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DESCRIPCION
Unidad de panel de vidrio
Campo técnico
La presente divulgacion se refiere a unidades de panel de vidrio
Técnica antecedente

Se ha conocido una unidad de panel de vidrio en la cual se apilan dos 0 mas paneles de vidrio con uno o mas
huecos entre ellos para formar uno o mas espacios encerrados herméticamente, y los espacios estan realizados
para estar en un estado de vacio. Este tipo de unidad de panel de vidrio es referida como un panel de vidrio multiple.
Este tipo de unidad de panel de vidrio también es referida como un panel de vidrio aislado al vacio. Esta unidad de
panel de vidrio tiene propiedades de aislamiento térmicas altas. Es importante que la unidad de panel de vidrio
mantenga el estado de vacio.

Se ha propuesto el uso de unos espaciadores para mantener un espesor del espacio evacuado en el interior de la
unidad de panel de vidrio. Los espaciadores son materiales intercalados entre los dos paneles de vidrio. Los
espaciadores se requiere que tengan una resistencia hasta un cierto limite. Los espaciadores estan frecuentemente
realizados de metal. En contraste, el documento US 6,541,084 B2 divulga espaciadores realizados de polimero. De
acuerdo con esta técnica, utilizando un polimero como material de los espaciadores se puede dar una flexibilidad a
los espaciadores. Sin embargo, los espaciadores realizados de polimero se considera que tienen dificultades en
mantener el espesor del espacio evacuado.

El documento US 5 124 185 A divulga una unidad de aislamiento al vacio que tiene un par de hojas de vidrio
separadas entre si mediante una pluralidad de soportes de plastico. Los soportes tienen un extremo fijado a una de
las hojas y un material de baja friccion en el otro extremo. Un retenedor de borde de metal flexible es fijado a las
hojas para proporcionar un compartimento sellado entre las hojas. El aire en el compartimento es retirado para poner
el compartimento a presion negativa. Un captador de gases es proporcionado en el compartimento para adsorber
cualquier gas en el mismo durante el sellado o la utilizacién de la unidad. Una de las hojas puede tener un
revestimiento medioambiental. Se divulgan procedimientos para fabricar la unidad y los soportes.

El documento US 2012/088045 divulga ciertos modos de realizacion de ejemplo relacionados con disposiciones de
pilar compuesto para unidades VIG que incluyen tanto materiales mas duros como mas blandos. Los materiales mas
blandos estan ubicados en el exterior o extremidades del material de Pilar mas duro central. En ciertos modos de
realizacion de ejemplo, laminas minerales de alta relacion de aspecto se separan mediante un “pegamento” organico
o polimero. Cuando se proporciona alrededor de un pilar de alta resistencia, la combinacion del pilar y dicha
estructura nano-compuesta puede resultar de forma ventajosa en una resistencia superior en comparacion con un
sistema monolitico, por ejemplo, donde se encuentran cargas de viento significativas tensiones térmicas, y/o
similares.

El documento JP 2008 044229 A divulga una pelicula de poliimida de capas multiples que tiene una resistencia de
rotura la traccion alta, una elasticidad a la traccion alta y un coeficiente de dilatacion lineal en una direccion
superficial baja en conjunto, y excelente en adhesividad superficial, y su procedimiento de fabricacion. La pelicula de
poliimida de capas multiples esta constituido por el laminado de al menos una capa (a) que comprende poliimida
representada por un compuesto 1, que tiene, por ejemplo, un residuo de acido 4,4'-oxidiftalico como un residuo de
un acido tetracarboxilico aromatico y 1,3-bis(4-aminofenoxi)benceno como un residuo de una diamina aromatica, y
una capa (b) la cual comprende poliimida que tiene al menos un acido piromelitico o un residuo de acido
bifeniltetracarboxilico como un residuo de un acido tetracarboxilico aromatico y diamina o fenildiamina que tiene un
esqueleto de benzoxazol como un residuo de diamina aromatica. La pelicula de poliimida de capas multiples es
formada laminando la capa (a) y la capa (b) a 200 °C o menos en un estado en el que las relaciones de componente
volatil residual de ambas capas son de un 10 % o mayores.

Sumadio de la invencion

Un objeto de la presente divulgacion podria ser proponer una unidad de panel de vidrio que permita una formacion
estable de un espacio evacuado.

La unidad de panel de vidrio es divulgada. La unidad de panel de vidrio incluye un primer panel de vidrio, un
segundo panel de vidrio, una junta, un espacio evacuado, y al menos un espaciador. El segundo panel de vidrio esta
colocado opuesto al primer panel de vidrio. La junta con una forma de marco une herméticamente el primer panel de
vidrio y el segundo panel de vidrio entre si. El espacio evacuado es encerrado por el primer panel de vidrio, el
segundo panel de vidrio y la junta. El al menos un espaciador es colocado entre el primer panel de vidrio y el
segundo panel de vidrio. El espaciador contiene poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol. De forma
alternativa, el al menos un espaciador contiene un polimero que tiene un coeficiente viscoelastico a 400 °C mayor
que 500MPa.
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La unidad de panel de vidrio de la presente divulgacion permite una formacion estable del espacio evacuado.
Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una seccion esquematica de una unidad de panel de vidrio de un ejemplo.

La figura 2 es un plano esquematico de la unidad de panel de vidrio del ejemplo.

La figura 3 es una seccion esquematica de un espaciador de un ejemplo.

La figura 4 es una vista en perspectiva de la unidad de panel de vidrio en una etapa de un procedimiento para la
fabricacion de la misma.

La figura 5 es una vista en perspectiva de la unidad de panel de vidrio de otra etapa del procedimiento para la
fabricacion de la misma.

La figura 6 es una vista en perspectiva de la unidad de panel de vidrio en otra etapa del procedimiento para la
fabricacion de la misma.

La figura 7 es una vista en perspectiva de la unidad de panel de vidrio en otra etapa del procedimiento para la
fabricacion de la misma.

La figura 8 es un plano esquematico de un conjunto completado de la unidad de panel de vidrio.
La figura 9 es una seccion esquematica del conjunto completado de la unidad de panel de vidrio.

La figura 10 es una vista en perspectiva de la unidad de panel de vidrio en otra etapa del procedimiento para la
fabricacion de la misma.

La figura 11 es una seccion esquematica de una unidad de panel de vidrio de otro ejemplo.
Descripcion de modos de realizacion

La siguiente divulgacion se refiere a unidades de panel de vidrio. En particular, la siguiente divulgacion se refiere a
una unidad de panel de vidrio en la que se forma un espacio evacuado entre un par de paneles de vidrio.

La figura 1y la figura 2 muestran una unidad 10 de panel de vidrio de un modo de realizacién. La unidad 10 de panel
de vidrio del presente modo de realizacién es una unidad de vidrio aislada al vacio. La unidad de vidrio aislada al
vacio es un tipo de paneles de vidrio multiples que incluyen al menos un par de paneles de vidrio, e incluye un
espacio 50 evacuado entre el par de paneles de vidrio. Se ha de sefalar que, en la figura 2, para facilitar la
comprension de la estructura interna solo, el primer panel 20 de vidrio es ilustrado comparte (parte izquierda inferior)
del mismo siendo cortado. Se ha de sefialar, que las direcciones hacia arriba, hacia abajo, izquierda y derecha en la
figura son determinadas basandose en una direccion que permite la lectura de los nimeros de referencia de forma
correcta.

La unidad 10 de panel de vidrio incluye el primer panel 20 de vidrio, un segundo panel 30 de vidrio, una junta 40, el
espacio 50 evacuado, y espaciadores 70. El segundo panel 30 de vidrio esta situado opuesto al primer panel 20 de
vidrio. La junta 40 con una forma de marco une herméticamente el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30
de vidrio entre si. El espacio 50 evacuado es encerrado por el primer panel 20 de vidrio, el segundo panel 30 de
vidrio y la junta 40. Los espaciadores 70 estan colocados entre el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de
vidrio. Los espaciadores 70 incluyen poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol.

Como para la unidad 10 de panel de vidrio, los espaciadores 70 contienen poliimida que tiene las estructuras de
benzoxazol y como resultado tienen una resistencia aumentada. Ademas, los espaciadores 70 contienen poliimida
que tiene las estructuras de benzoxazol y como resultado tienen elasticidad. Adicionalmente, los espaciadores 70
contienen poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol y como resultado tienen una resistencia térmica
aumentada. Por lo tanto, se puede formar el espacio 50 evacuado finamente, y es posible producir la unidad 10 de
panel de vidrio con una alta resistencia un impacto externo.

El primer panel 20 de vidrio incluye un cuerpo 21 que determina una forma plana del primer panel 20 de vidrio, y un
revestimiento 22. El cuerpo 21 es rectangular e incluye una primera cara (cara externa; cara superior en la figura 1),
y una segunda cara (cara interna; cara inferior en la figura 1) en una direccion de espesor, que son paralelas entre
si. Cada una de la primera cara y la segunda cara del cuerpo 21 es una cara plana. Ejemplos de material del cuerpo
21 del primer panel 20 de vidrio pueden incluir vidrio sédico-calcico, vidrio de alto punto de deformacion, vidrio
reforzado quimicamente, vidrio no alcalino, vidrio de cuarzo, neoceram, y vidrio reforzado fisicamente. Se ha de
sefalar que el primer panel 20 de vidrio no necesita incluir el revestimiento 22. El primer panel 20 de vidrio puede
estar constituido por el cuerpo 21 Unicamente.
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El revestimiento 22 es formado en la segunda cara del cuerpo 21. El revestimiento 22 puede ser preferiblemente una
pelicula reflexiva infrarroja. Se ha de sefalar que, el revestimiento 22 no esta limitado a dicha pelicula reflexiva
infrarroja, sino que puede ser una pelicula con propiedades fisicas deseadas.

El segundo panel 20 de vidrio incluye un cuerpo 31 que determina una forma plana del segundo panel 30 de vidrio.
El cuerpo 31 es rectangular e incluye una primera cara (cara interna; cara superior en la figura 1) y una segunda
cara (cara externa; cara inferior en la figura 1) en una direccion de espesor, que son paralelas entre si. Cada una de,
la primera cara y la segunda cara del cuerpo 31 es una cara plana. Ejemplos de material del cuerpo 31 del segundo
panel 30 de vidrio pueden incluir vidrio sdédico-calcico, vidrio de alto punto de deformacion, vidrio reforzado
quimicamente, vidrio no alcalino, vidrio de cuarzo, neoceram, y vidrio reforzado fisicamente. El material del cuerpo
31 puede ser el mismo que el material del cuerpo 21. El cuerpo 31 tiene la misma forma plana que el cuerpo 21.
Expresado de otro modo, el segundo panel 30 de vidrio tiene la misma forma plana que el primer panel 20 de vidrio.

El segundo panel 30 de vidrio incluye el cuerpo 31 Unicamente. En otras palabras, el cuerpo 31 forma el segundo
panel 30 de vidrio por si mismo. El segundo panel 30 de vidrio puede incluir un revestimiento. El revestimiento puede
estar formado en la primera cara del cuerpo 31. Este revestimiento puede tener propiedades iguales al revestimiento
22 del primer panel 20 de vidrio.

El primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de vidrio estan dispuestos de manera que la segunda cara del
cuerpo 21 y la primera cara del cuerpo 31 estan enfrentadas y paralelas entre si. En otras palabras, la primera cara
del cuerpo 21 esta dirigida hacia fuera desde la unidad 10 de panel de vidrio, y la segunda cara del cuerpo 21 esta
dirigida hacia dentro de la unidad 10 de panel de vidrio. Ademas, la primera cara del cuerpo 31 esta dirigida hacia
dentro de la unidad 10 de panel de vidrio, y la segunda cara del cuerpo 31 esta dirigida hacia fuera de la unidad 10
de panel de vidrio.

Un espesor del primer panel 20 de vidrio no esta limitado particularmente, pero puede estar en el intervalo de 1 a 10
mm. Un espesor del segundo panel 30 de vidrio no esta limitado particularmente, pero puede estar en el intervalo de
1 a 10 mm. El primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de vidrio pueden tener el mismo espesor o diferentes
espesores. Cuando el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de vidrio tienen el mismo espesor, se facilita
la formacion de la unidad 10 de panel de vidrio. En una vista plana, los contornos del primer panel 20 de vidrio y del
segundo panel 30 de vidrio estan alineados entre si.

En la figura 1 y la figura 2, la unidad 10 de panel de vidrio ademas incluye un adsorbente 60 de gas. El adsorbente
60 de gas esta colocado en el interior del espacio 50 evacuado. En el presente modo de realizacion, el adsorbente
60 de gas tiene una forma alargada. El adsorbente 60 de gas esta formado en un segundo extremo (extremo
izquierdo en la figura 2) en la direccion longitudinal del segundo panel 30 de vidrio para extenderse a lo largo de la
direccion de anchura del segundo panel 30 de vidrio. En resumen, el adsorbente 60 de gas esta colocado en un
extremo del espacio 50 evacuado. De acuerdo con esta disposicién, el adsorbente 60 de gas puede que sea
improbable que se perciba. En un caso de colocacion directamente del adsorbente 60 de gas en un panel de vidrio,
se puede facilitar la colocacion del adsorbente 60 de gas. Se ha de sefalar que, el adsorbente 60 de gas puede
estar previsto en cualquier posicién en el espacio 50 evacuado.

El adsorbente 60 de gas es utilizado para adsorber gas innecesario (por ejemplo, gas residual). El gas innecesario
puede incluir gas emitido al formar la junta 40. El gas innecesario puede ademas incluir gas que se introduce dentro
del interior a través de un hueco en la junta 40. Un aumento de dicho gas puede provocar una disminucion del grado
de vacio y por lo tanto una disminucién en las propiedades de aislamiento térmico.

El adsorbente 60 de gas incluye un captador de gas. El captador de gas es una sustancia que tiene propiedades de
adsorcion de moléculas mas pequefias que un tamafo predeterminado. El captador de gas puede ser un captador
de gas evaporativo. Ejemplos de captador de gas evaporativos pueden incluir zeolita y zeolita intercambiada por
iones.

La junta 40 encierra al espacio 50 evacuado completamente y une el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30
de vidrio entre si herméticamente. La junta 40 esta colocada entre el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30
de vidrio. La junta 40 tiene una forma de marco rectangular. El espacio 50 evacuado tiene un grado de vacio igual o
inferior a un valor predeterminado. El valor predeterminado puede ser 0,1 Pa, por ejemplo. El espacio 50 evacuado
puede formarse mediante evacuacion. La evacuacion puede incluir formar un agujero para la evacuacion en los
menos uno de, el primer panel 20 de vidrio, el segundo panel 30 de vidrio, y la junta 40 y retirar gas del interior. Sin
embargo, es preferible que tanto el primer panel 20 de vidrio como el segundo panel 30 de vidrio no incluyan
ninguna salida para la evacuacion siguiente. En este caso, es posible producir la unidad 10 de panel de vidrio con
una apariencia mejorada. En la figura 1 ni el primer panel 20 de vidrio ni el segundo panel 30 de vidrio incluyen una
salida.

El espacio 50 evacuado se puede hacer para estar en un estado de vacio llevando a cabo una evacuacién a la vez
que un calentamiento. El calentamiento puede llevar a un aumento en el grado de vacio. Adicionalmente, dicho
calentamiento puede provocar la formacion de la junta 40. Una temperatura para calentamiento para formar un
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estado de vacio puede ser igual a o mayor que 300 °C. Esta condicion puede contribuir a un aumento en el grado de
vacio. Un procedimiento concreto de formacion del espacio 50 evacuado se puede describir posteriormente.

La junta 40 se forma de un adhesivo térmico. Ejemplos del adhesivo térmico pueden incluir frita de vidrio. Ejemplos
de la frita de vidrio pueden incluir una frita de vidrio debajo punto de fusién. Ejemplos de la frita de vidrio de bajo
punto de fusién pueden incluir una frita de vidrio basada en bismuto, una frita de vidrio basada en plomo, y una frita
de vidrio basada en vanadio. La junta 40 puede estar hecha de multiples adhesivos térmicos, tal y como se describe
posteriormente.

La unidad 10 de panel de vidrio incluye multiples espaciadores 70. Los multiples espaciadores 70 son utilizados para
mantener un intervalo predeterminado entre el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de vidrio. Los
multiples espaciadores 70 permiten asegurar de forma fiable el espacio entre el primer panel 20 de vidrio y el
segundo panel 30 de vidrio. El nimero de espaciadores 70 puede ser uno, pero preferiblemente dos o mas para
mantener un espesor de un espacio entre los paneles de vidrio. La provisién de muiltiples espaciadores 70 puede
llevar a un aumento en la resistencia de la unidad 10 de panel de vidrio.

Los multiples espaciadores 70 son colocados en el interior del espacio 50 evacuado. Con mas detalle, los multiples
espaciadores 70 son colocados en intersecciones individuales de una celosia rectangular imaginaria. Por ejemplo,
un intervalo entre los multiples espaciadores 70 puede estar en el intervalo de 1 a 10 cm, y en un ejemplo puede ser
de 2 cm. Se ha de sefialar que los espacios de los espaciadores 70, el nimero de espaciadores 70, los intervalos
entre los espaciadores 70 y el patron de disposicion de los espaciadores 70 pueden determinarse de forma
apropiada.

Cada espaciador 70 tiene una forma cilindrica sélida con una altura casi igual al intervalo predeterminado
mencionado anteriormente (intervalo entre el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de vidrio). Por ejemplo,
cada espaciador 70 puede tener un diametro que varia de 0,1 a 10 mm y una altura que varia de 10 a 1000 um. En
un ejemplo, cada espaciador 70 puede tener un diametro de 0,5 mm y una altura de 100 um. Se ha de sefalar que
espaciador 70 puede tener una forma deseada tal como una forma prismatica sélida y una forma esférica. Las
alturas de los multiples espaciadores 70 determinan la distancia entre el primer panel 20 de vidrio y el segundo panel
30 de vidrio que significa un espesor del espacio 50 evacuado. El espacio 50 evacuado puede tener un espesor que
varia de 10 a 1000 pm, y en un ejemplo puede tener un espesor de 100 pm.

Cada espaciador 70 esta realizado de un material transmisor de luz. Por tanto, los multiples espaciadores 70 es
improbable que sean percibidos. Se ha de sefialar que, cada espaciador 70 puede estar realizado de un material
opaco, siempre que sea lo suficiente mente pequefio. El material de los espaciadores 70 es seleccionado de manera
que no suceda el aplastamiento de los espaciadores 70 durante una primera etapa de fusidén, una etapa de
evacuacion, y una segunda etapa de fusion que se describen posteriormente. Por ejemplo, el material de los
espaciadores 70 es seleccionado para tener un punto de reblandecimiento (temperatura de reblandecimiento) mayor
que un primer punto de reblandecimiento de un primer adhesivo térmico y un segundo punto de reblandecimiento de
un segundo adhesivo térmico.

Los espaciadores 70 incluyen poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol. La poliimida es un polimero con una
estructura representada por la siguiente formula quimica general (1).

[FORMULA QUIMICA 1]

4
1 —H'—X ™
/n

En la formula (1), R y R’ son independientes entre si y cada uno representa un grupo organico, y “n” es un nimero
entero igual a o mayor que uno.

/

-~

I
%

8]

O=" "=

La estructura de benzoxazol esta incluida en la estructura mostrada por la formula quimica general (1) anterior. Es
preferible que el grupo R’ organico en la férmula quimica general (1) incluya la estructura de benzoxazol. El
benzoxazol es representado por la férmula quimica (2). Sustituyendo uno o mas hidrégenos en el benzoxazol de la
férmula quimica (2) con uno o mas elementos distintos en la poliimida, la poliimida puede tener estructuras de
benzoxazol. De forma preferible, la estructura de benzoxazol puede estar presente en una cadena principal de
polimero como resultado de la sustitucion de dos o mas hidrégenos.

[FORMULA QUIMICA 2]
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La poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol puede tener estructuras de fenilbenzoxazol. El fenilbenzoxazol
es representado por la féormula quimica (3). Sustituyendo uno o mas hidrégenos en el fenilbenzoxazol de la férmula
quimica (3) con uno o mas elementos distintos en la poliimida, la poliimida puede tener estructuras de
fenilbenzoxazol. De forma preferible, la estructura de fenilbenzoxazol puede estar presente en una cadena principal
del polimero como resultado de la sustitucion de dos o mas hidrégenos.

[FORMULA QUIMICA 3]

O

La poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol puede tener estructuras de fenileno-bis-benzoxazol. El fenileno-
bis-benzoxazol es representado por la férmula quimica (4). Sustituyendo uno o mas hidrégenos en el fenileno-bis-
benzoxazol de la formula quimica (4) con uno o mas elementos distintos en la poliimida, la poliimida puede tener las
estructuras de fenileno-bis-benzoxazol. De forma preferible, la estructura de fenileno-bis-benzoxazol puede estar
presente en una cadena principal del polimero como resultado de la sustitucion de dos o mas hidrégenos.

[FORMULA QUIMICA 4]

0 0 .

4

@% (4)
N N

La poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol puede tener estructuras de difenil-benzo-bis-oxazol. El difenil-
benzo-bis-oxazol es representado por la férmula quimica (5). Sustituyendo uno o mas hidrégenos en el difenil-
benzo-bis-oxazol de la formula quimica (5) con uno o mas elementos distintos en la poliimida, la polimida puede
tener estructuras de difenil-benzo-bis-oxazol. De forma preferible, la estructura de difenil-benzo-bis-oxazol puede
estar presente en una cadena principal de polimero como resultado de la sustitucién de dos o mas hidrogenos.

[FORMULA QUIMICA 5]

N 0 ’
OO -
0 N

La poliimida es producida mediante policondensacién de diaminas con anhidridos de acido tetracarboxilico. Las
diaminas pueden de forma preferible incluir diaminas aromaticas. Los anhidridos de acido tetracarboxilico pueden
incluir preferiblemente anhidridos de acido tetracarboxilico aromaticos. Es preferible utilizar poliimida producida por
reaccion de diaminas aromaticas y anhidridos de acido tetracarboxilico aromaticos. Las diaminas aromaticas pueden
tener preferiblemente estructuras de benzoxazol. El uso de las diaminas aromaticas puede tener preferiblemente las
estructuras de benzoxazol que permiten que la poliimida resultante tenga las estructuras de benzoxazol.

Ejemplos de las diaminas aromaticas que tiene las estructuras de benzoxazol pueden incluir materiales
representados por las siguientes formulas quimicas (6), (7), y (8).

[FORMULA QUIMICA 6]
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HN A NH,

-0 0
O,
N N NH,
N~— 0
LA,
0 N — NH,

Ejemplos concretos de las diaminas aromaticas que tienen estructuras de benzoxazol pueden incluir 5-amino-2-(p-
aminofenil)benzoxazol, 6-amino-2-(p-aminofenil)benzoxazol, 5-amino-2-(m-aminofenil)benzoxazol, 6-amino-2-(m-
aminofenil)benzoxazol, 2,2-p-fenilenbis(5-aminobenzoxazol), 1,5-(5-aminobenzoxazol)-4-(5-
aminobenzoxazol)benceno, 2,6-(4,4'-diaminodifenil)benzo[1,2-d:5,4-d'|bisoxazol, 2,6-(4,4'-diaminodifenil)benzo[1,2-
d:4,5-d']bisoxazol, 2,6-(3,4'-diaminodifenil)benzo[1,2-d:5,4-d"|bisoxazol,  2,6-(3,4'-diaminodifenil)benzo[1,2-d:4,5-
d']bisoxazol, 2,6-(3,3"-diaminodifenil)benzo[1,2-d:5,4-d"bisoxazol, 2,6-(3,3"-diaminodifenil)benzo[1,2-d:4,5-
d'|bisoxazol.

H,N

HN

Un tipo de estas diaminas aromaticas puede ser utilizado sélo, o se pueden utilizar dos 0 mas tipos en combinacion.

Ejemplos de anhidridos de acido tetracarboxilico pueden incluir anhidridos de acido piromelitico, anhidridos de acido
3,3'.4,4'-bifeniltetracarboxilico, anhidridos de acido 4,4"-oxidiftdlico, anhidridos de acido 3,3'4,4'-
benzofenonetetracarboxilico, anhidridos de acido 3,3'.4,4'-difenilsulfonatetracarboxilico, anhidridos de acido 2,2-
bis[4-(4,4-dicarboxifenoxi)fenil]propanoico.

Un tipo de estos anhidridos de acido tetracarboxilico puede ser utilizado sélo, o se pueden utilizar dos o0 mas tipos
en combinacion.

En el pasado, se utilizd metal para material general de los espaciadores para unidades de panel de vidrio. Sin
embargo, los metales son altos en conductividad térmica y se considera que no son adecuados para el proposito de
aislamiento térmico. Adicionalmente, el metal es pobre en elasticidad y es poco probable que absorba un impacto.
Por tanto, las unidades de panel de vidrio resultantes tienden a ser débiles en impacto. Como otra idea, se puede
utilizar vidrio o ceramica para los espaciadores. Sin embargo, esto puede llevar a una disminucién en la resistencia.
Como otra idea, se pueden utilizar resinas de baja conductividad térmica. Sin embargo, es dificil seleccionar resinas
que satisfagan los requisitos de resistencia térmica y resistencia. De acuerdo con la unidad de panel de vidrio de la
presente divulgacion, las poliimidas mencionadas anteriormente forman los espaciadores 70 con una alta
resistencia. Los espaciadores 70 son elasticos y provocan un aumento en la resistencia al impacto. Los
espaciadores 70 tienen resistencia para calentarse y por tanto no es probable que se aplasten. Los espaciadores 70
tienen una baja conductividad térmica y por tanto provocan un aumento en las propiedades de aislamiento térmico.

Los espaciadores 70 pueden estar preferiblemente realizados de poliimida que tiene un coeficiente viscoelastico a
400 °C igual a o mayor que 500MPa. Como resultado, se puede producir la unidad 10 de panel de vidrio con una alta
resistencia. La poliimida puede tener un coeficiente viscoelastico a 400 °C menor que 1 X 108MPa. Como para la
poliimida, un coeficiente viscoelastico a 400 °C puede ser preferiblemente mayor que 1000MPa y mas
preferiblemente de 1500MPa, y de forma lo mas preferible de 2000MPa. Los coeficientes viscoelasticos pueden
medirse con aparatos de medida de viscoelasticidad. Ejemplos de aparatos de medida de viscoelasticidad pueden
incluir un DMA (analizador mecanico dinamico) y un TMA (analizador termomecanico). Como para la poliimida
contenida en el espaciador 70, una relacién de un coeficiente V400 viscoelastico a 400 °C con respecto a un
coeficiente V20 viscoelastico a 20 °C, que es dado por V400/V20, puede ser igual a o mayor que 0,1. Esta relacion
(V400/V20) puede ser preferiblemente igual a o mayor que 0,2, y de forma mas preferible 0,3, y de la forma lo mas
preferible 0,4. El espaciador 70 puede estar preferiblemente realizado de poliimida que tiene un coeficiente de
expansion térmica a 400 °C menor que 10 ppm/ °C. Como resultado, se puede producir la unidad 10 de panel de
vidrio con alta resistencia. Como para la poliimida, un coeficiente de expansion térmica a 400 °C puede ser mayor
que 0,1 ppm/ °C. Se pueden medir coeficientes de expansion térmica con el coeficiente de aparato de medida de
expansion térmica. Ejemplos de aparato puede incluir un TMA (analizador termomecanico). De forma mas preferible,
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el espaciador 70 puede estar realizado de poliimida que tiene un coeficiente viscoelastico a 400 °C mayor que
500MPa y un coeficiente de expansion térmica a 400 °C menor que 10 ppm/ °C.

A este respecto, el espaciador 70 puede estar realizado preferiblemente de al menos una pelicula de poliimida. El
uso de peliculas de poliimida puede facilitar la formacién del espaciador 70. La al menos una pelicula de poliimida
puede ser cortada para tener una forma de espaciador 70 y se puede utilizar como el espaciador 70.

La figura 3 muestra un ejemplo del espaciador 70. El espaciador 70 puede preferiblemente ser un apilamiento de
dos o mas peliculas. El apilamiento puede incluir al menos una pelicula de poliimida. El espaciador 70 mostrado en
la figura 3 es formado de un apilamiento de dos o mas peliculas 71. El espaciador 70 mostrado en la figura 3, puede
aplicarse a la unidad 10 de panel de vidrio de la figura 1. En la figura 3, se utilizan tres peliculas 71. El nimero de
peliculas 71 puede ser de dos o cuatro o mas. A medida que aumenta un espesor de una pelicula de poliimida, las
propiedades fisicas pueden llegar a ser inestables y la resistencia o similares pueden ser no uniformes. Sin
embargo, el uso de un apilamiento puede permitir una disminucidon en un espesor de una pelicula de poliimida. Por
tanto, incluso si el apilamiento se hace grueso, se pueden estabilizar las propiedades fisicas. Por consiguiente, es
posible producir el espaciador 70 con una resistencia estable o similar.

Una pelicula 71 puede tener un espesor en un intervalo de 1 a 50 ym, por ejemplo. Cuando la pelicula 71 tiene un
espesor en este intervalo, se puede mejorar la resistencia al impacto de forma eficiente. Adicionalmente, cuando la
pelicula 71 tiene un espesor en este intervalo, se puede suprimir la desestabilizacion de propiedades fisicas de la
resina y adicionalmente es posible asegurar una altura para formar un espacio reservado para el espacio 50
evacuado, de forma eficiente. Un espesor de la pelicula 71 puede ser igual a 0 mayor que 5 pm, o puede ser igual a
o mayor que 10 ym, puede ser igual a o mayor que 20 pm. Cuanto mayor sea el espesor de la pelicula 71, mas
cantidad de pelicula sera adecuada para asegurar el espacio. El espesor de la pelicula 71 puede ser igual a o menor
que 45 um, y puede ser igual a o menor que 40 um. Cuanto mas delgada sea la pelicula 71, mas desestabilizacion
se puede suprimir de la resina. Cuanto mas delgada sea la pelicula de poliimida mas desestabilizacion se puede
suprimir. Cuando el espesor de la pelicula de poliimida es excesivamente grande, puede haber una probabilidad de
que volatilizar un solvente en la produccién se haga dificil. Esto puede llevar a una disminucién en las propiedades
fisicas. La pelicula de poliimida puede ofrecer efectos ventajosos de que el coeficiente de expansion térmica sea
pequefio y la elasticidad sea alta.

La pelicula de poliimida puede ser producida mediante materiales que incluyen diaminas aromaticas con las
estructuras de benzoxazol descritas anteriormente y anhidrido de acido tetracarboxilico tal y como se describié
anteriormente. Por ejemplo, en primer lugar, estos materiales son condensados en un solvente para obtener una
solucién acida de poliamida. Posteriormente, la soluciéon acida de poliamida es aplicada a un soporte y después
secada para formar una pelicula verde que puede retener su forma. Después de esto, la pelicula verde es imidizada
mediante un tratamiento térmico. Como resultado, se puede formar la pelicula de poliimida. En este momento, la
pelicula resultante se puede estirar, pero es preferible no estirarla. Cuando no se estira, se pueden estabilizar las
propiedades fisicas. Es preferible utilizar una pelicula de poliimida no estirada.

Cuando el espaciador 70 incluye una pelicula 71 distinta de las peliculas de poliimida, la pelicula 71 distinta de las
peliculas de poliimida puedes una pelicula 71 hecha de un material apropiado. Peliculas distintas de peliculas de
poliimida pueden ser tratadas como peliculas adicionales. Todas las peliculas 71 incluidas en el espaciador 70
pueden ser peliculas de poliimida. De forma alternativa, una o algunas de las peliculas 71 incluidas en el espaciador
70 puede(n) ser pelicula(s) de poliimida o se puede(n) afiadir otra(s) pelicula(s) adicional(es).

La pelicula adicional puede de forma preferible contener al menos un material seleccionado de vidrio, metal,
ceramica y grafito. La pelicula adicional puede ser una pelicula de vidrio. La pelicula adicional puede ser una
pelicula de metal. La pelicula adicional puede ser una pelicula de ceramica. La pelicula adicional puede ser una
pelicula de grafito. La pelicula de vidrio puede ser una pelicula de vidrio delgado. De forma alternativa, la pelicula de
vidrio puede incluir fibras de vidrio. De forma alternativa, la pelicula de vidrio puede ser una tela tejida de vidrio. De
forma alternativa, la pelicula de vidrio puede ser una tela no tejida de vidrio. La pelicula metalica puede ser una
lamina metalica. De forma alternativa, la pelicula metdlica puede ser un metal enrollado. Un ejemplo preferible de
material de la pelicula metalica puede ser el acero inoxidable (por ejemplo, SUS). Se ha de sefialar que, la
terminologia de “peliculas” mencionada anteriormente se puede entender como hojas. Por ejemplo, peliculas de
ceramica se pueden entender como hojas de ceramica.

El espaciador 70 puede tener, por ejemplo, una estructura en la que dos peliculas de poliimida se sitian en lados
opuestos en una direccion de apilamiento de un apilamiento y una o mas peliculas adicionales se situan entre las
dos peliculas de poliimida. De acuerdo con esta estructura, se puede mejorar la resistencia al impacto. La direccion
de apilamiento del apilamiento es equivalente a la direccidon de espesor de la unidad 10 de panel de vidrio.

Las dos o mas peliculas 71 estan unidas entre si mediante unién. La unién forma una capa 72 de unién. Ejemplos
de la unién pueden incluir una unién de resina. Ejemplos de dicha resina pueden incluir una resina termoendurecible
y una resina endurecible por ultravioleta. El apilamiento de las peliculas 71 se puede realizar antes de que el primer
panel 20 de vidrio y el segundo panel 30 de vidrio sean unidos. El espaciador 70 puede incluir dos o mas peliculas



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2758 546 T3

71 y una o mas capas 72 de unién. Cada capa 72 de unidon puede ser situada entre dos de las peliculas 71
adyacentes.

Ejemplos preferibles de union para unir las peliculas 71 pueden incluir un acido de poliamida. De forma preferible,
las dos o0 mas peliculas 71 son unidas entre si con un acido de poliamida. El acido de poliamida es excelente en
adhesividad, y tiene una alta resistencia al calor. De forma preferible, la capa 72 de unién puede estar hecha de un
acido de poliamida.

Una capa 72 de unién puede tener un espesor en un intervalo de 0,1 a 10 ym, por ejemplo. La capa 72 de union
puede preferiblemente tener un espesor mas pequeio que el espesor de la pelicula 71. El espesor de la capa 72 de
union puede ser mas preferiblemente mas pequefio que la mitad del espesor de la pelicula 71, y de forma mas
preferible mas pequeio que una décima del espesor de la pelicula 71. El espesor de la capa 72 de unién puede ser
igual a o mayor que 0,5 um, y puede ser igual a o mayor que 0,8 ym. El espesor de la capa 72 de union puede ser
igual a o menor que 5 um y puede ser igual a 0 menor que 3 pm.

El apilamiento de la pelicula 71 se puede producir apilando dos o mas peliculas 71 a la vez que se coloca una union
entre dos de las peliculas 71 adyacentes y después se calientan y se presionan la pelicula 71 apiladas (es decir, un
apilamiento en el que las peliculas no han sido unidas entre si todavia). En este proceso, el calentamiento y el
prensado pueden realizarse de forma preferible mediante un prensado por vacio. Una temperatura de calentamiento
para prensar puede estar en el intervalo de 300 a 500 °C, por ejemplo. La presion en el prensado puede estar en un
intervalo de 8 a 12 MPa, por ejemplo. El tiempo para el prensado puede estar en un intervalo de 5 minutos a 2
horas, por ejemplo.

El apilamiento de la pelicula 71 es preparado uniendo dos o mas peliculas 71 con una unién y se corta en una forma
de acuerdo con una forma del espaciador 70. Por lo tanto, una parte cortada del apilamiento se puede utilizar como
el espaciador 70. El corte del apilamiento se puede realizar mediante punzonado con un punzén o similar. Cortando
el apilamiento en un circulo, se puede producir el espaciador 70 circular. La direcciéon de apilamiento de las peliculas
71 puede ser idéntica a la direccion de espesor de la unidad 10 de panel de vidrio.

Es preferible que una relacion de area del espaciador 70 con respecto a la unidad 10 de panel de vidrio en una vista
plana pueda estar en un intervalo de un 0,01 a un 0,2 %. En este caso, el espaciador 70 es improbable que sea
percibido, y adicionalmente la resistencia de la unidad 10 de panel de vidrio puede mejorarse. La vista plana significa
una vista de la unidad 10 de panel de vidrio en la direccién de espesor de la misma. La direccién de espesor de la
unidad 10 de panel de vidrio es idéntica a la direccién de altura del espaciador 70.

Modificaciones del espaciador 70 pueden incluir un espaciador 70 que contiene al menos un material seleccionado
de vidrio, metal, ceramica, y grafito. En este caso, se puede mejorar una funcion del espaciador 70. Por ejemplo, se
puede mejorar la resistencia del espaciador 70. O, se puede descender la conductividad térmica del espaciador 70.
Al menos un material seleccionado de vidrio, metal, ceramica y grafito puede definirse como un material funcional en
este caso. El material funcional puede ser incluido en una o mas peliculas 71 o se puede incluir en una o mas de las
capas 72 de union, tal y como se describié anteriormente. O, el material funcional se puede incluir en una pelicula de
poliimida. Es mas preferible que el material funcional sea incluido en una o mas de las capas 72 de unién. En este
caso, es posible producir facilmente el espaciador 70 que incluye el material funcional. Por ejemplo, el material
funcional es mezclado en la unidn, y la pelicula 71 son unidas entre si con la union preparada. Haciendo esto, se
puede formar la capa 72 de unién que contiene el material funcional.

De aqui en adelante, se describe un procedimiento para la fabricacion de la unidad 10 de panel de vidrio con
referencia a la figura 4 a la figura 10. La figura 4 a la figura 10 muestran un ejemplo del procedimiento de fabricacion
de la unidad 10 de panel de vidrio. La unidad 10 de panel de vidrio mostrada en la figura 1 a la figura 3 se puede
producir mediante el procedimiento ilustrado en la figura 4 a la figura 10. De acuerdo con el procedimiento ilustrado
en la figura 4 a la figura 10, se puede producir la unidad 10 de panel de vidrio sin ninguna salida.

Para producir la unidad 10 de panel de vidrio, primero de todo se prepara un conjunto 100 temporal tal y como se
muestra en la figura 4 a la figura 6 y posteriormente se prepara un conjunto 110 completado mostrado en la figura 7
a la figura 9 mediante un proceso predeterminado. De aqui en adelante, tal y como se muestra en la figura 10, se
puede obtener la unidad 10 de panel de vidrio cortando una parte particular del conjunto 110 completado.

El procedimiento para la fabricacion de la unidad 10 de panel de vidrio incluye una etapa de preparacion, una etapa
de montaje, una etapa de encerrado de forma hermética, y una etapa de retirada. Se ha de sefialar, que se puede
omitir la etapa de preparacion.

La etapa de preparacion es una etapa de preparacion de un primer sustrato 200 de vidrio, un segundo sustrato 300
de vidrio, un marco 410, una particion 420, el adsorbente 60 de gas y los multiples espaciadores 70. De acuerdo con
la etapa de preparacion, se puede formar un espacio 500 interior, un pasaje 600 de gas y una salida 700.

El primer sustrato 200 de vidrio es un sustrato para proporcionar el primer panel 20 de vidrio. Tal y como se muestra
en la figura 9, el primer sustrato 200 de vidrio incluye una placa 210 de vidrio que determina una forma plana del
primer sustrato 200 de vidrio, y un revestimiento 220. La placa 210 de vidrio es una placa plana rectangular e incluye
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una primera cara y una segunda cara en una direccion de espesor, que son paralelas entre si. El revestimiento 220
se forma en la segunda cara de la placa 210 de vidrio. La placa 210 de vidrio forma el cuerpo 21 del primer panel 20
de vidrio. La primera cara de la placa 210 de vidrio se corresponde con la primera cara del cuerpo 21, y la segunda
cara de la placa 210 de vidrio se corresponde con la segunda cara del cuerpo 21. El revestimiento 220 forma el
revestimiento 22 del primer panel 20 de vidrio. Se ha de sefialar que el revestimiento 220 puede ser opcional.

El segundo sustrato 300 de vidrio es un sustrato para proporcionar el segundo panel 30 de vidrio. Tal y como se
muestra en la figura 9, el segundo sustrato 300 de vidrio incluye una placa 310 de vidrio que determina una forma
plana del segundo sustrato 300 de vidrio. La placa 310 de vidrio es una placa plana rectangular e incluye una
primera cara y una segunda cara en una direccion de espesor, que son paralelas entre si. El segundo sustrato 300
de vidrio sirve como una base para el cuerpo 31 del segundo panel 30 de vidrio. La primera cara de la placa 310 de
vidrio se corresponde con la primera cara del cuerpo 31 y la segunda cara de la placa 310 de vidrio se corresponde
con la segunda cara del cuerpo 31. La placa 310 de vidrio tiene la misma forma plana y tamafio plano que la placa
210 de vidrio. En otras palabras, el segundo sustrato 300 de vidrio tiene la misma forma plana que el primer sustrato
200 de vidrio. Ademas, la placa 310 de vidrio tiene el mismo espesor que la placa 210 de vidrio. El segundo sustrato
300 de vidrio incluye la placa 310 de vidrio Unicamente. En otras palabras, la placa 310 de vidrio forma el segundo
sustrato 300 de vidrio por si misma.

El segundo sustrato 300 de vidrio esta colocado opuesto al primer sustrato 200 de vidrio. Con mas detalle, el primer
sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio estan dispuestos de manera que en la segunda cara de la
placa 210 de vidrio y la primera cara de la placa 310 de vidrio estan enfrentadas y paralelas entre si.

El marco 410 es colocado entre el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio para unir
herméticamente el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio entre si. Por lo tanto, tal y como
se muestra en la figura 6, se forma el espacio 500 interior encerrado por el marco 410, el primer sustrato 200 de
vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio.

El marco 410 se forma de adhesivo térmico (el primer adhesivo térmico con el primer punto de reblandecimiento).
Ejemplos del primer adhesivo térmico pueden incluir frita de vidrio. Ejemplos de la frita de vidrio pueden incluir una
frita de vidrio de bajo punto de fusion. Ejemplos de la frita de vidrio de bajo punto de fusiéon pueden incluir una frita
de vidrio basada en bismuto, una frita de vidrio basada en plomo y una frita de vidrio basada en vanadio.

El marco 410 tiene una forma de marco rectangular. El marco 410 tiene la misma forma plana que cada una de las
placas 210 y 310 de vidrio, pero el marco 410 tiene un tamafio plano mas pequefio que cada una de las placas 210 y
310 de vidrio. Tal y como se muestra en la figura 4, el marco 410 esta formado para extenderse a lo largo de una
periferia exterior del segundo sustrato 300 de vidrio. En otras palabras, el marco 410 se forma para cubrir una region
casi entera del segundo sustrato 300 de vidrio.

La particion 420 es colocada en el interior del espacio 500 interior. Tal y como se muestra en la figura 6, la particion
420 divide el espacio 500 interior en un espacio 510 de evacuacién y un espacio 520 de paso de gas. El espacio 510
de evacuacion es un espacio para ser evacuado posteriormente, y el espacio 520 de paso de gas es un espacio
utilizado para la evacuacion del espacio 510 de evacuacion. La particion 420 esta formada entre un primer extremo
(extremo derecho en la figura 4) y un centro del segundo sustrato 300 de vidrio en una direccidon longitudinal
(direccion izquierda y derecha en la figura 4) del segundo sustrato 300 de vidrio de manera que el espacio 510 de
evacuacion es mayor que el espacio 520 de paso de gas.

La particion 420 incluye una parte 421 de pared y un par de partes 422 de cierre (una primera parte 4221 de cierre y
una segunda parte 4222 de cierre). La parte 421 de pared es formada para extenderse a lo largo de la direccion de
anchura del segundo sustrato 300 de vidrio. En la figura 6, la direccion de anchura significa una direccion que se
extiende a lo largo de un lado corto del conjunto 100 temporal con una forma rectangular. Se ha de sefialar que la
parte 421 de pared tiene extremos opuestos en una direccién longitudinal que no esta en contacto con el marco 410.
El par de paredes 422 de cierre se extienden desde los extremos opuestos en la direccion longitudinal de la pared
421 de pared hacia el primer extremo en la direccion longitudinal del segundo sustrato 300 de vidrio.

La particion 420 es formada de un adhesivo térmico (el segundo adhesivo térmico con el segundo punto de
reblandecimiento). Ejemplos del segundo adhesivo térmico pueden incluir una frita de vidrio. Ejemplos de la frita de
vidrio pueden incluir una frita de vidrio de bajo punto de fusion. Ejemplos de la frita de vidrio de bajo punto de fusién
pueden incluir una frita de vidrio basada en bismuto, una frita de vidrio basada en plomo y una frita de vidrio basada
en vanadio. El segundo adhesivo térmico es igual que el primer adhesivo térmico, y el segundo punto de
reblandecimiento es igual que el primer punto de reblandecimiento.

El adsorbente 60 de gas esta colocado en el interior del espacio 510 de evacuacion. Con mas detalle, el adsorbente
60 de gas esta colocado en un extremo del espacio 510 de evacuacion. Ademas, el adsorbente 60 de gas esta
situado lejos de la porcion 420 y del pasaje 600 de gas. Por tanto, es posible reducir una probabilidad de que el
adsorbente 60 de gas evite la evacuacion del espacio 510 de evacuacion.

Los multiples espaciadores 70 ya han sido escritos con referencia a la figura 1, la figura 2 y la figura 3. Cada
espaciador 70 puede ser preferiblemente formado del apilamiento de peliculas 71 mostradas en la figura 3. El
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espaciador 70 puede ser producido mediante union, con la uniéon de dos o mas peliculas 71 que incluyen al menos
una pelicula de poliimida y después cortando las peliculas unidas. La etapa de preparacion puede ademas incluir
una etapa de preparacion de los espaciadores 70. Tal y como se muestra en la figura 4, los multiples espaciadores
70 pueden estar dispuestos a intervalos predeterminados en direcciones longitudinal y lateral.

Se ha de sefialar que, la altura del espaciador 70 que esta presente como una parte separada antes incluida en la
unidad 10 del panel de vidrio puede ser diferente de una altura del espaciador 70 después de que ha sido formada la
unidad 10 de panel de vidrio. Los espaciadores 70 pueden ser comprimidos en la direcciéon de altura debido a que
estan intercalados por los dos paneles de vidrio. Cuando los espaciadores 70 contiene la poliimida que tiene las
estructuras de benzoxazol, se puede aumentar la resistencia del espaciador 70 y por lo tanto se puede suprimir el
exceso de compresion del espaciador 70. Por lo tanto, es posible asegurar el espesor del espacio 50 evacuado
facilmente. Adicionalmente, se puede mejorar la resistencia de la unidad 10 de panel de vidrio. Ademas, se puede
suprimir el aplastamiento de los espaciadores 70 y la unidad 10 de panel de vidrio puede tener una buena apariencia
(propiedades estéticas).

El pasaje 600 de gas interconecta el espacio 510 de evacuacion y el espacio 520 de paso de gas en el espacio 500
interior. El paso 600 de gas incluye un primer paso 610 de gas y un segundo paso 620 de gas. El primer paso 610
de gas es un espacio formado entre la primera parte 4221 de cierre y la parte del marco 410 enfrentada a la primera
parte 4221 de cierre. El segundo paso 620 de gas es un espacio formado entre la segunda parte 4222 de cierre y
una parte del marco 410 enfrentada a la segunda parte 4222 de cierre. Como resultado de colocar la particion 420
tal y como se describié anteriormente, se forma el pasaje 600 de gas.

La salida 700 es un agujero que interconecta el espacio 520 de paso de gas y un espacio exterior. La salida 700 es
utilizada para evacuar el espacio 510 de evacuacion por medio del espacio 520 de paso de gas y del pasaje 600 de
gas. Por lo tanto, el pasaje 600 de gas, el espacio 520 de paso de gas, y la salida 700 constituyen un paso de
evacuacion para evacuar el espacio 510 de evacuacion. La salida 700 es formada en el segundo sustrato 300 de
vidrio para interconectar el espacio 520 de paso de gas y el espacio en el exterior. Con mas detalle, la salida 700
esta situada en una esquina del segundo sustrato 300 de vidrio.

La etapa de preparacion es realizada para los miembros mencionados anteriormente. La etapa de preparacion
incluye de una primera a una sexta etapas. Se ha de sefalar, que se puede maodificar el orden de la segunda a la
sexta etapas.

La primera etapa es una etapa (etapa de formacion de sustrato) de formacion del primer sustrato 200 de vidrio y del
segundo sustrato 300 de vidrio. Por ejemplo, en la primera etapa, se producen el primer sustrato 200 de vidrio y el
segundo sustrato 300 de vidrio. La primera etapa puede incluir la limpieza del primer sustrato 200 de vidrio y del
segundo sustrato 300 de vidrio si es necesario.

La segunda etapa es una etapa de formacién de la salida 700. En la segunda etapa, se forma la salida 700 en el
segundo sustrato 300 de vidrio. Ademas, en la segunda etapa, se limpia el segundo sustrato 300 de vidrio si es
necesario. Se ha de sefialar que se puede formar la salida 700 en el primer sustrato 200 de vidrio.

La tercera etapa es una etapa (etapa de formacion del material de sellado) de formacion del marco 410 y de la
particion 420. En la tercera etapa, el material (el primer adhesivo térmico) del marco 410 y el material (el segundo
adhesivo térmico) de la particion 420 son aplicados en el segundo sustrato 300 de vidrio (la primera cara de la placa
310 de vidrio) con un dispensador o similar. De aqui en adelante, el material del marco 410 y el material de la
particion 420 son secados y calcinados. Por ejemplo, el segundo sustrato 300 de vidrio donde se aplican el material
del marco 410 y el material de la particion 420 se calienta a 480 °C durante 20 minutos. Se ha de sefalar, que el
primer sustrato 200 de vidrio puede ser calentado junto con el segundo sustrato 300 de vidrio. En otras palabras, el
primer sustrato 200 de vidrio puede ser calentado bajo la misma condicién (a 480 °C durante 20 minutos) que el
segundo sustrato 300 de vidrio. Haciendo esto, es posible reducir la diferencia en el grado de deformacion entre el
primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio.

La cuarta etapa es una etapa (etapa de colocacion del espaciador) de colocacion de los espaciadores 70. La cuarta
etapa puede incluir colocar los multiples espaciadores 70 en ubicaciones predeterminadas individuales sobre el
segundo sustrato 300 de vidrio con un montador de chip. Se ha de sefialar que, los multiples espaciadores 70 son
formados con antelacién. De forma alternativa, los multiples espaciadores 70 se pueden formar mediante el uso de
técnicas de formacion de pelicula delgada conocidas. Por ejemplo, los espaciadores 70 se pueden formar aplicando
poliimida o composiciones para formar poliimida, sobre el segundo sustrato 300 de vidrio.

La quinta etapa es una etapa (una etapa de formacion de adsorbente de gas) deformacion del adsorbente 60 de
gas. En la quinta etapa una solucién en la que un polvo del captador de gas se dispersa, se aplica a una ubicacion
predeterminada en el segundo sustrato 300 de vidrio y después se seca para por lo tanto formar el adsorbente 60 de
gas.

Cuando se completa un proceso de la primera etapa a la quinta etapa, se obtiene el segundo sustrato 300 de vidrio,
en el cual se forma el marco 410, la particién 420, el pasaje 600 de gas, la salida 700, el adsorbente 60 de gas y los
multiples espaciadores 70, tal y como se muestra en la figura 4.
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La sexta etapa es una etapa (etapa de colocacion) de colocacion del primer sustrato 200 de vidrio y del segundo
sustrato 300 de vidrio. En la sexta etapa, el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio son
colocados de manera que la segunda cara de la placa 210 de vidrio y la primera cara de la placa 310 de vidrio estan
enfrentadas y son paralelas entre si. La figura 5 muestra una etapa de colocacion del primer sustrato 200 de vidrio
en el segundo sustrato 300 de vidrio. Se ha de sefialar, en el presente ejemplo, que los miembros (por ejemplo, el
marco 410 y la particion 420) son colocados en el segundo sustrato 300 de vidrio. De forma alternativa, dichos
miembros pueden ser colocados en el primer sustrato 200 de vidrio.

La etapa de montaje es una etapa de preparacion del conjunto 100 temporal. Con mas detalle, en la etapa de
montaje, se prepara el conjunto 100 temporal mediante la unién del primer sustrato 200 de vidrio y del segundo
sustrato 300 de vidrio entre si. En otras palabras, la etapa de montaje puede referirse como una etapa (primera
etapa de fusién) de unién herméticamente del primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio entre
si con el marco 410.

En la primera etapa de fusion, el primer adhesivo térmico es fundido una vez a la temperatura predeterminada (la
primera temperatura de fusién) igual a o mayor que el primer punto de reblandecimiento y por lo tanto el primer
sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio son unidos herméticamente entre si. El primer sustrato 200
de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio son unidos herméticamente entre si con el marco 410. Con mas detalle,
el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio son colocados en un horno y calentados a la
primera temperatura de fusion sélo durante un tiempo predeterminado (el primer tiempo de fusion).

La primera temperatura de fusion y el primer tiempo de fusion son seleccionados de manera que el primer sustrato
200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio sean unidos herméticamente entre si con el adhesivo térmico del
marco 410 pero el pasaje 600 de gas no sea cerrado por la particion 420. En otras palabras, un limite inferior de la
primera temperatura de fusion es igual al primer punto de reblandecimiento, y un limite superior de la primera
temperatura de fusion es sin embargo seleccionado de manera que no provoque que la particion 420 cierre el pasaje
600 de gas. Por ejemplo, cuando el primer punto de reblandecimiento y el segundo punto de reblandecimiento son
434 °C, el primer punto de reblandecimiento se establece a 440 °C. Ademas, el primer tiempo de fusién puede ser
de 10 minutos, por ejemplo. Se ha de sefalar, que en la primera etapa de fusion el marco 410 puede emitir gas. Sin
embargo, dicho gas puede ser adsorbido por el adsorbente 60 de gas.

A través de la etapa de montaje mencionada anteriormente (la primera etapa de fusion), se puede producir el
conjunto 100 temporal mostrado en la figura 6. El conjunto 100 temporal incluye el primer sustrato 200 de vidrio, €l
segundo sustrato 300 de vidrio, el marco 410, el espacio 500 interior, la particion 420, el pasaje 600 de gas, la salida
700, el adsorbente 60 de gas y los multiples espaciadores 70.

La etapa de encerrado herméticamente es una etapa de someter el conjunto 100 temporal al proceso mencionado
anteriormente para obtener el conjunto 110 completado. La etapa de encerrado herméticamente incluye una etapa
de evacuacion y una etapa de fusion (la segunda etapa de fusion). En otras palabras, la etapa de evacuacion y la
segunda etapa de fusion constituyen el proceso predeterminado anteriormente.

La etapa de evacuacion es una etapa de conversion del espacio 510 de evacuacién en un espacio 50 evacuado
evacuandolo por medio del paso 600 de gas. El espacio 520 de paso, y la salida 700 a una temperatura
predeterminada (la temperatura de evacuacion). Al igual que éstos, el calentamiento puede ser llevado a cabo de
forma preferible en la etapa de evacuacion. Esto puede llevar a un aumento en el grado de vacio.

Se puede realizar la evacuacion mediante una bomba de vacio, por ejemplo. Tal y como se muestra en la figura 6, la
bomba de vacio es conectada al conjunto 100 temporal con la tuberia 810 de evacuacion y el cabezal 820 de
sellado. La tuberia 810 de evacuacioén esta unida al segundo sustrato 300 de vidrio de manera que el interior de la
tuberia 810 de evacuacion esta conectado a la salida 700, por ejemplo. El cabezal 820 de sellado esta fijado a la
tuberia 810 de evacuacion, y por lo tanto una entrada de la bomba de vacio se conecta a la salida 700.

La primera etapa de fusion, la etapa de evacuacion, y la segunda etapa de fusion son realizadas con el primer
sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio siendo dejados en el horno. A este respecto, el marco 410,
la particién 420, el pasaje 600 de gas, la salida 700, el adsorbente 60 de gas y los multiples espaciadores 70 ya
estan previstos en el segundo sustrato 300 de vidrio. Por lo tanto, una tuberia 810 de evacuacion es unida al
segundo sustrato 300 de vidrio antes de la primera etapa de fusion, a mas tardar.

En la etapa de evacuacion, el espacio 510 de evacuacion es evacuado por medio del pasaje 600 de gas, el espacio
520 de paso de gas, y la salida 700 a una temperatura de evacuacion predeterminada so6lo durante un tiempo
predeterminado (tiempo de evacuacion). La temperatura de evacuacion es establecida para ser mayor que la
temperatura de activacion (por ejemplo, 350 °C) del captador de gas del adsorbente 60 de gas, y también se
establece para ser menor que el primer punto de reblandecimiento y el segundo. De reblandecimiento (por ejemplo,
434 °C). La temperatura de evacuacion puede ser preferiblemente igual a o mayor que 300 °C. Por ejemplo, la
temperatura de evacuacion es de 390 °C. De acuerdo con las configuraciones anteriores, la deformacién del marco
410 y de la particion 420 es improbable que ocurra. Ademas, el captador de gas del adsorbente 60 de gas es
activado, y por lo tanto las moléculas (gas) adsorbidas en el captador de gas son desorbidas del captador de gas.
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Dichas moléculas (es decir, gas) desorbidas del captador de gas son descartadas a través del espacio 510 de
evacuacion, el pasaje 600 de gas, el espacio 520 de paso de gas, y la salida 700. Por lo tanto, en la etapa de
evacuacion, se recupera la capacidad de adsorcién del adsorbente 60 de gas. El tiempo de evacuacion establecido
para obtener el espacio 50 evacuado que tenga un grado deseado de vacio (por ejemplo, un grado de vacio igual o
inferior a 0,1 Pa). Por ejemplo, el tiempo de evacuacion es establecido a 120 minutos.

La segunda etapa de fusion es una etapa de formacion de la junta 40 que encierra al espacio 50 evacuado
cambiando la forma de la particién 420 para formar el separador 42 que cierra el pasaje 600 de gas. En la segunda
etapa de fusion, el segundo adhesivo térmico es fundido una vez, a la temperatura predeterminada (la segunda
temperatura de fusién) igual a o mayor que el segundo punto de reblandecimiento, y por lo tanto la particién 420 se
cambia en su forma para formar el separador 42. Con mas detalle, el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo
sustrato 300 de vidrio son calentados a la segunda temperatura de fusion durante un tiempo predeterminado (el
segundo tiempo de fusion) en el horno.

La segunda temperatura de fusion y el segundo tiempo de fusion son establecidos para permitir que el segundo
adhesivo térmico se reblandezca y forme el separador 42 que cierra el pasaje 600 de gas. Un limite inferior de la
segunda temperatura de fusion es igual al segundo punto de reblandecimiento (434 °C). Se ha de sefialar, que, a
diferencia de la primera etapa de fusion, el propdsito de la segunda etapa de fusion es cambiar la forma de la
particion 420, y por consiguiente se establece la segunda temperatura de fusion de manera que sea mayor que la
primera temperatura de fusion (440 °C). Por ejemplo, la segunda temperatura de fusion se establece a 460 °C.
Adicionalmente, el segundo tiempo de fusion es, por ejemplo, 30 minutos.

Cuando se forma el separador 42, el espacio 50 evacuado es separado del espacio 520 de paso de gas. Por tanto,
la bomba de vacio no puede evacuar el espacio 50 evacuado. El marco 410 y el separador 42 son calentados hasta
que se acaba la segunda etapa de fusion, y por lo tanto el gas puede ser emitido desde el marco 410 y el separador
42. Sin embargo, el gas emitido desde el marco 410 y el separador 42 es adsorbido en el adsorbente 60 de gas en
el interior del espacio 50 evacuado. Por consiguiente, se puede suprimir una disminucion en el grado de vacio del
espacio 50 evacuado. En resumen, es posible suprimir una disminucién en las propiedades de aislamiento térmico
de la unidad 10 de panel de vidrio.

También en la primera etapa de fusion, se calientan el marco 410 y el separador 42. Por tanto, el marco 410 y el
separador 42 pueden emitir gas. El gas emitido por el marco 410 y el separador 42 es adsorbido por el adsorbente
60 de gas, y por lo tanto puede disminuir la capacidad de adsorcion del adsorbente 60 de gas debido a la primera
etapa de fusion. Sin embargo, en la etapa de evacuacion, el espacio 510 de evacuacion es evacuado a la
temperatura de evacuacion igual a o mayor que la temperatura de activacion del captador de gas del adsorbente 60
de gas y por lo tanto se recupera la capacidad de adsorcién del adsorbente 60 de gas. Por lo tanto, el adsorbente 60
de gas puede adsorber una cantidad suficiente de gas emitido desde el bastidor 410 y el separador 42 en la
segunda etapa de fusion. En otras palabras, es posible evitar una situacion no deseada en la que el adsorbente 60
de gas absorba una cantidad suficiente de gas emitido desde el marco 410 y del separador 42 y por tanto disminuya
el grado de vacio del espacio 50 evacuado.

Adicionalmente, en la segunda etapa de fusion, la evacuacion del espacio 510 de evacuacion a través del pasaje
600 de gas, el espacio 520 de paso de gas y la salida 700 es continua desde la etapa de evacuacion. En otras
palabras, en la segunda etapa de fusion, se forma el separador 42 que cierra el pasaje 600 de gas cambiando la
forma de la particion 420 a la segunda temperatura de fusion mientras se evacua el espacio 510 de evacuacion a
través del pasaje 600 de gas, el espacio 520 de paso de gas y la salida 700. Haciendo esto, es posible disminuir
adicionalmente una probabilidad de que disminuya el grado de vacio del espacio 50 evacuado durante la segunda
etapa de fusion. Se ha de sefialar que la segunda etapa de fusién no necesariamente incluye la evacuacion del
espacio 510 de evacuacion a través del pasaje 600 de gas, el espacio 520 de paso de gas y la salida 700.

El proceso predeterminado anterior incluye convertir el espacio 510 de evacuacion en el espacio 50 evacuado,
evacuando el espacio 510 de evacuacion por medio de pasaje 600 de gas, el espacio 520 de paso de gas y la salida
700 a una temperatura predeterminada (temperatura de evacuacion). La temperatura de evacuacion es mayor que la
temperatura de activacion del captador de gas del adsorbente 60 de gas. Por consiguiente, la evacuacion del
espacio 510 de evacuacion y la recuperacion de la capacidad de adsorcion del captador de gas se pueden realizar
de forma simultanea.

El proceso predeterminado anterior ademas incluye formar la junta 40 que encierra al espacio 50 evacuado
formando un separador 42 para cerrar el pasaje 600 de gas cambiando una forma de la particion 420 (véase la
figura 8). La particion 420 incluye el segundo adhesivo térmico. Por lo tanto, el separador 42 puede ser formado
cambiando la forma de la particion 420 fundiendo una vez el segundo adhesivo térmico a una temperatura
predeterminada (segunda temperatura de fusioén) igual a o mayor que el segundo punto de reblandecimiento. Se ha
de sefalar que, la primera temperatura de fusién es menor que la segunda temperatura de fusion. Por consiguiente,
es posible evitar que se cierre el pasaje 600 de gas debido a la deformacién de la particiéon 420 al unir el primer
sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio con el marco 410. Se ha de sefialar que la particion 420
puede estar hecha de un material que es mas deformable que el del marco 410 cuando se ha fundido.
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Se cambia la forma de la particién 420 de manera que la primera parte 4221 de cierre cierra el primer pasaje 610 de
gas y la segunda parte 4222 de cierre cierra el segundo pasaje 620 de gas. El separador 42, que es obtenido
cambiando la forma de la particion 420 tal y como se describié anteriormente, separa (espacialmente) el espacio 50
evacuado del espacio 520 de paso de gas. El separador (segunda parte) 42 y la parte (primera parte) 41 del marco
410 correspondiente al espacio 50 evacuado constituyen la junta 40 que encierra al espacio 50 evacuado.

El espacio 50 evacuado es obtenido evacuando el espacio 510 de evacuacion por medio del espacio 520 de paso de
gas y la salida 700 tal y como se describié anteriormente. El espacio 50 evacuado es encerrado herméticamente por
el primer sustrato 200 de vidrio, el segundo sustrato 300 de vidrio, y la junta 40 completamente y por tanto separado
del espacio 520 de paso de gas y de la salida 700.

Adicionalmente, se forma la junta 40 con una forma de marco rectangular. La junta 40 incluye la primera parte 41y
la segunda parte 42. La primera parte 41 es parte del marco 410 correspondiente al espacio 50 evacuado. En otras
palabras, la primera parte 41 es parte del marco 410 enfrentado al espacio 50 evacuado. La primera parte 41 tiene
una forma casi en U, y sirve como tres de los cuatro lados de la junta 40. La segunda parte 42 es un separador
formado cambiando la forma de la particién 420. La segunda parte 42 tiene forma de | y sirve como un lado restante
de los cuatro lados de la junta 40.

En la etapa de evacuacion, pueden surgir fuerzas que muevan el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato
300 de vidrio acercandolos entre si. Sin embargo, los espaciadores 70 mantienen el espacio entre el primer sustrato
200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio.

De forma notable, son utilizados los espaciadores 70 que contienen la poliimida que tiene las estructuras de
benzoxazol, y por lo tanto es posible asegurar facilmente el espesor del espacio 50 evacuado en comparacion con el
caso de usar espaciadores diferentes de los espaciadores 70 que contienen la poliimida que tiene las estructuras de
benzoxazol. La razén es que la poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol tiene una resistencia térmica alta y
una alta resistencia. Cuando se utiliza un polimero distinto de la poliimida o se utiliza una poliimida que no tiene
estructuras de benzoxazol, es probable que suceda el aplastamiento de los espaciadores. Cuando dicho
aplastamiento sucede, el espesor del espacio evacuado puede disminuir. Ademas, el aplastamiento puede aumentar
la probabilidad de una disminucion en las propiedades de aislamiento térmico. Ademas, el aplastamiento de los
espaciadores puede resultar en una disminucién en la resistencia. Ademas, el aplastamiento de los espaciadores
puede hacer que la unidad de panel de vidrio tenga una apariencia pobre.

A través de la etapa de encerrado herméticamente mencionada anteriormente, se produce el conjunto 110 completo
mostrado en la figura 7 a la figura 9. El conjunto 110 completo incluye el primer sustrato 200 de vidrio, el segundo
sustrato 300 de vidrio, la junta 40, el espacio 50 evacuado, el espacio 520 de paso de gas, el adsorbente 60 de gas,
y los multiples espaciadores 70. Se ha de sefialar que en la figura 8, para facilitar la comprension de la estructura
interna Unicamente, el primer sustrato 200 de vidrio es ilustrado con parte (parte derecha e inferior) del mismo
estando cortada.

La etapa de retirada es una etapa de obtencion de la unidad 10 de panel de vidrio que es una parte que incluye el
espacio 50 evacuado, retirando una parte 11 que incluye el espacio 520 de paso de gas del conjunto 110
completado. Tal y como se muestra en la figura 8, con mas detalle, el conjunto 110 completado retirado del horno es
cortado a lo largo de la linea 900 de corte, y por lo tanto es dividido en una parte predeterminada (unidad de panel
de vidrio) 10 que incluye el espacio 50 evacuado y una parte (parte innecesaria) 11 que incluye el espacio 520 de
paso de gas. La parte 11 innecesaria principalmente incluye una parte 230 del primer sustrato 200 de vidrio
correspondiente al espacio 520 de paso de gas, una parte 320 del segundo sustrato 300 de vidrio correspondiente a
la parte 520 de paso de gas, y una parte 411 del marco 410 correspondiente al espacio 520 de paso de gas. Se ha
de sefalar que tomando en consideracién los costes de produccion de la unidad 10 de panel de vidrio, la parte 11
innecesarias preferiblemente tan pequefia como sea posible. La figura 10 muestra la retirada de la parte 11
innecesaria del conjunto 110 completado.

El corte se realiza mediante un dispositivo de corte apropiado. Ejemplos del dispositivo de corte pueden incluir una
punta de trazado y un laser. Cortando el primer sustrato 200 de vidrio y el segundo sustrato 300 de vidrio al mismo
tiempo, se puede cortar de forma eficiente la unidad 10 de panel de vidrio. Se ha de sefialar que la forma de la linea
900 de corte se establece de acuerdo con la forma de la unidad 10 de panel de vidrio. La unidad 10 de panel de
vidrio es rectangular, y por lo tanto la linea 900 de corte es una linea recta a lo largo de la direccion longitudinal de la
pared 42.

A través de la etapa de preparacion, la etapa de montaje, la etapa de encerrado herméticamente y la etapa de
retirada mencionadas anteriormente, se produce la unidad 10 de panel de vidrio tal y como se muestra en la figura 1
y en la figura 2. El primer panel 20 de vidrio es parte del primer sustrato 200 de vidrio correspondiente al espacio 50
evacuado. El segundo panel 30 de vidrio es parte del segundo sustrato 300 de vidrio correspondiente al espacio 50
evacuado. La salida 700 para formar el espacio 50 evacuado esta presente en la parte 320 del segundo sustrato 300
de vidrio correspondiente al espacio 520 de paso de gas y la tuberia 810 de evacuacion esta conectada a la parte
320. Por lo tanto, la salida 700 no esta presente en el segundo panel 30 de vidrio.
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De aqui en adelante, se describen modificaciones opcionales relacionadas con la unidad de panel de vidrio. En la
descripcion relacionada con las modificaciones, se introducen los signos de referencia en paréntesis de
componentes correspondientes.

En el modo de realizacion anterior, la unidad (10) de panel de vidrio es rectangular, pero la unidad (10) de panel de
vidrio puede tener una forma deseada tal como una forma circular y una forma poligonal. Dicho de otra manera,
cada uno de, el primer panel (20) de vidrio, el segundo panel (30) de vidrio, y la junta (40) no necesita ser
rectangular y puede tener una forma deseada tal como una forma circular y una forma poligonal. Se ha de sefalar
que las formas del primer sustrato (200) de vidrio, el segundo sustrato (300) de vidrio, el marco (410), y, el separador
(42) no estan limitadas a las formas descritas en la explicacion del modo de realizaciéon anterior, y pueden tener
unas formas tales que la unidad (10) de panel de vidrio pueda tener una forma deseada. Se ha de sefialar que la
forma y tamafio de la unidad (10) de panel de vidrio puede determinarse teniendo en consideracion la aplicacion de
la unidad (10) de panel de vidrio.

Adicionalmente, la primera cara y la segunda cara, del cuerpo (21) del primer panel (20) de vidrio no estan limitadas
a caras planas. De forma similar, la primera cara y la segunda cara, del cuerpo (31) del segundo panel (30) de vidrio
no estan limitadas a caras planas.

Adicionalmente, el cuerpo (21) del primer panel (20) de vidrio y el cuerpo (31) del segundo panel (30) de vidrio no
necesitan tener la misma forma plana y tamafo plano. Ademas, el cuerpo (21) y el cuerpo (31) no necesitan tener el
mismo espesor. Ademas, el cuerpo (21) y el cuerpo (31) no necesitan estar realizados del mismo material. De forma
similar, la placa (210) de vidrio del primer sustrato (200) de vidrio y la placa (310) de vidrio del segundo sustrato
(300) de vidrio no necesitan tener la misma forma plana y tamafio plano. Ademas, la placa (210) de vidrio y la placa
(310) de vidrio no necesitan tener el mismo espesor. Ademas, la placa (210) de vidrio y la placa (310) de vidrio no
necesitan estar hechas del mismo material.

Adicionalmente, la junta (40) no necesita tener la misma forma plana con el primer panel (20) de vidrio y el segundo
panel (30) de vidrio. De forma similar, el marco (410) no necesita tener la misma forma plana con el primer sustrato
(200) de vidrio y el segundo sustrato (300) de vidrio.

Adicionalmente, el primer panel (20) de vidrio puede incluir un revestimiento que tiene propiedades fisicas deseadas
si esta formado en la segunda cara plana del cuerpo (21). De forma alternativa, el primer panel (20) de vidrio no
necesita incluir el revestimiento (22). En otras palabras, el primer panel (20) de vidrio puede estar constituido por el
cuerpo (21) unicamente.

Adicionalmente, el segundo panel (30) de vidrio puede incluir un revestimiento con propiedades fisicas deseadas.
Por ejemplo, el revestimiento puede incluir al menos una de las peliculas delgadas formadas en la primera cara
plana y en la segunda cara plana del cuerpo (31) respectivamente. Ejemplos del revestimiento pueden incluir una
pelicula reflexiva para la luz con una longitud de onda especificada (por ejemplo, una pelicula reflexiva infrarroja y
una pelicula reflexiva ultravioleta).

En el modo de realizacién anterior, el marco (410) esta realizado del primer adhesivo térmico. Sin embargo, el marco
(410) puede incluir otro componente tal como un nucleo, adicionalmente al primer adhesivo térmico. Dicho de ofra
manera, es suficiente que el marco (410) incluya el primer adhesivo térmico. En el modo de realizacion anterior, el
marco (410) esta formado para rodear una region casi completa del segundo sustrato (300) de vidrio. Sin embargo,
es suficiente que el marco (410) sea formado para rodear una region predeterminada en el segundo sustrato (300)
de vidrio. En otras palabras, no hay necesidad de formar el marco (410) de manera que rodee una region casi
completa en el segundo sustrato (300) de vidrio. De forma alternativa, el conjunto (110) completado puede incluir
dos o mas marcos (410). En otras palabras, el conjunto (110) completado puede incluir dos o mas espacios (500)
interiores. En este caso, es posible producir dos o mas unidades (10) de panel de vidrio a partir de un conjunto (110)
completado.

En el modo de realizacion anterior, la particion (420) esta hecha del segundo adhesivo térmico. Sin embargo, la
particion (420) puede incluir otro componente tal como un nucleo, adicionalmente al segundo adhesivo térmico.
Dicho de otra manera, es suficiente que la particion (420) incluya el segundo adhesivo térmico. Ademas, en el modo
de realizacion anterior, la particion (420) tiene su extremo opuesto no conectado al marco (410). Y, huecos entre los
extremos opuestos de la particion (420) y el marco (410) definen los pasajes (610, 620) de gas. Sin embargo, la
particion (420) puede tener Unicamente uno de sus extremos opuestos no conectado al marco (410). En este caso,
hay un pasaje (600) de gas entre la particion (420) y el marco (410). De forma alternativa, la particion (420) puede
tener su extremo opuesto conectado al marco (410). En este caso, el pasaje (600) de gas puede ser un agujero
pasante formado en la particion (420). De forma alternativa, el pasaje (600) de gas puede ser un hueco entre la
particion (420) y el primer sustrato (200) de vidrio. De forma alternativa, la particién (420) se puede definir como un
conjunto de dos o mas particiones separadas entre si. En este caso, el pasaje (600) de gas puede ser un hueco
entre dos adyacentes de las dos o mas particiones.

En el modo de realizacion anterior, el espacio (500) interior esta dividido en un espacio (510) de evacuacion y un
espacio (520) de paso de gas. Se ha de sefialar que el espacio (500) interior puede estar dividido en uno o mas
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espacios (510) de evacuacion y uno o mas espacios (520) de paso de gas. Cuando el espacio (500) interior incluye
dos o mas espacios (510) de evacuacion, es posible producir dos o0 mas unidades (10) de panel de vidrio a partir de
un conjunto (110) completado.

En el modo de realizacion anterior, el segundo adhesivo térmico es idéntico al primer adhesivo térmico, y el segundo
punto de reblandecimiento es igual al primer punto de reblandecimiento. Sin embargo, el segundo adhesivo térmico
puede ser de diferente material que el primer adhesivo térmico. Por ejemplo, el segundo adhesivo térmico puede
tener el segundo punto de reblandecimiento diferente del primer punto de reblandecimiento del primer adhesivo
térmico. En dicho caso, el segundo punto de reblandecimiento puede ser preferiblemente mas alto que el primer
punto de reblandecimiento. En este caso, la primera temperatura de fusion puede establecerse para ser igual a o
mayor que el primer punto de reblandecimiento y menor que el segundo punto de reblandecimiento. Haciendo esto,
es posible suprimir una deformacién no deseada de la particion 420 en la primera etapa de fusion.

Adicionalmente, cada uno de, el primer adhesivo térmico y el segundo adhesivo térmico no estan limitados a una
frita de vidrio, y puede seleccionarse de un metal de bajo punto de fusion, un adhesivo fundido en caliente, y
similares, por ejemplo.

En el modo de realizacion anterior, se utiliza un horno para calentar el marco (410), el adsorbente (60) de gas, y la
particion (420). Sin embargo, dicho calentamiento se puede realizar con medios de calentamiento apropiados.
Ejemplos de medios de calentamiento pueden incluir un laser y una placa térmicamente conductora conectada a una
fuente de calor.

En el modo de realizacion anterior, el pasaje (600) de gas incluye los dos pasajes (610, 620) de gas. Sin embargo, el
pasaje (600) de gas puede incluir sélo un pasaje de gas o puede incluir tres o mas pasajes de gas. Ademas, la forma
del pasaje (600) de gas no esta limitada en particular.

En el modo de realizacién anterior, la salida (700) es formada en el segundo sustrato (300) de vidrio. Sin embargo, la
salida (700) puede ser formada en la placa (210) de vidrio del primer sustrato (200) de vidrio o puede ser formada en
el marco (410). En resumen, la salida (700) se puede permitir que se forme en la parte (11) innecesaria.

En el modo de realizacion anterior, el captador de gas del adsorbente (60) de gas es un captador de gas
evaporativo. Sin embargo, el captador de gas puede ser un captador de gas no evaporativo. Cuando el captador de
gas no evaporativo tiene una temperatura igual a o mayor que una temperatura predeterminada (la temperatura de
activacion) moléculas adsorbidas se introducen en el interior del captador de gas, y por tanto se puede recuperar la
capacidad de adsorcion. En contraste al captador de gas evaporativo, las moléculas adsorbidas no son desorbidas.
Por lo tanto, después de que el captador de gas no evaporativo haya adsorbido una cantidad de moléculas igual a
un mayor que una cierta cantidad, la capacidad de adsorciéon nunca mas es recuperada incluso si el captador de gas
es calentado hasta una temperatura igual a o mayor que la temperatura de activacion.

En el modo de realizacién anterior, el adsorbente (60) de gas tiene una forma alargada, pero puede tener otra forma.
Adicionalmente, el adsorbente (60) de gas no necesita necesariamente estar situado en el extremo del espacio (50)
evacuado. Ademas, en el modo de realizacion anterior, el absorbente (60) de gas puede estar formado aplicando un
liguido que contiene un polvo del captador de gas (por ejemplo, una dispersion liquida preparada mediante
dispersion de un polvo del captador de gas en un liquido, y una solucidon preparada disolviendo un polvo del
captador de gas en un liquido). Sin embargo, el adsorbente (60) de gas puede incluir un sustrato y el captador de
gas fijado al sustrato. Este tipo de adsorbente (60) de gas puede ser formado sumergiendo un sustrato en un liquido
que contiene el captador de gas y secandolo. Se ha de sefialar que el sustrato puede tener una forma deseada, pero
puede ser de una forma rectangular alargada, por ejemplo.

De forma alternativa, el adsorbente (60) de gas puede ser una pelicula formada completamente o parcialmente en la
superficie (primera cara) de la placa (310) de vidrio del segundo sustrato (300) de vidrio. Este tipo de adsorbente
(60) de gas puede ser formado revistiendo la superficie (primera cara) de la placa (310) de vidrio del segundo
sustrato (300) de vidrio con un liquido que contiene un polvo del captador de gas.

De forma alternativa, el adsorbente (60) de gas puede estar incluido en el espaciador (70). Por ejemplo, el
espaciador (70) puede estar realizado de un material que contiene el captador de gas, y por lo tanto se puede
obtener el espaciador (70) que incluye el adsorbente (60) de gas. Por ejemplo, la capa (72) de unién puede incluir el
captador de gas.

De forma alternativa, el adsorbente (60) de gas puede ser un material sélido realizado del captador de gas. Este
adsorbente (60) de gas tiende a tener un gran tamario, y por tanto no se puede colocar entre el primer sustrato (200)
de vidrio y el segundo sustrato (300) de vidrio en algunos casos. En tales casos, la placa (310) de vidrio del segundo
sustrato (300) de vidrio puede formarse para incluir un rebaje, y el adsorbente (60) de gas puede ser colocado en
ese rebaje.

De forma alternativa, el adsorbente (60) de gas puede estar colocado de forma preliminar en un paquete para
suprimir el captador de gas de las moléculas de adsorcidon. En este caso, el paquete puede ser roto después de la
segunda etapa de fusion para exponer el adsorbente (60) de gas al espacio (50) evacuado.
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En el modo de realizacion anterior, la unidad (10) de panel de vidrio incluye el adsorbente (60) de gas. Sin embargo,
la unidad (10) de panel de vidrio no necesita incluir ningtin adsorbente (60) de gas.

En el modo de realizacion anterior, la unidad (10) de panel de vidrio incluye los multiples espaciadores (70). Sin
embargo, la unidad (10) de panel de vidrio puede incluir un Unico espaciador (70).

En el modo de realizacion anterior, el espaciador (70) contiene la poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol.
Sin embargo, el espaciador (70) puede que no contenga la poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol sino un
polimero que tenga un coeficiente viscoelastico a 400 °C que sea mayor que 500 MPa. También en este caso, se
puede obtener la unidad (10) de panel de vidrio con una resistencia aumentada. El polimero contenido en el
espaciador (70) puede tener un coeficiente viscoelastico a 400 °C que sea menor que 1X10% MPa. Como para el
polimero, el coeficiente viscoelastico a 400 °C puede ser preferiblemente mayor que 1000 MPa, de forma mas
preferible 1500 MPa y de la forma lo mas preferible 2000 MPa. El espaciador (70) puede estar formado de un
apilamiento de peliculas del polimero anterior. De forma alternativa, el espaciador (70) puede que no contenga la
poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol sino un polimero que tiene una relacion (V400/V20) de un
coeficiente V400 viscoelastico a 400 °C con respecto a un coeficiente V20 viscoelastico a 20 °C que es igual a o
mayor que 0,1. Esta relacion (V400/VV20) puede ser preferiblemente igual a o mayor que 0,2, de forma mas preferible
0,3, y de la forma lo mas preferible 0,4. De forma alternativa, el espaciador (70) puede que no contenga la poliimida
que tiene las estructuras de benzoxazol sino un polimero que tiene un coeficiente de expansién térmica a 400 °C
que es mas pequeiio que 10 ppm/ °C. También en este caso, se puede obtener la unidad (10) de panel de vidrio con
resistencia aumentada. El polimero contenido en el espaciador (70) puede tener un coeficiente de expansion térmica
a 400 °C que es mayor que 0,1 ppm/ °C. De forma alternativa, el espaciador (70) puede que no contenga la poliimida
que tiene las estructuras de benzoxazol sino un polimero que tiene un coeficiente viscoelastico a 400 °C mayor que
500 MPa y un coeficiente de expansion térmica a 400 °C mas pequefio que 10 ppm/ °C.

El presente modo de realizacion se refiere a la formacion de una unidad (10) de panel de vidrio que no incluye una
salida retirando la parte (11) innecesaria. En un caso, la unidad (10) de panel de vidrio puede incluir una salida. En
este caso, al menos uno de, el primer panel (20) de vidrio y el segundo panel (30) de vidrio puede incluir una salida.
La salida es cerrada para mantener el espacio (50) evacuado en el estado de vacio. Cuando al menos uno de, el
primer panel (20) de vidrio y el segundo panel (30) de vidrio incluye dicha salida, la salida puede ser cerrada con una
tapa. Sin embargo, para mejorar la apariencia, es preferible que la unidad (10) de panel de vidrio no incluya la salida.

La figura 11 muestra una modificacion de la unidad de panel de vidrio (referida como una unidad 10A de panel de
vidrio). En la unidad 10A de panel de vidrio, el segundo panel 30 de vidrio incluye una salida 700. La salida 700 es
cerrada mediante una junta 81. Por consiguiente, el espacio 50 evacuado se puede mantener en un estado de vacio.
La junta 81 esta hecha de la tuberia 810 de evacuacion. La junta 81 puede estar hecha mediante la fusion del vidrio
que forma la tuberia 810 de evacuacion. Hay una tapa 80 dispuesta en el exterior de la junta 81. La tapa 80 cubre la
junta 81. Cubriendo la junta 81 con la tapa 80, la salida 700 se puede cerrar de forma segura. Adicionalmente la tapa
80 puede suprimir la rotura de la parte circundante de la salida 700. La unidad 10A de panel de vidrio es igual que la
unidad 10 de panel de vidrio mostrada en la figura 1 a la figura 3 excepto por la salida 700, la junta 81, y la tapa 80
que estan previstas. Los mismos componentes que la unidad 10 de panel de vidrio mostrada en la figura 1 a la figura
3 son designados por los mismos signos de referencia que para la unidad 10 de panel de vidrio mostrada en la figura
1 a la figura 3, y las descripciones con referencia a la figura 1 a la figura 3 pueden aplicar a los mismos
componentes. La unidad 10A de panel de vidrio puede producirse mediante un procedimiento de acuerdo con el
procedimiento de produccién del conjunto 100 temporal. La unidad 10A de panel de vidrio no requiere la retirada de
la parte que incluye la salida 700, y por tanto se puede facilitar la produccion de la misma.

Ejemplos

Se examinaron las diferencias entre propiedades fisicas de las unidades de panel de vidrio que incluyen diferentes
espaciadores. Los espaciadores preparados son un espaciador realizado de una pelicula de poliimida que tiene las
estructuras de benzoxazol (Ejemplo 1), espaciadores realizados de una pelicula de poliimida que no tiene ninguna
estructura de benzoxazol (Ejemplos 1y 2 Comparativos), y un espaciador realizado de acero inoxidable (Ejemplo 3
Comparativo). El espaciador del Ejemplo 1 tiene un diametro de 0,5 mm y una altura de 0,116 mm. El espaciador del
Ejemplo 1 Comparativo tiene un diametro de 0,5 mm y una altura de 0,125 mm. El espaciador del Ejemplo 2
Comparativo tiene un diametro de 0,8 mm y una altura de 0,125 mm. El espaciador del Ejemplo 3 Comparativo esta
realizado de SUS304 hicieron diametro de 0,4 mm y una altura de 0,15 mm. Las dimensiones de los espaciadores
son valores antes de que se conviertan en unidades de panel de vidrio.

Como para el espaciador del Ejemplo 1, la pelicula de poliimida esta formada de “XENOMAX” (marca registrada)
disponible en TOYOBO CO., LTD. La pelicula de poliimida del Ejemplo 1 estd hecha de poliimida que tiene un
coeficiente viscoelastico a 400 °C mayor que 500 MPa (es decir, 2500 MPa) y un coeficiente de expansion térmica a
400 °C mas pequeiio que 10 ppm/ °C (es decir, aproximadamente 1 ppm/ °C). Como para los espaciadores de los
Ejemplos 1 y 2 Comparativos, la pelicula de poliimida esta formada de “APICAL” (marca registrada) disponible de
KANEKA CORPORATION. En los Ejemplos 1 y 2 Comparativos, la es un condensado de dianhidrido de acido
piromelitico y 4,4'-diaminodifeniléter (abreviado como PDMA/ODA). Las peliculas de poliimida de los Ejemplos 1y 2
Comparativos estan hechas de poliimida que tiene un coeficiente viscoelastico a 400 °C menor que 500 MPa (es
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decir, 250 MPa) y un coeficiente de expansion térmica a 400 °C mayor que 10ppm/ °C (es decir, aproximadamente
28 ppm/ °C).

La TABLA 1 muestra resultados de comparacion de resistencias (resistencias al impacto) conductividad es térmicas
(coeficientes de trasmision de calor de vidrio), y diametros de espaciador, de unidades de panel de vidrio. La
resistencia al impacto es definida como una altura media (unidad: cm) para la cual una bola con un peso de 225 g
cae en una unidad de panel de vidrio y una superficie de la unidad de panel de vidrio es dafiada. Los coeficientes de
trasmision de calor de vidrio (unidad: W/m2-K) son medidos con un aparato de medida de conductividad térmica. Los
diametros de espaciador significan diametros de espaciador después de la formacion de las unidades de panel de
vidrio. El espaciador esta intercalado entre los dos paneles de vidrio, y por lo tanto tiende a tener un diametro de
espaciador mas grande que un espaciador antes de convertirse en la unidad de panel de vidrio. Cuando el diametro
del espaciador se hace excesivamente grande, el espaciador es probable que sea facilmente percibido y por tanto
se reducen las propiedades estéticas. La resistencia el impacto puede preferiblemente exceder 50 cm. La
conductividad térmica puede ser preferiblemente igual a o menor que 1,0W/mz2-K. El diametro de espaciador puede
ser preferiblemente igual a o mayor que 0,6 mm. La TABLA1 muestra que la unidad de panel de vidrio del Ejemplo 1
tiene una alta resistencia al impacto, una baja conductividad térmica y un pequefio diametro de espaciador. En
contraste, la unidad de panel de vidrio del Ejemplo 3 Comparativo tiene una resistencia al impacto baja y una alta
conductividad térmica. La unidad de panel de vidrio del Ejemplo 2 Comparativo tiene una conductividad térmica alta
y un didmetro de espaciador grande también. Como para el Ejemplo 2 Comparativo, los espaciadores son
seleccionados de manera que la resistencia al impacto exceda 50cm, pero esto lleva a aumentos en los diametros
de espaciador. Como para el Ejemplo 1 Comparativo, la resistencia al impacto es baja y adicionalmente el diametro
de espaciadores grande.

[TABLA 1]
. Ejemplo 1 Ejemplo 2 Ejemplo 3
Ejemplo 1 CoJmp:rativo CoJmp:rativo CoJmp:rativo
Material Apilamiento de Apilamiento de Apilamiento de SUS304
peliculas de peliculas de poliimida |peliculas de
poliimida con sin ninguna estructura |poliimida sin
Espaciador estructuras de de benzoxazol ninguna estructura
(antes de la benzoxazol de benzoxazol
formacion de la|Coeficiente
unidad de paneljviscoelastico 2500 250 250 -
de vidrio)  |(400 °C) (MPa)

Diametro 05 05 08 0.4

(mm)

Altura (mm) 0,116 0,125 0,125 0,15
Resistencia al impacto (cm) 55 30 55 25
Coeficiente de transmision de
calor de vidrio (W/m2K) 0.8-0,9 1.1-1.2 1.1-1.2 1.0-1.1
Diametro de espaciador
después de la formacion de la 0,56 0,7 0,9 0,4
unidad de panel de vidrio (mm)

La TABLA 1 permite la comparacion de diametros de espaciador después de la formacion de las unidades de panel
de vidrio entre el espaciador que contiene la poliimida con estructuras de benzoxazol (diametro de 500 pm) y el
espaciador que contiene poliimida sin ninguna estructura de benzoxazol (diametro de 500 uym) (Ejemplo 1 y Ejemplo
1 Comparativo). La condicién de evacuacion para formar el espacio adecuado es que la temperatura sea de 450 °C
y un tiempo se ha de 15 minutos. Como para el espaciador que contiene la poliimida que tiene las estructuras de
benzoxazol, el diametro aumenta, pero no es mayor que 560 um. En contraste, como para el espaciador que
contiene la poliimida sin ninguna estructura de benzoxazol, el diametro aumenta hasta 700 um. De acuerdo con el
espaciador que contiene la poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol, se puede suprimir un aumento en el
diametro de espaciador.

Ademas, como para el espaciador (Ejemplo 1A) que contiene la poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol y
el espaciador (Ejemplo 1A Comparativo) que contiene la poliimida sin ninguna estructura de benzoxazol, las
propiedades de presion de las unidades de panel de vidrio se compararon para diferentes relaciones de area con
respecto a las unidades de panel de vidrio. En un caso en el que la unidad de panel de vidrio es destrozada cuando
la unidad de panel de vidrio es presionada desde superficies opuestas, dicho panel de vidrio es clasificado como
“pobre”. En un caso en el que la unidad de panel de vidrio no es destrozada cuando la unidad de panel de vidrio es
presionada desde superficies opuestas, dicho panel de vidrio es clasificado como “bueno”. Estos resultados son
mostrados en la TABLA 2.
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La TABLA 2 muestra que el Ejemplo 1A puede producir unidades de panel de vidrio con una resistencia aumentada.

[TABLA 2]
Ejemplo 1A Ejemplo 1A Comparativo
Relacion de |Presion Apilamiento de peliculas de poliimida |Apilamiento de peliculas de poliimida sin
area (%)  |(MPa) con estructuras de benzoxazol ninguna estructura de benzoxazol
0,05 204 bueno pobre
0,08 121 bueno pobre
0,13 80 bueno bueno

Adicionalmente, como para el espaciador utilizado en el Ejemplo 1 y el espaciador utilizado en el Ejemplo 1
Comparativo, se examinaron los coeficientes viscoelastico y la forma de espaciador para diferentes temperaturas de
evacuacion en la formacion de las unidades de panel de vidrio. El espaciador utilizado en el Ejemplo 1 esta realizado
de poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol y tiene un diametro de 0,5 mm. El espaciador utilizado en el
Ejemplo 1 Comparativo esta realizado de poliimida sin ninguna estructura de benzoxazol y tiene un diametro de 0,5
mm. La presion de la prensa se establece en 200 MPa. Las formas de espaciador se juzgaron visualmente. Cuando
se llega al aplastamiento, el espaciador es clasificado como “pobre”. Cuando no se llega al aplastamiento, el
espaciador es clasificado como “bueno”. Estos resultados son mostrados en la TABLA 3.

La TABLA 3 muestra que como para una poliimida sin ninguna estructura de benzoxazol, el coeficiente escolastico
disminuy6 drasticamente cuando una temperatura se hizo igual a un mayor que 300 °C. En contraste, como para la
poliimida que tiene estructuras de poliimida, un grado de una disminucidon en el coeficiente viscoelastico es
relativamente pequefio. Para suprimir el aplastamiento del espaciador, es ventajoso que un coeficiente viscoelastico
a 400 °C sea mayor que 500 MPa. Para suprimir el aplastamiento del espaciador, es ventajoso que la relacion
(V400/V20) del coeficiente V400 viscoelastico a 400 °C con respecto a un coeficiente V20 viscoelastico a 20 °C sea
igual a o mayor que 0,1.

[TABLA 3]
Poliimida (sin estructura de benzoxazol) Poliimida (con estructura de benzoxazol)
Coeficiente [Relacion con Forma de Coeficiente Forma de
Temperatura . Y . . . Y . ., .
q .. |viscoelastico [respecto a espaciador viscoelastico[Relaciéon con espaciador
e evacuacion . . .
(°C) (MPa) coeficiente después de  |(MPa) respecto a después de
viscoelastico a 20 |evacuacion coeficiente evacuacion
°C viscoelastico a 20 °C
20 3500 1,00 bueno 6000 1,00 bueno
100 3200 0,91 bueno 6000 1,00 bueno
200 3000 0,86 bueno 5000 0,83 bueno
300 2000 0,57 bueno 4000 0,67 bueno
350 500 0,14 pobre 3500 0,58 bueno
400 250 0,07 pobre 2500 0,42 bueno
450 200 0,06 pobre 2000 0,33 bueno
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REIVINDICACIONES
1. Una unidad (10) de panel de vidrio que comprende:
un primer panel (20) de vidrio;
un segundo panel (30) de vidrio colocado opuesto al primer panel (20) de vidrio;

una junta (40) con una forma de marco que une herméticamente el primer panel (20) de vidrio y el segundo
panel (30) de vidrio entre si;

un espacio (50) evacuado encerrado por el primer panel (20) de vidrio, el segundo panel (30) de vidrio, y la
junta (40); y

al menos un espaciador (70) colocado entre el primer panel (20) de vidrio y el segundo panel (30) de vidrio,
el al menos un espaciador (70) que contiene poliimida que tiene las estructuras de benzoxazol.
2. Una unidad (10) de panel de vidrio que comprende:
un primer panel (20) de vidrio;
un segundo panel (30) de vidrio colocado opuesto al primer panel (20) de vidrio;

una junta (40) con una forma de marco que une herméticamente el primer panel (20) de vidrio y el segundo
panel (30) de vidrio entre si;

un espacio (50) evacuado encerrado por el primer panel (20) de vidrio, el segundo panel (30) de vidrio, y la
junta (40); y

al menos un espaciador (70) colocado entre el primer panel (20) de vidrio y el segundo panel (30) de vidrio,

el al menos un espaciador (70) que contiene poliimida que tiene un coeficiente viscoelastico a 400 °C mayor
que 500 MPa.

3. La unidad (10) de panel de vidrio de la reivindicacion 1 0 2, en la que

el al menos un espaciador (70) es un apilamiento de dos o mas peliculas.

4. La unidad (10) de panel de vidrio de cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que

el espacio (50) evacuado esta realizado para ser un vacio a través de la evacuacion con calentamiento.
5. La unidad (10) de panel de vidrio de la reivindicacion 4, en la que

una temperatura para el calentamiento es igual a o mayor que 300 °C.

6. La unidad (10) de panel de vidrio de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en la que

el primer panel (20) de vidrio y el segundo panel (30) de vidrio, cada uno, carecen de una salida.

7. La unidad (10) de panel de vidrio de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en la que

una relacion de area de el al menos un espaciador (70) con respecto a la unidad (10) de panel de vidrio en una vista
plana esta en un intervalo de un 0,01 aun 0,2 %.

8. La unidad (10) de panel de vidrio de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en la que

el al menos un espaciador (70) contiene al menos un material seleccionado de vidrio, metal, ceramica, y grafito.
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