법에 의하면, 상기 청구항 16 및 17의 제조 방법이 가지는 작용 효과에 더하여, 제1 판유리
(1A)와 제2 판유리(2B)가 양 판유리의 면 방향을 따라 상대 이동한 경우에 이하의 효과를 얻을 수 있다.  
즉, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)가 상대 이동한 경우에는 스페이서(3)에 구부림 모멘트가 작용하게 
된다.  그러나, 이 구부림 모멘트는 상기 접촉부(5) 측일수록 작기 때문에, 상기와 같이 접촉부(5) 측일
수록 앞이 가늘게 한 구성이라도 상기 구부림 모멘트에 충분히 저항할 수 있게 된다.  즉, 본 구성이라도 
스페이서(3) 내부의 구부림 응력은 균등한 것이 되기 때문에, 원추대형의 정상면을 작게 해도 스페이서
(3)의 파손을 유효하게 방지할 수 있는 것이다.

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명에 의한 유리 패널의 일례에 대하여 주요부를 도시한 종단면도,

도 2 내지 도 8은 스페이서 형상의 일례를 도시한 사시도,

도 9 및 도 10은 유리 패널 조립 방법의 일례를 도시한 설명도,

도 11은 유리 패널의 일례를 도시한 일부를 잘라낸 사시도,

도 12 내지 도 14는 스페이서의 배치 및 형성 형태를 설명하는 공정 설명용 사시도,

도 15 내지 도 19는 스페이서의 다른 예를 도시한 유리 패널의 주요부 단면도,

도 20은 제2 실시예에 의한 유리 패널의 일례를 도시한 일부를 잘라낸 사시도,

도 21은 도 20에 도시한 유리 패널을 측면에서 본 종단면도,

도 22 내지 도 26은 제2 실시예에 의한 스페이서의 일례를 도시한 유리 패널의 주요부 종단면도,

도 27은 제3 실시예에 의한 유리 패널의 외관 사시도,

도 28은 제3 실시예에 의한 유리 패널의 단면도,

도 29 내지 도 32는 제3 실시예에 의한 스페이서의 외관을 도시한 설명도,

도 33 내지 도 35는 유리 패널 제조 공정을 도시한 설명도,

도 36은 제4 실시예에 의한 유리 패널의 일례의 외관을 도시한 일부를 잘라낸 사시도,

도 37은 제4 실시예에 의한 유리 패널의 일례의 주요부 종단면도,

도 38 내지 도 42는 유리 패널 제조 공정의 일례를 도시한 공정 설명도,

도 43 및 도 44는 도 42에 이어지는 공정을 도시한 공정 설명도,

도 45 및 도 46은 유리 패널 제조 공정의 다른 예를 도시한 공정 설명도,

도 47 내지 도 49는 유리 패널 제조 공정의 다른 예를 도시한 공정 설명도,

도 50 내지 도 52는 도 49에 이어지는 공정을 도시한 공정 설명도,

도 53 및 도 54는 유리 패널 제조 방법의 다른 예를 도시한 조립 공정 설명도,

도 55 내지 도 59는 유리 패널 제조 방법의 다른 예를 도시한 공정 설명도,

도 60 및 도 61은 종래의 유리 패널의 일례를 도시한 종단면 설명도이다.

실시예

본 발명에 의한 유리 패널의 실시예를 도면에 따라 설명한다.

[제1 실시예]

이하, 본 발명에 의한 유리 패널(P)에 대하여 도면을 참조하여 설명한다.
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본 발명에 의한 유리 패널(P)은, 예를 들면 도 11에 도시한 바와 같은 유리 패널(P)을 기본 구성으로 하
고 있다.  즉, 쌍을 이루는 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사이에 복수의 스페이서(3)를 배치하고, 제
1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 공극부(C)를 형성하고, 이들 
제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)를 저융점 유리 등의 밀봉재(6)로 밀봉 부착한 것이다.

더  상세하게는,  이  제1  실시예에  의한  유리  패널에서는  예를  들면  도  1에  도시한  스페이서(3)를 
이용한다.  즉, 당해 스페이서(3)의 일단측(3a)에는 요철을 형성하여 복수의 철부(4)를 형성한다.  상기 
스페이서(3)의 타단측(3b)은 상기 제2 판유리(1B)에 고정한다.  각각의 철부(4)는 상기 타단측(3b)으로부
터의 높이가 일정한 값이 되도록 형성되어 있다.  상기 철부(4)의 선단부는 상기 제1 판유리(1A)의 제1 
대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉부(5)로서 기능한다.  이 경우, 상기 스페이서(3)는 상기 제1 판유리(1A)
와 상대 이동 가능하게 된다.

상기 유리 패널(P)의 조립 공정에 대하여 더 설명한다.  도 9 및 도 10에 도시한 바와 같이, 미리 상기 
제2 판유리(1B)의 한 쪽 면, 즉 제2 대향면(2B)에 소정 간격으로 스페이서(3)를 배치하여 고정해 둔다.  
상기 제1 판유리(1A)를 수평으로 배치한 위로부터, 상기 제2 판유리(1B)를 상기 고정된 스페이서(3)를 하
향으로, 즉 상기 제2 대향면(2B)을 아래를 향한 상태로 겹친다.  겹친 상태의 제1 판유리(1A)와 제2 판유
리(1B)를 가열하고 양 판유리(1A, 1B)의 주연부(1a)에 밀봉재(6)를 충전(充塡)한다.  이 밀봉재(6)는 예
를 들면 저융점 유리로 구성된다.   그 후, 온도를 저하시켜 밀봉재(6)를 고화시키고 상기 공극부(C)를 
기밀로 밀봉하는 동시에 양 제1 판유리(1A, 1B)를 일체화시켜 유리 패널(P)로 형성한다.

이 유리 패널(P)은 공극부(C) 내를 필요에 따라 진공으로 하는 것이 가능하다.  이 경우에는 미리 양 제1 
판유리(1A, 1B)의 어느 한 쪽에 형성되어 있는 배기공(排氣孔)(15)을 통하여 공극부(C) 내의 공기를 흡인 
배기하여 진공으로 하고, 그 후 상기 배기공(15)을 저융점 유리로 밀봉한다.

상기 스페이서(3)를 제2 판유리(1B)의 면 상에 고정하는데는 예를 들면 이하와 같은 방법이 있다.  미리 
유리 프릿(glass frit)(결정성 저융점 유리의 미립자로 이루어지며 직경 1∼200㎛ 정도임)으로 유기제계
(有機劑系) 바인더(binder)(예를 들면 용제(溶劑) 90중량%와 수지분(pitch) 10중량%로 이루어지는 유기물
을 첨가하고 스크린 인쇄에 적합한 점도의 페이스트(7)로 조정함.  용제로는 파인 오일(pine oil)을 사용
하고 수지분으로는 에틸셀룰로스(ethyl cellulose) 75중량%와 아크릴계 수지 25중량%로 이루어지는 혼합
물을 이용함)와 함께 혼련(混練)한 유리 페이스트(7)를 준비해 둔다. 

그리고, 스크린 인쇄 등에 의해 스크린(10)을 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 상에 탑재하고 상기 페이
스트(7)를 소정 위치에 부착시키고(인쇄 직경은 0.1∼2.0mm, 높이 약 20㎛ 이상) 페이스트 성형체(8)를 
형성한다.

스크린 인쇄에 의해 페이스트 성형체(8)를 형성하기 위해서는, 도 12 내지 도 14에 도시한 바와 같이, 먼
저 스페이서(3)를 형성하기 위한 스크린(10)을 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)에 세트한다.  이 스크린
(10)에는 스페이서(3)를 배치할 위치에 투공(透孔)(10a)이 형성되어 있다.

그리고, 도 13에 도시한 바와 같이 페이스트(7)를 스퀴즈(squeeze)로 밀어내고 상기 스크린(10)을 상기 
제2 판유리(1B)로부터 분리한다.  이에 따라서, 상기 제2 대향면(2B)에 소정 치수 형상의 페이스트 성형
체(8)를 배열한다(도 14 참조).  이 스크린(10)의 두께는 상기 페이스트 성형체(8)의 높이가 설정치(예를 
들면 21㎛)보다 두껍게 되도록 되어 있다.  상기 투공(10a)의 직경은 페이스트 성형체(8)의 직경(예를 들
면 0.7mm)에 일치시켜 둔다.

그 후, 상기 성형된 페이스트 성형체(8)를 상기 제2 판유리(1B)와 함께 가열하여 스페이서 예비 성형체
(30)를 소성한다.  이 경우의 가열 온도는 예를 들면 500∼600℃이다.  소성 후의 스페이서 예비 성형체
(30)를 서서히 냉각하고, 그 연화점보다 높은 온도 상태에서 가압체를 이용하여 각각의 스페이서 예비 성
형체(30)를 일단측(3a)으로부터 타단측(3b)을 향하여 설정 높이(예를 들면 20㎛)가 되도록 눌러 스페이서
(3)를 형성한다.  이와 같이 누를 때 상기 가압체의 가압면에 미세한 요소(凹所)가 다수 형성되어 있으면 
각각의 상기 스페이서(3)의 일단측(3a)에 복수의 철부(4)가 설정 높이로 형성된다.

상기  가압체로는  표면에  미소한  요부를  다수  형성한  롤이  적합하게  사용되고,  표면에  세밀한 룰렛
(roulette) 가공을 실시한 롤러(roller)도 적합하게 사용된다.

그리고, 상기 가압체의 표면에 복수의 철부를 형성하고 그 철부로 스페이서(3)의 일단측(3a)에 요철부를 
형성할 수도 있다.  이와 같이 하면, 상기 일단측(3a)의 접촉부(5)에는 요부로 이루어지는 제1 판유리
(1A)의 제1 대향면(2A)에 대한 비접촉부가 형성되어, 접촉부(5)의 크기를 작게 하지 않고 열 전도를 억제
할 수 있게 된다.  그리고 이들 요부 이외의 면도 철부라고 한다.

그리고, 상기 가압체의 가압면을 평면으로 해 두고 지립(砥粒)을 사용하여 연삭해도, 마찬가지로 상기 스
페이서(3)의 일단측(3a)에 복수의 철부(4)를 형성할 수 있다.  이 지립으로는 샌드페이퍼(sandpaper) 등
도 사용 가능하다.

이렇게 하여 형성한 철부(4)가 제1 대향면(2A)에 대한 접촉부(5)가 되는 것이다(도 1 참조).

상기와 같이 스페이서(3)를 부착한 제2 판유리(1B)는 수평으로 배치되어 있는 제1 판유리(1A) 상에 상기 
스페이서(3)를  통하여 탑재된다.   그리고,  주연부(1a)를  가열하면서 저융점 유리로 이루어지는 밀봉재
(6)를 사용하여 밀봉하고 유리 패널(P)을 형성한다(도 10 참조).  이 밀봉재(6)로 사용하는 저융점 유리
는 상기 스페이서 예비 성형체(30)보다 연화점이 낮은 것이 사용되며 100℃ 정도 낮은 연화점을 가진 것
이 바람직하다.

그리고, 스페이서(3)로 결정성 저융점 유리를 사용하는 경우, 상기 스페이서 예비 성형체(30)와 동일한 
정도의 연화점이어도 상기 스페이서 예비 성형체(30)는 접촉부(5)를 형성한 후의 냉각 시에 냉각 속도를 
설정 범위 내로 유지하여 결정화하고, 연화점이 상승한다.  따라서, 이후의 밀봉 공정에서 원래의 연화점
과 동일한 정도의 연화점을 가지는 저융점 유리를 상기 유리 패널(P)의 주연부(1a)를 밀봉하는데 사용해
도 스페이서 예비 성형체(30)를 연화시키지 않고 밀봉 공정을 실시할 수 있다.
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상기 공극부(C)를 진공으로 하는 경우에는, 상기 주연부(1a)의 밀봉을 마치면, 예를 들어 제2 판유리(2
B)에 형성되어 있는 배기공(15)으로부터 공극부(C) 내의 공기를 흡인 배출하고 상기 배기공(15)을 유리로 

밀봉하면 된다(도 11 참조).  이 공극부(C)의 기압은 10
-2
torr 이하인 것이 바람직하다.

그리고, 진공 중에서 상기 밀봉 공정을 행하는 것이라면 배기공(15)을 형성할 필요는 없다.

이상과 같이 하여 형성한 유리 패널(P)은 예를 들면 약 20㎛의 공극부(C)를 형성하면서, 일반적으로 사용
되고 있는 적층 유리와 동일한 정도의 두께로 형성된다.  따라서, 예를 들면 새시에 조립하기 위해서는 
종래의 적층 유리용 새시에 그대로 조립할 수 있다.

사이에 장착된 스페이서(3)와 제1 판유리(1A) 사이는 상기 스페이서(3)의 철부(4)로 접촉하도록 하여 경
계 전열 저항이 충분히 높여져 있다.  또한, 상기 스페이서(3)의 일단측(3a)의 전체면에 걸쳐 상기 철부
(4)를 분산 형성하고 다수의 점(點)으로 접촉시키고 있기 때문에, 상기 철부(4)로 형성한 접촉부(5)가 제
1 판유리(1A)에 대하여 국소적으로 외력을 작용시키는 것을 방지한다.  그 결과, 제1 판유리(1A)의 표면
에서 응력 분포의 구배(句配)가 급구배가 되지 않고 제1 판유리(1A)에 균열이 발생하는 것을 유효하게 억
제하고 있다.

또, 전술한 바와 같이 스페이서(3)가 제2 판유리(1B)에 고정되어 있으면, 제2 판유리(1B)를 임의의 자세
로 지지하는 것이 가능하여 유리 패널(P)의 조립이 용이하게 된다.  또한, 유리 패널(P)의 공극부(C)가 
진공으로 유지되어 있으면, 진공층은 열 전달에 관해서 단열성이 매우 양호하기 때문에, 상기 공극부(C)
를 매우 얇게 할 수 있어 유리 패널(P)의 두께를 종래의 판유리와 동등하게 하는 것이 가능하다.

[제1 실시예의 다른 실시예]

이하에 상기 실시예에 도시되어 있지 않은 다른 실시예에 대하여 설명한다.

〈1〉스페이서(3)에 형성하는 철부(4)는 상기 스페이서(3)의 일단측뿐 아니라 양단부에 형성되어 있을 수
도 있다.  이렇게 하면, 양쪽 판유리(1)와의 접촉 면적이 축소되고, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사
이의 열 전달 저항을 증대시켜 유리 패널(P)의 단열 특성을 향상시킬 수 있다.

또, 일단측 또는 양단측에 철부(4)가 형성되어 있는 스페이서 예비 성형체(30)의 철부끼리를 같이 묶어 
스페이서(3)를 형성한 것으로 할 수도 있다.

〈2〉스페이서(3)에 형성하는 철부(4)는 점재(點在)하는 것에 한정되지 않고, 예를 들면 도 3에 도시한 
바와 같이 상기 스페이서(3)의 일단측(3a) 또는 양측에 작은 밴드형 돌출부를 형성하여 철부(4)를 형성할 
수도 있다.

또,  도  4에  도시한 바와 같이 동심원상으로 환형(環形)  홈과 환형 철부(4)를  형성한 것으로 할  수도 
있다.

또한, 도 5에 도시한 바와 같이 별체(別體)의 미립자를 상기 스페이서(3)의 단부에 돌출시키고 상기 스페
이서(3)에 고정할 수도 있다.  이와 같은 철부(4)는 상기 실시예에서 설명한 페이스트(7)를 혼입한, 예를 
들면 산화 규소 미립자 등의 철부 형성용 미립자를 상기 스페이서(3)의 단부로부터 돌출시켜 형성하도록 
할 수도 있으며, 고화 전의 스페이서 예비 성형체(30)의 단부에 상기 철부 형성용 미립자를 바르고 가압
체로 접촉부(5)의 높이를 정할 때 상기 스페이서 예비 성형체(30)에 눌러 넣을 수도 있다.

또한, 페이스트 성형체(8)의 단부에 미리 상기 철부 형성용 미립자를 발라 두고 상기 스페이서 예비 성형
체(30)를 형성하도록 할 수도 있다.

그 이외에 도 6에 도시한 바와 같이 사각 기둥을 격자형으로 배열하여 철부(4)를 형성할 수도 있다.  이 
경우, 상기 스페이서(3)의 일단측(3a)의 단면에, 단면이 U자형이며 직교하는 복수의 홈을 각각 등간격으
로 병설하여 철부(4)를 형성할 수 있다.

도 7에 도시한 바와 같이 사각추(四角錐)를 격자형으로 배열하여 철부(4)를 형성한 것일 수도 있다.  이 
경우에는 상기 스페이서(3)의 일단측(3a)의 단면에, 단면이 역삼각형이며 등간격으로 병설된 복수의 삼각 
홈을 서로 직교시켜 철부(4)를 형성할 수 있다.

도 8에 도시한 바와 같이 역삼각추 형상의 요부를 정렬하여 요철을 형성하고 그 능선을 철부(4)로 형성한 
것 등도 유효하다.  이 경우에는 철부(4)를 형성 가능한 가압체의 가압면에, 단면이 역삼각형상이며 등간
격으로 병설된 복수의 삼각 홈을 3조(組), 서로 60。의 각도로 교차시켜 형성하고, 그 가압면에서 상기 
스페이서(3)의 일단측(3a)의 단면을 가압하여 철부(4)를 형성할 수 있다.

〈3〉스페이서(3)의 일단측에 복수의 철부(4)를 형성하는 것은, 상기 일단측에 복수의 요부를 형성하여 
요철로 구성하고 이들 요부 사이가 철부(4)로 형성되어 있을 수도 있다.  예를 들면 도 4에 도시한 바와 
같이, 중심부의 요부와 이것을 둘러싸는 환형의 요부를 형성하고, 그 사이의 환형의 밴드형 돌출부(4)로 
할 수도 있다.

또, 상기 일단측에 복수의 홈을 적당한 방향으로 형성하고 이들 홈 사이를 철부(4)로 형성할 수도 있다.  
예를 들면, 스페이서(3)의 단면을 지석, 샌드페이퍼, 지립을 개재시킨 연마포(硏磨布) 등을 사용하여 연
마하여 복수의 철부(4)를 형성할 수도 있다.

〈4〉유리 패널(P)은 상기와 같이 2매의 판유리(1)로 형성하는 것에 한정되지 않고, 유리 패널(P)을 형성
하는 어느 한 쪽 판유리(1)에 대하여 그 양측에 스페이서(3)를 개재시켜 다른 판유리(1)를 대면(對面)시
키도록 하여 설치할 수도 있다.  즉, 3매 이상의 판유리로 구성된 유리 패널(P)일 수도 있다.

또, 2매의 판유리(1)로 이루어지는 유리 패널(P)을 복수 조 중합하여 구성한 것일 수도 있다.  이 경우, 
유리 패널(P) 사이의 간격을 전술한 공극부(C)로 할 수도 있지만, 단순히 중합만 한 것일 수도 있다.

〈5〉유리 패널(P)의 공극부(C)는 진공에 한정되지 않고 감압만 한 것일 수도 있고, 기압을 낮추는 것만
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으로도 공극부(C)의 열 전달율을 저하시킬 수 있다.  또, 상기 공극부(C)에 열 전달 저항이 큰 기체가 삽
입되어 밀봉되어 있을 수도 있다.  이 경우에 밀봉된 기체의 기압이 낮으면 더 바람직하다.

〈6〉스페이서(3)는 상기 〈2〉에 도시한 것 이외에, 기둥 형상부(25)의 주연부(1a)에 접촉부(5)를 형성
하고 그 주연부(1a)의 중간을 오목하게 들어가게 하여 가늘게 한 것일 수도 있고, 예를 들면 도 17에 도
시한 바와 같이 타원 회전체 형상 또는 장원(長圓) 회전체 형상으로 형성하고 그 길이 방향 중간부의 직
경이 축소되어 있는 것일 수도 있다.  이 형상에서 대경부의 접촉부(5)를 형성하는 부위도 철부(4)라고 
한다.  요컨대, 측면에서 보아 요철 형상으로 형성된 것일 수도 있다.  이 경우, 도 17의 예에 한정되지 
않고 직경이 축소된 부분이 복수 형성되어 있을 수도 있다.

그리고, 스페이서(3)를 원반형으로 형성하고 양 대향면(2A, 2B)으로의 접촉부(5)의 중앙부를 각각 오목하
게 들어가게 하여 그 단면 형상이 도 17에 도시한 바와 같이 형성되어 있을 수도 있다.

〈7〉유리 패널(P)은 도 9 및 도 10에 도시한 바와 같이, 제1 판유리(1A) 상에 스페이서(3)를 통하여 제2 
판유리(1B)를 탑재하고 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)로부터 밀봉용 유리를 용착하여 밀봉하는 것 이외에, 
예를 들면 도 15 및 도 16에 도시한 바와 같이 제2 판유리(1B)의 대향면(2B)에 스페이서(3)를 고정하고, 
제1 판유리(1A)를 수평으로 배치해 두고 그 주연부(1a)에 밀봉용 저융점 유리의 페이스트(7)를 인쇄 등의 
수단을 사용하여 배치하며, 진공 하에서 소성 온도(예를 들면 400∼500℃)로 유지한 진공로 중에서 중합
하여 소성 처리를 행하여 유리 패널(P)을 형성할 수도 있다.

이 경우에는 각 부분에 사용되는 저융점 유리가 확실하게 탈기(脫氣)되고 탈포(脫泡)된다.  이 탈포를 촉
진하기 위해서는 상기 소성 온도를 20∼30℃ 정도 높게 하면 된다.  제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)를 
합체한 후 상기 진공로 중에서 냉각하면 진공 유리 패널(P)이 된다.  이 방법에 의하면 자동화도 가능하
며 다량 생산이 가능하게 된다.

〈8〉상기 스페이서(3)는 제2 판유리(1B)에 용착된 것에 한정되지 않고, 또 예를 들면 도 18에 도시한 바
와 같이 공극부(C)의 간격 내에 겹쳐진 분할 스페이서(3A)로 할 수도 있다.

그 형상은 예를 들면 일단측(3a), 타단측(3b) 모두 철부(4)를 형성한 접촉부(5)로 형성하고, 양 분할 스
페이서(3A)의 일단측(3a) 각각의 접촉부(5)끼리를 접촉시키도록 한다.

이와 같이 형성하면, 양 판유리(1A, 1B)의 양 대향면(2A, 2B) 각각에 대한 양 분할 스페이서(3A)의 타단
측(3b)에 형성된 접촉부(5)의 접촉 영역을 충분히 확보하면서 상기 대향면(2A, 2B) 각각과 접촉부(5) 사
이의 접촉 면적을 작게 하여 양 대향면(2A, 2B) 양쪽 모두 열 저항을 높일 수 있다.

또한, 상기 일단측(3a) 각각의 접촉부(5)끼리의 접촉에 의해 스페이서(3) 내에서의 열 저항도 높일 수 있
다.  그리고, 상기 겹친 분할 스페이서(3A)는 상이한 재료로 형성된 것일 수도 있고, 한 쪽 분할 스페이
서(3A)가 일단측(3a)을 평면으로 형성한 것일 수도 있다.  그 이외에 예를 들면 도 19에 도시한 바와 같
이 상기 분할 스페이서(3A)를 일측에서 연결하여 일체로 한 구성일 수도 있다.  이 구성에 의하면, 상기
의 특징을 구비하면서 중간부에 접촉부(5)를 구비한 스페이서(3)를 일체로 하여 취급할 수 있게 된다.

〈9〉상기 실시예에서는 페이스트(7)를 제2 대향면(2B) 상에 스크린 인쇄하는 예를 도시하였지만, 상기 
스페이서(3)를 제2 대향면(2B)에 인쇄하는데는 일반적인 철판(凸版), 요판(凹版), 평판(平版) 등의 인쇄 
방법에 의한 것도 가능하다.

또, 광 감응막(感應膜)을 상기 제2 대향면(2B) 상에 형성하고, 이 광 감응막에 대하여 스페이서(3)를 배
치할 위치를 노광시켜 감광 부분을 제거한 후에 상기 페이스트(7)를 충전하여 페이스트 성형체(8)를 형성 
배치하고, 이것을 소성하여 설치한 스페이서(3)일 수도 있다.  남은 광 감응막은 스페이서(3)를 형성하는 
소성 시에 제거할 수 있다.  또, 기능성 막을 이용한 다른 인쇄 방법에 의해 페이스트(7)를 페이스트 성
형체(8)에 형성 배치하고 소성한 스페이서(3)를 설치하는 것도 가능하다.

〈10〉스페이서(3)를  형성하기  위한  페이스트  성형체(8)의  형성  수단은  상기  인쇄  이외에, 디스펜서
(dispenser)를 사용할 수도 있다.  예를 들면 매니퓨레이터(manipulator) 또는 로봇 핸드(robot hand)로 
상기 디스펜서를 조작하여 소정의 위치에 페이스트(7)를  토출(吐出)시켜 소정 형상의 페이스트 성형체
(8)를 배치하도록 할 수도 있다.  이 경우에는 각 페이스트 성형체를 소정의 높이로 형성하는데 가압체를 
사용할 수 있다.

〈11〉상기 스페이서(3)는 앞의 실시예에서 설명한 저융점 유리로 이루어진 스페이서(3)에 한정되지 않으
며, 예를 들면 스테인레스 강이나, 인코넬 718 등의 니켈기(基) 초합금을 포함하는 니켈 합금이나, 그 이
외에도 다른 금속·석영 유리·세라믹스 등일 수도 있으며, 요컨대 외력을 받아 제1 판유리(1A)와 제2 판
유리(1B)가 접하지 않도록 잘 변형되지 않는 것이면 된다.

〈12〉상기 스페이서(3)를 금속으로 형성하는 경우, 소결 금속 쌍이 적합하게 사용되며, 이는 열 전달 면
적이 작기 때문이다.  이 점에 대해서는 고온 등방 가압 소결(이른바 HIP)에 의해 소결하여 기공율(氣孔
率)을 높게 한 HIP 소결체가 더 적합하게 사용된다.  즉, HIP 소결법은 일반적인 소결법에 비하여 소결체
의 기공율을 높게 하는 것이 가능하며, 또한 강도를 높이는 것이 가능하기 때문이다.

또, 스페이서(3)는 유리, 금속에 한정되지 않고 합성 수지 등의 열 저항이 높은 재료를 사용하는 것도 가
능하다.  예를 들면 고무 재질의 재료로 스페이서(3)를 형성하면, 외력에 의해 유리 패널(P)이 휘어지는 
등의 변형이 일어난 경우에 그 변형을 탄성적으로 흡수하여 판유리(1)를 파손으로부터 보호하는 것도 가
능하다.

그리고, 스페이서(3)의 재료를 선택함에 있어서는, 판유리 특유의 취성(脆性) 파괴 특성과 스페이서(3)의 
경도(硬度), 배치 간격, 접촉부(5)를 형성하는 철부(4)의 수, 간격 및 그 선단의 형상(특히 구면(球面) 
반경) 등을 고려할 필요가 있다.  여기에서, 판유리(1)의 균열 방지에는 상기 취성 파괴 특성 이외에, 판
유리(1)의 내부 응력이 극단적으로 높아지지 않도록 해야 한다.  이를 위해서는, 상기 스페이서(3)의 재
질(특히 경도)이나 철부(4) 선단의 구면 반경(半徑) 또는 그 간격 등이 큰 요인이 된다.
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[제2 실시예]

본 발명의 유리 패널에서는 이하와 같은 스페이서(3)를 사용할 수 있다.

도 20 내지 도 22에 도시한 바와 같이, 당해 스페이서(3S)는 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)에 접촉 가
능한 평판부(21)와, 상기 평판부(21)와 일체로 형성된 기대부(22)로 구성되어 있다.  상기 기대부(22)의 
저부(22a)는 제1 대향면(2A)에 맞닿고 상기 평판부(21)는 상기 제2 대향면(2B)에 맞닿는다.

상기 기대부(22)에는 그 저부(22a) 상의 외면(外面)(22b)을 회전 곡선면으로 형성하고 상기 기대부(22)의 
정상부와 상기 접촉부(5)의 안쪽에 양자를 접합한 경계부(23)가 형성되어 있다.  이 경계부(23)의 단면적
이 작아지기 때문에 여기가 열 전도에 있어서 애로점이 된다.  즉, 입체 열 전도에서는 전달 열량이 열 
유속(流速) 방향의 길이에 반비례하고 그 방향의 단면적에 비례하기 때문에, 열 유속 방향으로 보아 단면
적이 작은 부분은 전열량을 규제한다.  따라서, 상기 경계부(23)를 전열 저항부(20)로 할 수 있다.

그리고, 전술한 스페이서(3)는 예를 들면 유리로 형성된다.  제법(製法)의 일례로는, 유리 박판(薄板)을 
소정 형상의 편형(片形)으로 잘라내고, 그 한쪽 면을 에칭하여 기대부(22)를 형성하고 다른 유리 박판과 
융착하여 일체로 형성하는 것을 들 수 있다.

또, 상기 스페이서(3)는 유리 외에도 예를 들면 폴리프로필렌(polypropylene) 등의 플라스틱으로 형성될 
수도 있고, 스테인레스 강(예를 들면 SUS304, SUS316 등) 등의 금속으로 형성될 수도 있으며, 또 세라믹 
재료로 형성될 수도 있다.

상기와 같이 구성되어 있기 때문에, 접촉부(5)를 판유리(1)의 양 대향면(2A, 2B)에 접촉시킨 상태에서는 
종래의 구형 스페이서(3)와 같이 넘어지지 않으며 안정된 위치에 배치할 수 있다.  그리고, 양 접촉부(5, 
5)에서 양 판유리(1A, 1B)의 제1 대향면(2A) 및 제2 대향면(2B) 각각에 접촉하기 때문에, 종래의 구형 스
페이서(3)에 비하여 양 판유리(1A, 1B)에 대한 접촉 면적이 넓다.  따라서, 스페이서(3)가 초래하는 판유
리(1)로의 응력 집중을 경감시킬 수 있어 상기 응력 집중에 의한 판유리(1)의 파손을 방지할 수 있다.  
또한, 상기 스페이서(3)의 접촉부(5)가 판유리(1)의 대향면(2A, 2B)에 비교적 넓은 면적으로 접촉되어 있
으면서 전열 단면적이 작은 전열 저항부(20)가 형성되어 있기 때문에, 양 판유리(1A, 1B) 사이의 열 전도
량을 작게 할 수 있다.

[제2 실시예의 다른 실시예]

〈1〉상기 제2 실시예에서는 상기 기대부(22)의 외면(22b)을 회전 곡선면으로 형성한 예를 도시하였지만, 
이외에 예를 들면 도 23에 도시한 바와 같이, 양 대향면(2A, 2B)에 접촉하는 각각의 접촉부(5)를, 판형부
(24)로 형성하는 동시에 상기 판형부(24) 사이를 기둥 형상부(25)로 형성할 수도 있다.

이 기둥 형상부(25)의 단면적은 상기 판형부(24)가 상기 대향면(2A, 2B)에 접촉하는 면적보다 작게 설정
되어 있다.  본 구성에서도 상기 기둥 형상부(25)는 전열 저항부(20)로서 기능한다.

〈2〉상기 기대부(22)의 외면(22b)은 도 24에 도시한 바와 같이 원추대형으로 형성할 수도 있다.  당해 
원추대형의 기대부(22)에는 상기 기대부(22)의 정상면보다 면적이 큰 평판부(21)를 접합하여 상기 기대부
(22)와 상기 평판부(21)를 일체로 형성한다.

본 구성에 의하면, 상기 기대부(22)의 정상면이 상기 평판부(21)와 일체로 형성했을 때의 스페이서(3)의 
최소 단면을 이루기 때문에, 상기 기대부(22)와 상기 평판부(21)의 경계부(23)를 상기 전열 저항부(20)로 
형성할 수 있다.

〈3〉상기 스페이서(3)는 도 25 및 도 26에 도시한 바와 같이, 일체로 이루어진 기둥 형상부(25)로 구성
하고 그 주벽부(26)의 전주에 걸쳐 요면부(27)를 형성하는 것으로 할 수도 있다.

본 구성에 의하면, 상기 요면부(27)에 의해 단면적을 작게 한 오목부(26a)로 상기 전열 저항부(20)를 형
성할 수 있다.

[제3 실시예]

본 발명의 유리 패널에서는 상기 스페이서(3)를 이하와 같이 구성할 수 있다.  즉, 이 제3 실시예의 스페
이서(3)는 특히 창유리로서의 투시성을 향상시킬 수 있는 것이다.

본 실시예에서는, 예를 들면 도 27 내지 도 32에 도시한 바와 같은 스페이서(3)를 사용한다.  이 스페이
서(3)는 상기 제1 판유리(1A)와 접촉하는 제1 접촉부(5a) 및 상기 제2 판유리(1B)와 접촉하는 제2 접촉부
(5b)를 가진다.  본 실시예에서는 상기 제1 접촉부(5a)로부터 상기 제2 접촉부(5b)에 걸쳐 구멍형 또는 
대략 구멍형의 관통부(30)가 형성되어 있다.  이 관통부(30)를 형성함으로써 유리 패널(P)을 투시할 때의 
투시성을 향상시키는 것이다.

이 스페이서(3)에 형성한 제1 접촉부(5a)와 제2 접촉부(5b)는 예를 들면 도 28 및 도 29에 도시한 바와 
같이, 상기 제1 접촉부(5a)와 상기 제1 판유리(1A) 및 상기 제2 접촉부(5b)와 상기 제2 판유리(1B)가 대
략 선(線) 접촉하도록 구성한다.  본 구성에 의하면, 스페이서(3)의 투시성을 양호하게 유지하면서, 제1 
판유리(1A)와  제2  판유리(1B)  사이의  열  전도를  적게  하여  단열성이  우수한  유리  패널(P)을  얻을  수 
있다.

상기 스페이서(3)로는 상기의 것 이외에도 도 30 내지 도 32에 도시한 형태로 실시할 수 있다.

도 30은 제1 접촉부(5a) 및 제2 접촉부(5b)를 제1 판유리(1A) 또는 제2 판유리(1B)에 대하여 선 접촉하는 
것이 아니라 악간 면(面) 접촉시키는 것이다.  본 형태의 스페이서(3)는 제1 판유리(1A)와 제2 판유리
(1B)를 더 큰 면적으로 지지하는 것이며, 예를 들면 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사이의 열 전도를 
저감시키는 것보다, 판유리(1) 부분 중 스페이서(3)와의 접촉부에서의 응력 집중을 억제하여 판유리(1)의 
손상 또는 균열을 방지하고 싶은 경우에 유효하다.

도 31 및 도 32는 스페이서(3)에 복수의 관통부(30)를 형성한 것이다.  이 경우에도 제1 판유리(1A) 및 
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제2 판유리(1B)에 생기는 응력 집중을 억제하여 제1 판유리(1A) 또는 제2 판유리(1B)의 손상 또는 균열을 
방지할 수 있다.

상기 스페이서(3)를 형성하는 재료로는 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)로 협지된 경우에 용이하게 변형
되지 않으며 눌려 파손되지 않는 것으로서, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)의 간격을 일정하게 유지할 
수 있는 것일 필요가 있다.  또한, 내고온성(耐高溫性)·저열전도성(低熱傳導性)·양호한 가공성 등을 가
지는 것이 바람직하다.

바람직한 재료로는, 예를 들면 스테인레스 강, 알루미늄 등의 각종의 금속 또는 세라믹스, 광물, 카본 파
이버 등을 사용하여 구성할 수 있다.

본 실시예의 스페이서(3)를 사용하여 대기압 환경 하에서 유리 패널을 제조하는 순서의 일례를 도시한다.

[1] 도 33에 도시한 바와 같이, 수평으로 배치한 제1 판유리(1A)의 상면에 스페이서(3)를 적당하게 배치
한다.  이 작업은 작업자가 수작업으로 용이하게 행할 수 있다.  그 경우에는, 인접한 스페이서(3)끼리를 
정연하게 배치할 수 있도록 적당한 자 또는 배치용 프레임체 등을 사용하여 개개의 스페이서(3)를 배치하
면 좋다.

도시는 생략하지만 상기 배치용 프레임체로는 예를 들어 스페이서(3)를 배치할 위치에 다수의 구멍부를 
형성한 것을 사용하며, 이 배치용 프레임체를 제1 판유리(1A) 상에 배치한 후 개개의 구멍부에 상기 스페
이서(3)를 위로부터 삽입하여 배치할 수 있다.

상기 스페이서(3)와 상기 제1 판유리(1A)는 특별히 접착은 행하지 않는다.  양자를 접착하지 않아도 이후
에 상기 공극부(C)의 공기를 배출하여 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)가 개개의 스페이서(3)를 강하게 
협지하므로 이들 스페이서(3)의 지지가 확실하게 이루어지기 때문이다.

그리고, 상기 스페이서(3)를 자동적으로 탑재하는 경우에는, 도시는 생략하지만 자동 반송 장치 등을 사
용하여 상기 스페이서(3)를 보다 효율적으로 배치할 수도 있다.  이 자동 반송 장치는 예를 들면 종래와 
같이 개개의 스페이서(3)를 흡인하는 방식의 것 등을 사용할 수 있다.

[2] 도 34에 도시한 바와 같이, 배치한 스페이서(3)의 배열 상태를 확인하고 제1 판유리(1A)에 대하여 제
2 판유리(1B)를 겹쳐 배치한다.  그리고, 제1 판유리(1A)의 주연부(1a)에 저융점 유리 등으로 이루어지는 
밀봉재(6)를 도포한다.

그리고, 밀봉재(6)의 도포는 제1 판유리(1A)에 제2 판유리(1B)를 겹치기 전에 행할 수도 있다.

이 제2 판유리(1B)에는 미리 배기공(15)을 형성해 둔다.  이 배기공(15)은 예를 들면 상기 공극부(C)의 
내부와 외부에 연통하도록 형성한 관통공에 의해 구성한다.

[3] 다음에 도 35에 도시한 바와 같이, 이들 제1 판유리(1A) 및 제2 판유리(1B)를 가열로(16)에 넣고 상
기 시일링(sealing)용 밀봉재(6)의 융점보다 높은 온도로 가열하여 이 밀봉재(6)를 융해시킨다.  가열 온
도는 대략 300∼400℃이다.  그후, 다시 상온(常溫)으로 복귀시킴으로써 상기 공극부(C)의 주연부(1a)가 
상기 밀봉재(6)에 의해 밀봉된다.

[4] 또한, 유리 패널(P)을 감압 용기(17) 등의 내부에 넣고 상기 배기공(15)으로부터 공극부(C) 내부의 
공기를 배출한다.  여기에서는 상기 가열로(16)가 감압 용기(17)로서의 기능도 구비하고 있는 것으로 한
다.

공극부(C)의 공기를 배출한 후 상기 배기공(15)을 시일링용의 유리 재료 등을 사용하여 밀봉한다.  그후, 
감압 용기(17)로부터 유리 패널(P)을 인출하여 유리 패널(P)의 완성품을 얻을 수 있다.

이상과 같이, 제1 판유리(1A)와 접촉하는 제1 접촉부(5a) 및 제2 판유리(1B)와 접촉하는 제2 접촉부(5b)
를 가지고 있으며, 상기 제1 접촉부(5a)로부터 상기 제2 접촉부(5b)에 걸쳐 구멍형 또는 대략 구멍형의 
관통부(30)를 구비하고 있는 스페이서(3)를 사용함으로써 투시성이 향상된 유리 패널(P)을 제공할 수 있
게 된다.

또, 상기 스페이서(3)를 구성하는데 제1 접촉부(5a)와 제1 판유리(1A) 및 제2 접촉부(5b)와 제2 판유리
(1B)를 선 접촉 또는 점 접촉시킴으로써, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사이의 열 전도성을 저하시키
고 단열성이 우수한 유리 패널(P)을 얻을 수 있다.

(제3 실시예의 다른 실시예)

상기 실시예에서는 주로 대기압 환경 하에서 유리 패널(P)을 제조하는 순서의 일례를 도시하였지만, 모든 
제조 공정을 감압 용기(17)의 내부에서 행하는 것도 가능하다.

이 경우에도 전술한 바와 대략 동일한 순서로 유리 패널(P)을 제조하게 되지만, 제2 판유리(1B)에는 상기 
배기공(15)을 형성할 필요가 없어지기 때문에, 제2 판유리(1B) 가공의 수고가 경감되며 완성된 유리 패널
(P)의 미감(美感)을 보다 향상시킬 수 있다.

[제4 실시예]

이하, 본 발명에 의한 유리 패널(P) 및 그 제조 방법에 대하여 도면을 참조하여 설명한다.

상기 복수의 스페이서(3)는 도 36 및 도 37에 도시한 바와 같이 그 일단측이 상기 제2 대향면(2B)에 배치
되어 접착되어 있다.  스페이서(3)는 원추대형으로 형성되어 있고 상기 제1 대향면(2A)에 접촉하는 접촉
부(5)가 소직경으로 형성되어 있다.  이 접촉부(5)는 상기 제1 대향면(2A)에 대하여 상대 이동 가능하다.

상기 유리 패널(P)은 이하와 같이 하여 조립한다.

도 38 내지 도 44에 도시한 바와 같이, 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 상에 이 제2 대향면(2B)으로부
터 멀어질수록 소직경이 되는 투공(10a)을 가지는 스크린(10)을 밀착시킨다(도 38 참조).  이 투공(10a)
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에 미리 준비되어 있는 페이스트(7)를 박아 넣는다(도 39 참조).  이에 따라서, 상기 제2 대향면(2B) 상
에 정상부를 향하여 점차 직경이 작아지는 원추대형으로 페이스트 성형체(8)를 형성하여 배치한다(도 40 
참조).

상기 페이스트(7)는 제2 판유리(1B)의 연화점보다 낮은 융착 온도의 저융점 유리의 미립자인 유리 프릿을 
유기제 등으로 이루어지는 바인더와 혼련한 것이다.  페이스트(7)를 저융점 유리의 융착 온도까지 가열하
면 온도 상승과 함께 유기제는 휘산(揮散)되고, 동시에 저융점 유리의 미립자가 융착되어 유리가 되어 스
페이서 예비 성형체(30)를 형성한다.  상기 저융점 유리를 결정화 가능한 것으로 해 두면, 냉각 후에 유
리는 결정화되고 연화점도 상승한다.  상기 융착 온도란 저융점 유리가 유동화하는 온도이며, 상기 유동

화는 일반적으로 그 점도가 10
5
포이즈(poise) 이하가 되는 온도에서 발생하고 통상의 저융점 유리에서는 

예를 들면 400∼600℃ 정도이다.  따라서, 상기 결정화 유리로 이루어지는 유리 프릿을 사용하여 상기 페
이스트(7)를 구성해 두면, 그후 유리 패널(P)의 주연부(1a)를 밀봉할 때, 밀봉재(6)로서의 저융점 유리를 
융착 온도까지 가열하기 위해 로(盧) 내에서 처리해도 스페이서 예비 성형체(30)가 다시 연화 또는 유동
화될 우려가 없다.

상기 스크린(10)은 예를 들면 직경을 0.2∼2.0mm으로 한 원통면을 가지는 투공(10a)을 등사공(謄寫孔)으
로서 소정의 간격(예를 들면 20mm 격자형)으로 천공(穿孔)한 두께 10∼35㎛의 것을 사용한다.  이것을 상
기 투공(10a)의 대직경 측의 면이 제2 대향면(2b)에 접촉하는 상태로 부착하고 상기 투공(10a) 내에 상기 
페이스트(7)를 박가 넣는다.  이후, 상기 스크린(10)을 상기 제2 대향면(2B)으로부터 분리한다.  그때, 
페이스트(7)가 상기 투공(10a)에 일부 점착되어 끌어올려지므로 박아 넣은 페이스트(7)의 상단부가 소직
경화하며 상기 제2 대향면(2B) 상에 소정 형상의 페이스트 성형체(8)가 형성 배치된다.

상기 페이스트(7)를 형성 배치한 제2 판유리(1B)를 가열로(16)에 삽입 장착하고 각각에 소정의 고형화 처
리를 실시하여 복수의 스페이서 예비 성형체(30)를 형성한다(도 41 참조).  상기 고형화 처리 후의 복수
의 스페이서 예비 성형체(30)의 접촉부(5)는 정형 롤(12)을 트래버스(traverse)시켜 각각 상기 제2 대향
면(2B)에 대하여 소정의 높이(예를 들면 정밀도를 ±0.1㎛로 함)로 높이 및 형상을 정형하여 상기 스페이
서(3)를 형성한다(도 42 참조).

그후, 상기 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)에 대하여 상기 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)을 아래를 
향하여 상기 높이 및 형상을 정형한 후의 접촉부(5)를 대향시키고(도 43 참조), 상기 접촉부(5)를 상기 
제1 대향면(2A)에 접촉시킨 상태에서 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)에 걸쳐 밀봉재(6)를 
융착하여 도 44에 도시한 바와 같이 유리 패널(P)을 형성한다.

상기 고형화 처리는 상기 저융점 유리의 특성에 맞추어 실시하는 것으로, 예를 들면 상기 페이스트(7)를 
형성 배치한 제2 판유리(1B)를, 예를 들면 400∼600℃의 소성 온도로 유지된 가열로(16) 내에 삽입 장착
하여 소성하고, 복수 형성된 페이스트 성형체(8)가 유리화되어 스페이서 예비 성형체(30)가 될 때까지 로 
내에 지지하고 그후 로 외로 인출하여 방냉(放冷)한다.

상기 높이 및 형상의 정형은 상기 제2 판유리(1B)를 로 외로 인출한 후 그 냉각 과정에서 상기 스페이서 
예비 성형체(30)가 완전하게 고화되기 전, 상기 스페이서 예비 성형체(30)가 변형 가능한 온도 영역에서 
정형 롤(12)에 의한 압하(壓下) 처리를 실시함으로써 행한다.  구체적으로는, 상기 로 외로 인출한 제2 
판유리(1B)에 융착된 스페이서 예비 성형체(30)의 온도를 상기 소성 온도로부터 예를 들면 40∼70℃ 정도 
저하시키고, 상기 스페이서 예비 성형체(30)가 변형 가능한 예비 성형체 연화 온도(예를 들면 450℃)로 
유지한다.  당해 제2 판유리(1B)에 대하여, 예를 들면 450∼500℃로 표면 온도가 유지되어 있는 정형 롤
(12)을 상기 제2 대향면(2B)을 따라 이동시킨다.  이때, 제2 대향면(2B)으로부터 롤 표면까지의 거리를 
소정의 거리(예를 들면 20㎛)로 유지한다.

이 높이 및 형상의 정형 처리를 실시하는 것은, 상기 페이스트(7)를 스크린 인쇄한 후의 페이스트 성형체
(8)의 정상면이 상기 제2 대향면(2B)에 평행으로 되지 않아, 그대로 고형화 처리를 실시하면 돌출되는 부
분이 상기 제1 판유리(1A)에 국소적으로 접촉하여 상기 제1 판유리(1A)에 균열 발생 등의 손상을 초래할 
우려가 있기 때문이다.

상기와 같이 제조 공정이 구성되어 있기 때문에, 스페이서(3)를 형성하기 위한 페이스트 성형체(8)의 배
치 공정은 스크린 인쇄에 의해 한번에 모든 페이스트 성형체(8)를 형성할 수 있고, 그 소성을 로 내에서 
처리하면 동시에 다수 매의 판유리(1)에 대하여 스페이서 예비 성형체(30)를 배치할 수 있다.  제1 판유
리(1A)와 중합한 후의 주연부(1a)의 밀봉 공정도 감압 용기(17)의 내부에서 처리하면, 이것도 다수 매의 
유리 패널(P)의 형성 처리가 가능하기 때문에 양산(量産)에 적합한 공정이 된다.  특히 스페이서(3)에 결
정화 유리를 사용하면 스페이서 예비 성형체(30)의 형성 시의 연화점에 대하여 스페이서(3)로서의 연화점
이 크게 상승되기 때문에, 상기 밀봉재(6)로서의 저융점 유리에 특히 더 낮은 융착 온도의 것을 사용하지 
않아도 된다.

이상 설명한 본 발명에 의한 유리 패널(P)의 제조 방법에 의해 제조한 유리 패널(P)은, 전술한 바와 같이 
스페이서(3)의 한 쪽 단부가 제2 판유리(1B)에 고착되고 다른 쪽 접촉부(5)가 제1 판유리(1A)에 대하여 
상대 이동 가능하게 배치되어 있기 때문에, 실용상 창유리 등에서 풍압 등으로 인해 휘어진다고 해도, 상
기 스페이서(3)가 제1 판유리(1A)에 대하여 변위하여 스페이서(3)의 배치로 인한 구속에 의하여 유리 패
널이 손상되는 것을 방지할 수 있다.

또한, 상기 접촉부(5)가 제2 대향면(2B)과의 접착면에 비하여 소직경으로 형성되어 있기 때문에, 그 경계
부(23)에서의 열 전달 저항을 증가시킬 수 있어 유리 패널(P)의 단열 특성을 향상시킬 수 있다.

[제4 실시예의 다른 실시예]

〈1〉스페이서 예비 성형체(30)의 높이 및 형상을 정형하는 대신, 주연부(1a)를 밀봉하는 밀봉재(6)를 소
성하는 시일링 소성 시에 제1 판유리(1A)로 가압하여 높이 및 형상을 정형하도록 할 수도 있다.  예를 들
면 제1 판유리(1A)의 온도 및 제2 판유리(1B)의 온도를 예비 성형체 연화 온도로 유지한 상태에서, 제1 
판유리(1A)와 제2 판유리(1B)를 대향시키고 접촉부(5)를 상기 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)에 접촉시
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키고 가압하여 행할 수도 있다.  이와 같이 하여, 미리 상기 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)에 밀봉재(6)를 
배치해 두고, 예비 성형체 연화 온도로 유지되어 있는 가열로(16) 내부에서 제1 판유리(1A)와 제2 판유리
(1B)를 대향 배치하고, 상기 스페이서 예비 성형체(30)의 높이 및 형상의 정형 처리와 상기 주연부(1a)의 
밀봉 처리를 동시에 실시하는 것도 가능하다.

〈2〉상기 〈1〉의 동시 처리에 대하여 구체적으로 설명하면, 유리 패널의 주연부(1a)를 밀봉하기 위해, 
예를 들면 도 45 및 도 46에 도시한 바와 같이 유리 패널(P) 주연부(1a)의 밀봉재(6)로서의 저융점 유리
로 구성되는 페이스트(7)의 도포에 인쇄 기술을 활용하면 에너지를 절약할 수 있고, 또한 고속으로 처리
할 수 있게 된다.

즉, 상기 실시예에 도시한 바와 같이, 페이스트(7)의 배치와 함께, 밀봉재(6)의 배치에도 스크린 인쇄를 
활용한다.  제2 대향면(2B)에 고정 배치한 스페이서 예비 성형체(30)가 미리 높이 및 형상이 정형되어 있
는 제2 판유리(1B)를 준비하고, 제1 판유리(1A)의 주연부(1a)에는 전주에 걸쳐 밀봉재(6)를 형성하기 위
한 저융점 유리로 이루어지는 페이스트(7)를 인쇄해 둔다(도 45 참조).  이들 제1 판유리(1A) 및 제2 판
유리(1B)를 감압 용기 중에서 일체화하도록 하면(도 46 참조), 유리 패널의 연속 생산 및 양산이 용이하
게 된다.

여기에서, 상기 밀봉재(6)를 형성하기 위한 페이스트(7)는 상기 스페이서(3)의 높이보다 어느 정도 두껍
게 해 두면 좋다.  즉, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)를 합칠 때 이 페이스트(7)를 가압할 수 있고, 
또 페이스트(7)의 소성 시에 어느 정도 수축이 예상되기 때문이다.  그리고, 페이스트(7)를 구성하는 유
리 프릿에 단순한 저융점 유리를 사용해도 실시 가능하지만, 상기 실시예와 동일하게 결정화 유리를 사용
하면 스페이서(3), 밀봉재(6) 모두 동질의 유리로 형성하는 것이 가능하여 강도 상승도 기대할 수 있다.  
이와 같이, 감압 용기의 내부에서 밀봉을 행함으로써 공극부(C)의 간격을 종래보다 작게 하는 것이 가능
하게 된다.  이것은 종래의 배기공(15)으로부터 공극부(C)  내부를 흡인 탈기하는 경우에는 제1 대향면
(2A)과 제2 대향면(2B)의 간격이 작아지면 흡인 시에 유로 저항이 증대되기 때문에 충분히 공극부(C)를 
감압할 수 없지만, 감압 용기(17) 내에서 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)를 중합함으로써 제1 대향면
(2A)과 제2 대향면(2B)이 진공 분위기에 노출되어 밀봉재(6)를 용융하여 융착할 때 상기 공극부(C) 내부
를 충분히 감압할 수 있기 때문이다.

〈3〉상기 〈2〉에서, 감압 용기(17) 중에서 밀봉을 행할 때 제2 대향면(2B)에 페이스트(7)를 인쇄하고, 
반고형화 처리하여 높이 및 형상이 정형된 상태의 스페이서 예비 성형체(30)가 소정 위치에 복수 배치되
어 있는 제2 판유리(1B)와, 제1 대향면(2A)의 주연부(1a)에 밀봉용 페이스트(7)가 상기 페이스트 성형체
(8)의 높이 이상의 두께로 인쇄되어 있는 제1 판유리(1A)를, 제1 대향면(2A)과 제2 대향면(2B)이 공극부
(C)의 간격 이상이 되도록 유지한 상태에서 대향시키고 예를 들면 400∼600℃의 소성 온도를 유지한 감압 
용기(17) 내에 지지하고, 스페이서 예비 성형체(30)의 고형화 처리와 페이스트(7)의 탈포와 유리 프릿의 
융착을 행하며, 밀봉재(6)를 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)에 접촉시키고 제1 판유리(1A)와 제2 판유
리(1B)를 서로 가압한 상태인 채 방냉하여 일체화하여 유리 패널(P)을 형성할 수 있다.

여기에서, 상기 밀봉용 페이스트(7)의 도포 두께가 페이스트 성형체(8)의 높이 이상으로 되어 있기 때문
에, 상기 페이스트 성형체(8)의 타단측 단부가 제1 판유리(1A)에 접촉 가압되지 않고 밀봉 부착될 수 있
다.  따라서, 상기 접촉부(5)가 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)에 과도한 접촉 압력을 미치는 것을 방
지할 수 있다.

이상과 같은 제조 순서에 의하면, 유리 패널(P)의 공극부(C)는 가열로 (16)의 내부에서 페이스트(7)를 소
성할 때의 진공도로 유지되어 있다.  밀봉 후에 냉각함으로써 공극부(C) 내부는 더 감압된다.

또, 스페이서(3)의 소성과 밀봉재(6)에 의한 밀봉을 동시에 행하기 때문에 작업 효율이 향상되고, 또한 
동시에 복수의 유리 패널(P)을 동시에 로 내에서 처리할 수 있다.

그리고 상기 탈포 처리 시의 가열 온도를 상기 소성 온도보다 20∼30℃ 정도 높게 하면 탈포가 촉진되기 
때문에 탈포 처리 공정에 시간을 단축할 수 있다.  따라서, 진공 가열 처리 설비를 준비하면 작업 코스트
를 대폭 저감할 수 있다.

〈4〉상기 실시예에서는 스페이서 예비 성형체(30)에 고형화 처리를 실시하여 스페이서(3)를 형성하는 예
에 대하여 설명하였지만, 그 페이스트(7) 각각에 반고형화 처리를 실시하여 반고화 상태의 스페이서 예비 
성형체(30)를 형성하고, 상기 반고형화 상태의 스페이서 예비 성형체(30)의 제1 판유리(1A)에 접촉 가능
한 접촉부(5)를 각각 상기 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)에 대하여 소정의 높이로 높이 및 형상을 정
형하고, 그 높이 및 형상을 정형한 후의 스페이서 예비 성형체(30) 각각에 소정의 고형화 처리를 실시하
여 복수의 스페이서(3)를 형성하도록 할 수도 있다.

예를 들면, 도 47∼도 52에 도시한 바와 같이, 스크린(10)을 제2 판유리(1B)에 부착하고(도 47 참조), 페
이스트(7)를 상기 스크린(10)의 투공(10a) 내에 충전하고(도 48 참조), 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 
상에 페이스트 성형체(8)를 소정 형상으로 형성하여 배치하고(도 49 참조), 그 제2 판유리(1B)를 페이스
트(7)의 소성 온도(예를 들면 400∼600℃)로 로 내 온도가 유지되어 있는 가열로(16)에 투입하여 그것이 
고화되지 않는 온도 영역(예를 들면 400∼450℃)에서 로 외로 인출하여, 페이스트(7) 각각에 반고형화 처
리를 실시하여 반고화 상태의 스페이서 예비 성형체(30)를 형성하고(도 50 참조), 상기 반고형화 상태의 
스페이서 예비 성형체(30)의 제1 판유리(1A)에 접촉 가능한 접촉부(5)를 예를 들면 프레스(13)에 의해 평
면적으로 가압하여 각각 상기 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B)에 대하여 소정의 높이로 높이 및 형상을 
정형하고(도 51 참조), 그 제2 판유리(1B)를 상온까지 냉각하여 높이 및 형상을 정형한 후의 스페이서 예
비 성형체(30) 각각에 소정의 고형화 처리를 실시하고 복수의 스페이서(3)를 형성하도록(도 52 참조) 할 
수도 있다.

그후는 앞에 도 43 및 도 44에 도시한 것과 동일하게 하여, 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)을 상기 높
이 및 형상을 정형한 후의 접촉부(5)에 대향시키고 유리 패널(P)을 형성하면 된다.

〈5〉상기 스크린(10)은 예를 들면 메탈 스크린, 통상의 실크 스크린 또는 프라스틱 스크린 등 임의의 것
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을 이용할 수 있다.

〈6〉또,  인쇄에  의해  페이스트  성형체(8)를  형성하는데  사용하는  인쇄  방법은  임의로  할  수  있으며 
철판, 요판, 평판 등을 사용하는 것이 가능하다.

또, 광 감응막을 제1 대향면(2A) 및 제2 대향면(2B) 상에 형성하고, 이에 대하여 스페이서(3)를 배치할 
위치에 광을 조사하여 감광 부분을 제거한 후, 상기 페이스트(7)를 도포하고 소성하도록 할 수도 있다.  
그 페이스트(7)를 소성할 때 남은 막은 제거할 수 있다.  그 이외에도 기능성 막을 이용한 인쇄 방법이 
적용 가능하다.

〈7〉이상은 스크린 인쇄에 의해 페이스트 성형체(8)를 형성하는 예에 대하여 설명하였지만, 디스펜서 등
에 의해 판유리(1)의 주연부(1a)에 페이스트(7)를 토출하여 배치하고 페이스트 성형체(8)를 형성하도록 
할 수도 있고, 그 토출 속도와 노즐의 이간 속도의 조정에 의해 용이하게 하방에 대하여 상방의 직경이 
순차적으로 작아지는 형상으로 형성할 수 있다.

〈8〉상기 실시예에서는 스페이서(3)를 원추대형으로 형성하는 예에 대하여 설명하였지만, 이상에서 말하
는 원추대형이란, 원추대 그 자체의 형상은 원래보다 원추대형의 측면이 예를 들면 도 37에 도시한 바와 
같이 전주에 걸쳐 외방으로 부푼 형상일 수도 있고, 반대로 전주에 걸쳐 오목하게 들어가 있는 것일 수도 
있다.  후자의 형상은 디스펜서를 사용하여 페이스트(7)를 배치할 때 형성하기 쉬운 형상이다.

또, 상기 스페이서(3)의 형상은 원추대형에 한정되지 않고 평단면이 타원, 장원 등의 원형을 변형한 형상
일 수도 있고, 또 정방형, 장방형, 삼각형 등의 다각형일 수도 있다.  이들에 관해서도 평단면에서의 대
표 길이를 직경이라고 한다.  요컨대, 스페이서(3)가 접착되어 있는 제2 판유리(1B)의 면에 대한 접착부
로부터 정상부를 향하여 순차적으로 소직경으로 형성되어 있으면 된다.

그리고, 이 직경 축소의 정도는 상기 정상부 근방에서 크게 한 것일 수도 있으며 접촉부(5)의 직경이 작
게 되어 있으면 된다.  이들 형상은 어느 것이나 상기 실시예에서 설명한 형상과 동일한 작용 효과를 가
진다.

〈9〉이상은 페이스트 성형체(8)를 제2 판유리(1B)에만 배치하는 예에 대하여 설명하였지만, 도 53 및 도 
54에 도시한 바와 같이 제1 대향면(2A) 및 제2 대향면(2B) 각각에 모두 페이스트 성형체(8)를 배치하고 
스페이서(3)를 형성할 수도 있다.

여기에서는, 제1 대향면(2A) 및 제2 대향면(2B)의 서로 어긋난 위치에 페이스트 성형체(8)를 배치 형성하
여 스페이서(3)를 형성하고, 각각의 스페이서(3)의 접촉부(5)를 대향하는 대향면(2A, 2B)에 접촉시키도록 
할 수도 있다.

〈10〉상기 실시예에서는 직경을 0.2∼2.0mm으로 한 원통면을 가지는 투공(10a)을 등사공으로 하여 소정
의 간격(예를 들면 20mm 격자형)으로 천공한 두께 10∼35㎛의 스크린(10)을 사용하는 예를 도시하였지만, 
예를 들면 도 55 내지 도 59에 도시한 바와 같이 상기 스크린(10)은 예를 들면 대직경 측의 직경을 0.2∼
2.0mm로, 소직경 측의 직경을 0.1∼1.0mm로 한 테이퍼(taper) 면을 가지는 투공(10b)을 등사공으로 한 것
일 수도 있다.

이것을 상기 투공(10b)의  대직경 측의 면을 제2  판유리(1B)의  제2  대향면(2B)에  부착하고,  상기 투공
(10b)의 소직경 측의 면으로부터 상기 페이스트(7)를 상기 투공(10b) 내에 박아 넣고 상기 스크린(10)을 
상기 제2 대향면(2B)으로부터 벗겨내면, 상기 투공(10b)이 테이퍼 면으로 형성되어 있기 때문에 이것이 
빼낼 때 경사면이 되며, 박아 넣은 페이스트(7)가 상기 스크린(10)에 부착되어 상기 제2 판유리(1B)의 제
2 대향면(2B)으로부터 박리되지 않고, 또 형성된 페이스트 성형체(8)가 형이 파괴되지 않아 소정 형상으
로 제2 대향면(2B) 상에 페이스트 성형체(8)가 형성 배치된다.

〈11〉상기  스페이서(3)는  앞의  실시예에서  설명한  저융점  유리로  이루어진  스페이서(3)에  한정되지 
않고, 예를 들면 스테인레스 강이나 인코넬 718 등의 니켈기 초합금을 포함하는 니켈 합금이나, 그 이외
에도 다른 금속·석영 유리·세라믹스 등일 수도 있고, 요컨대 외력을 받아 제1 판유리(1A)와 제2 판유리
(1B)가 접하지 않도록 잘 변형되지 않는 것이면 된다.

[기타 다른 실시예]

그리고,  전술한  제1  실시예  내지  제4  실시예에  의한  유리  패널(P)은  이하와  같이  구성하는  것도 
가능하다.

〈1〉상기 판유리는 앞의 실시예에서 설명한 두께 3mm의 판유리에 한정되는 것이 아니라, 다른 두께의 판
유리일 수도 있다.  또 유리의 종별은 임의로 선정하는 것이 가능하고, 예를 들면 형(型) 판유리, 불투명 
유리(표면 처리에 의해 광을 확산시키는 기능을 부여한 유리), 망입 유리 또는 강화 유리나 열선(熱線) 
흡수, 자외선 흡수, 열선 반사 등의 기능을 부여한 판유리나, 이들과의 조합으로 할 수도 있다.

〈2〉또, 유리의 조성은 소다 규산 유리(소다 석회 실리카 유리), 붕규산 유리, 알루미노 규산 유리 또는 
각종 결정화 유리일 수도 있다.

〈3〉상기 판유리(1)는 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)가 길이나 폭 치수가 상이한 것을 사용하는데 한
정되는 것이 아니라, 동일 치수로 형성되어 있는 것을 사용하는 것일 수도 있다.  그리고, 제1 판유리
(1A)와 제2 판유리(1B)의 겹치는 방법은 단연부(端緣部)끼리가 일치하는 상태로 중합할 수도 있다.

또, 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B)의 두께 치수가 상이한 것을 조합하여 유리 패널(P)이 구성되어 있
을 수도 있다.

산업상이용가능성

본 발명의 유리 패널과 유리 패널의 제조 방법 및 유리 패널에 사용하는 스페이서는 여러 종류에 걸친 용
도에 사용할 수 있다.  예를 들면, 건축용·탈것(vehicle)용(자동차의 창유리, 철도 차량의 창유리, 선박

35-14

1019997012180



의 창유리)·기기 요소용(플라즈마 디스플레이의 표면 유리나, 냉장고의 개폐 도어나 벽부(壁部), 보온 
장치의 개폐 도어나 벽부) 등에 사용하는 것이 가능하다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서(3)가 설치
되고, 상기 제1 대향면(2A)과 상기 제2 대향면(2B) 사이에 공극부(空隙部)(C)가 형성되는 동시에, 상기 
공극부(C)가 상기 제1 판유리(1A)  및 제2 판유리(1B)의 주연부(周緣部)(1a)에서 기밀(氣密)로 유지되며 
또한 상기 제1 판유리(1A)  및 상기 제2 판유리(1B)를 일체화 가능한 밀봉재(密封材)(6)가 상기 주연부
(1a)에 배치되는 유리 패널에 있어서,

상기 복수의 스페이서(3)를 상기 제2 대향면(2B)을 따라 배치하고,

상기 스페이서(3)의 일단(一端) 측에 복수의 철부(凸部)(4)를 형성하고, 상기 철부(4) 중의 복수의 철부
(4)를 각각 타단측으로부터의 높이가 설정치가 되도록 형성하여 상기 제1 대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉
부(5)로 하는 동시에,

상기 접촉부(5)를 상기 제1 대향면(2A)에 대하여 상대 이동 가능하게 구성하는

유리 패널

청구항 2 

제1항에 있어서,

상기 철부(4)가 연삭(硏削) 가공에 의해 형성되는 유리 패널.

청구항 3 

제1항 또는 제2항에 있어서,

상기 스페이서(3)의 타단측이 상기 제2 대향면(2B)에 고정되는 유리 패널.

청구항 4 

제3항에 있어서,

상기 타단측이 상기 제2 대향면(2B)에 접착되는 유리 패널.

청구항 5 

제1항 내지 제4항 중 어느 한 항에 있어서,

상기 스페이서(3)가 저융점 유리로 형성되는 유리 패널.

청구항 6 

제5항에 있어서,

상기 스페이서(3)가 결정성 유리로 형성되는 유리 패널.

청구항 7 

제5항 또는 제6항에 있어서,

상기 밀봉재(6)가 상기 스페이서(3)를 형성하는 저융점 유리보다 연화점(軟化點)이 낮은 저융점 유리로 
형성되는 유리 패널.

청구항 8 

한 쌍의 제1 판유리(1A)와 제2 판유리(1B) 사이에 소정 간격을 두고 공극부(C)가 형성되는 동시에, 양 판
유리(1A, 1B)의 주연부(1a)의 전주에 걸쳐 밀봉부(6)를 형성하여 상기 공극부(C)가 감압 상태로 밀폐되는 
유리 패널에 있어서, 상기 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 상기 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사
이에 개재시켜 상기 제1 대향면(2A)과 상기 제2 대향면(2B) 사이를 상기 소정 간격으로 유지하는 유리 패
널에 사용하는 스페이서로서,

상기 제1 대향면(2A)과 상기 제2 대향면(2B)에 각각 따로 접촉하는 한 쌍의 접촉부(5), (5)가 형성되는 
동시에, 상기 양 접촉부(5), (5) 사이에 상기 접촉부(5)의 접촉 면적보다 단면적이 작은 전열(傳熱) 저항
부(20)가 형성되는 유리 패널에 사용하는 스페이서.

청구항 9 

제8항에 있어서,

상기 한 쌍의 접촉부(5)가 각각 판형부(板形部)(24)로 형성되는 동시에, 상기 판형부(24) 사이에 기둥 형
상부(25)가 설치되고,

상기 기둥 형상부(25)의 단면적을 상기 제1 대향면(2A) 또는 상기 제2 대향면(2B)에 대한 상기 판형부
(24)의 접촉 면적보다 작게 구성하여 상기 전열 저항부(20)가 설치되는
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유리 패널에 사용하는 스페이서.

청구항 10 

제8항에 있어서,

원추대형(圓錐臺形)의 기대부(基臺部)(22)  상에 상기 기대부(22)의 정상면보다 면적이 큰 평판부(21)가 
일체로 형성되고, 상기 기대부(22)와 상기 평판부(21)의 경계부(23)가 상기 전열 저항부(20)로 형성되는 
유리 패널에 사용하는 스페이서.

청구항 11 

제8항에 있어서,

상기 기둥 형상부(25)의 주벽부(周壁部)(26)를 전주에 걸쳐 오목하게 들어가게 한 요면부(凹面部)(27)가 
형성되고, 상기 요면부(27)에 의해 단면적을 작게 하여 상기 전열 저항부(20)가 형성되는 유리 패널에 사
용하는 스페이서.

청구항 12 

대향하는 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서
(3)가 설치되고, 상기 제1 판유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B) 사이에 공극부(C)가 형성되는 동시에, 상기 
공극부(C)가 제1 및 제2 판유리(1A), (1B)의 주연부(1a)에서 기밀로 유지되며 또한 상기 제1 및 제2 판유
리(1A), (1B)를 일체화 가능한 밀봉재(6)가 제1 및 제2 대향면(2A), (2B)의 주연부(1a)에 배치되는 유리 
패널에 있어서,

복수의 스페이서(3) 각각의 일단 측을 상기 제2 대향면(2B)에 접착하고, 상기 스페이서(3) 각각의 타단측
을 상기 일단 측에 대하여 소직경(小直徑)으로 형성하는 동시에 각각 일단 측으로부터의 높이가 설정치가 
되도록 형성하여 상기 제1 대향면(2A)에 접촉 가능한 접촉부(5)로 하며, 상기 접촉부(5)를 상기 제1 대향
면(2A)에 대하여 상대 이동 가능하게 구성하는

유리 패널. 

청구항 13 

제14항에 있어서,

상기 스페이서(3)가 원추대형으로 형성되는 유리 패널.

청구항 14 

대향하는 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서
(3)를 설치하고, 상기 제1 판유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B) 사이에 공극부(C)를 형성하며, 상기 제1 판
유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)를 밀봉하여 일체화하는 유리 패널(P)의 제조 방법에 있어
서,

미리 상기 스페이서(3)를 형성 가능한 페이스트(7)를 준비해 두고,

상기 페이스트(7)를 상기 제2 대향면(2B) 상에 정상부를 향하여 점차 직경이 작아지는 소정 형상으로 형
성하여 배치한 후,

상기 페이스트(7) 각각에 소정의 고형화(固形化) 처리를 실시하여 복수의 스페이서 예비 성형체(30)를 형
성하고,

상기 고형화 처리 후의 복수의 스페이서 예비 성형체(30)의 상기 제1 판유리(1A)에 접촉 가능한 접촉부
(5)를, 각각 상기 제2 대향면(2B)에 대하여 소정의 높이로 높이 및 형상을 정형(整形)하여 상기 스페이서
(3)에 형성하고,

상기 제1 대향면(2A)을 상기 높이 및 형상을 정형한 후의 접촉부(5)에 대향시켜 상기 제1 판유리(1A)와 
제2 판유리(1B)를 일체화하는

유리 패널의 제조 방법. 

청구항 15 

대향하는 제1 판유리(1A)의 제1 대향면(2A)과 제2 판유리(1B)의 제2 대향면(2B) 사이에 복수의 스페이서
(3)를 설치하고, 상기 제1 판유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B) 사이에 공극부(C)를 형성하며, 상기 제1 판
유리(1A)와 상기 제2 판유리(1B)의 주연부(1a)를 밀봉하여 일체화하는 유리 패널의 제조 방법에 있어서,

미리 상기 스페이서(3)를 형성 가능한 페이스트(7)를 준비해 두고,

상기 페이스트(7)를 상기 제2 대향면(2B)의 판 상에 정상부를 향하여 점차 직경이 작아지는 소정 형상으
로 형성하여 배치한 후,

상기 페이스트(7) 각각에 반고형화 처리를 실시하여 반고화(半固化) 상태의 스페이서 예비 성형체(30)를 
형성하고,

상기 반고형화 상태의 스페이서 예비 성형체(30)의, 제1 판유리(1A)에 접촉 가능한 접촉부(5)를, 각각 상
기 제2 대향면(2B)에 대하여 소정의 높이로 높이 및 형상을 정형하고,

상기 높이 및 형상을 정형한 후의 스페이서 예비 성형체(30) 각각에 소정의 고형화 처리를 실시하여 복수
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의 스페이서(3)를 형성하고,

상기 제1 대향면(2A)을 상기 높이 및 형상을 정형한 후의 접촉부(5)에 대향시켜 상기 제1 판유리(1A)와 
제2 판유리(1B)를 일체화하는

유리 패널의 제조 방법.

청구항 16 

제16항 또는 제17항에 있어서,

상기 스페이서(3)를 원추대형으로 형성하는 유리 패널의 제조 방법.
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