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In this paper, we introduce a new pneumatic temperature control technique and its application to precision thermometry.

The method controls temperature by adjusting gas pressure through the unique thermohydraulic linkage of the pressure-

controlled loop heat pipe (PCLHP). Due to this temperature-pressure linkage, the PCLHP-based pneumatic temperature

control achieves exceptional control speed, stability, and precision. To fully understand this method, we systematically

investigated the effects of various influencing parameters, such as heat load, sink temperature, and rate of pressure

change, on the stability of temperature control. In addition, we successfully achieved closed-type pneumatic temperature

control using a mechanically-driven gas pressure controller. We also developed a hybrid PCLHP that incorporates a heat

pipe liner into the isothermal region to further improve the temperature uniformity of the pneumatically-controlled

temperature field. With this technique, we significantly improved the accuracy of the fixed point of the International

Temperature Scale of 1990 by using inside nucleation of the freezing temperature of tin and determining the liquidus

temperature of tin. In this paper, we summarize the results of these diverse efforts in characterizing the pneumatic

temperature control technique, along with theoretical analyses.

Manuscript received: July 3, 2024 / Revised: August 9, 2024 / Accepted: August 13, 2024

Copyright © The Korean Society for Precision Engineering

This is an Open-Access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution Non-Commercial License (http://creativecommons.org/licenses/

by-nc/3.0) which permits unrestricted non-commercial use, distribution, and reproduction in any medium, provided the original work is properly cited.

NOMENCLATURE

Δpfilt

Δpfric

Δphyd

=

=

=

=

=

Capillary Pressure Difference

Pressure Difference between the Evaporator and

Compensation Chamber

Filtration Pressure Loss

Frictional Pressure Loss

Hydrostatic Pressure Loss 

p
c

pevap CC–

Δploss

Δt

cp

hfg 

p 

pcontrol

=

=

=

=

=

=

=

Pressure Loss for the Working Fluid Flow from

the Evaporator to the Compensation Chamber

Temperature Uniformity

Specific Heat

Latent Heat of Vaporization

Mass Flow Rate

Pressure

Control Gas Pressure

m·



760 / October 2024 한국정밀공학회지  제 41권 제 10호

1. 서론

온도는 열환경 특성을 결정짓는 중요한 기본 물리량으로 현

대 기초과학 및 첨단산업에서 정밀 제어 및 측정에 대한 중요성

이 날로 증대되고 있다. 이러한 정밀 열환경 온도제어 및 측정

이 요구되는 분야는 국제온도표준의 기준온도(고정점) 실현 및

온도계의 교정[1]과 같은 전통적 분야로부터, 기후변화 관측을

위한 기상 온·습도계 교정[2], 첨단 반도체 제조[3], 신재생 에너

지 생산[4], 식품 및 의약품 가공 공정[5,6]에 이르기까지 과학

및 산업 전 분야를 아우른다. 특히, 이러한 열환경 온도제어는

제어대상의 온도 변화율 제어 또는 안정성과 관련된 시간 온도

제어(Temporal Temperature Control)와 공간상 온도분포 또는

온도구배를 제어하는 공간 온도제어(Spatial Temperature Control)

의 관점에서 접근하는 것이 필요하다[7]. 일반적인 열환경 온도

제어는 각각의 제어 유형에 대해 빠르고 안정적인 온도변화와

함께 균일 온도장의 형성을 동시에 요구받으나, 전통적인 열(에

너지)제어 방식 온도제어로는 이의 달성이 물리적·기술적으로

어려운 것이 현실이다.

시간 온도제어의 측면에서 기존 온도제어 기술은 열 관성의

역할을 하는 제어대상 매질의 유한한 열용량(Heat Capacity)으

로 인해 최신의 PID (Proportional-integral-derivative) 적용 제어

에서도 급격한 온도변화 시 오버슈트(Overshoot)나 언더슈트

(Undershoot)와 같은 불안정성이 발현되거나 안정적 제어를 위

해서는 느린 제어를 수행해야 한다는 한계를 가진다[7,8]. 아울

러 공간 온도제어 측면에 있어서도 기존 열제어 방식 온도제어는

일정 크기 이상의 제어대상 매질이 가지는 유한한 열전도도에

의해 온도구배가 필연적으로 발생한다는 제약 역시 받는다

[9,10]. 최근 이러한 기존 온도제어 기술의 한계를 극복하기 위

해 기존의 열제어 방식이 아닌 유체의 열역학적 포화상태

(Saturation State)가 갖는 온도와 압력 간 연결 관계를 이용하여

기체 압력제어를 통해 고속·고안정·고정밀 온도제어를 수행하는

압력제어식 온도제어 기술이 제안되었다.

압력제어식 온도제어는 피동형 2상 열전달 기기인 루프 히트

파이프(Loop Heat Pipe, LHP)를 모체로 하여 2상 작동유체 저

장소인 보상실(Compensation Chamber)의 압력제어가 가능하도

록 고안된 압력제어식 루프 히트 파이프(Pressure-controlled

Loop Heat Pipe, PCLHP)를 이용하여 구현되며, 보상실에 주입

된 제어기체의 압력제어를 통해 증발기(Evaporator)에서 배출되

는 고속 증기의 온도를 제어한다. Fig. 1은 압력제어식 온도제어

를 구현하기 위해 고안된 PCLHP의 개략도를 보여준다. 이러한

압력제어식 온도제어는 PCLHP의 보상실 압력과 증발기 온도

간 고유한 연결 관계를 바탕으로 고속·고안정·고정밀 제어가 용

이한 기체 압력제어의 특성을 온도제어에 투사함으로써 기존의

열제어 방식 온도제어로는 달성 불가능한 수준의 빠르고 안정

적이며 정밀한 온도제어를 가능하게 한다. 아울러 해당 기술은

압력제어를 통해 온도가 제어된 고속 증기 유동을 이용하여 일

정 크기의 제어영역을 실현하므로 우수한 온도 균일도를 가지

는 작업공간의 형성 역시 가능하다는 특성을 갖는다.

본 논문은 초정밀 열환경 제어 및 측정을 위해 고안된 압력

제어식 온도제어 기술에 대한 연구 동향을 정리하여 소개한다.

본 논문은 2장과 3장에 걸쳐 LHP 기반 압력제어식 온도제어 기

술의 원리와 이를 구현하도록 고안된 PCLHP를 소개한다. 이어

지는 4장은 압력제어식 온도제어의 일반적인 특성 및 주요 인

자의 영향을 평가한 결과를 요약하여 제시한다. 5장 및 6장에는

압력제어식 온도제어의 적용성을 확장시킬 수 있는 밀폐형 압

력제어식 온도제어와 압력제어식 온도제어의 온도 균일도 특성

을 향상시킬 수 있는 하이브리드형 PCLHP를 각각 소개한다.

7장은 압력제어식 온도제어의 정밀측정 응용 사례를 제시하고,
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Fig. 1 Schematic diagram of the pneumatic temperature control
apparatus [12, 13] (Adapted from Refs. 12,13 with permission)
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8장에서는 초정밀 열환경 제어 및 측정을 위한 압력제어식 온도

제어의 의의를 요약하여 제시한다.

2. PCLHP 기반 압력제어식 온도제어 원리

PCLHP는 작동유체가 증발하여 배출되는 증발기(Evaporator),

2상 작동유체 저장소의 역할을 하는 보상실, 이 두 요소 사이에

서 온도차와 압력차를 유지하며 액체상 작동유체가 여과하는

다공질 윅(Wick), 증발기에서 배출된 증기상 작동유체가 고속

유동하는 증기상 이송관(Vapor Line), 증기상 작동유체가 열을

방출하고 액체상 작동유체로 응축하는 응축기(Condenser), 그리

고 응축된 액체상 작동유체가 보상실로 회귀하는 액체상 이송

관(Liquid Line)으로 구성된다. 

PCLHP는 증발기에 유입된 열의 일부가 보상실로 전달될 때 발

생하는 온도차에 의해 증발기와 보상실 간 증기압차( )

가 생성되고, 이 압력차에 의해 작동유체가 증발기로부터 보상

실까지 유동한다. 이 과정에서 증발기와 보상실 간 증기압차가

작동유체 유동에 소요되는 마찰 손실( ) 및 정수압 손실

( )의 합( )과 균형이 이루어지는 상태에서 PCLHP의

운전 온도가 결정된다. 이후 보상실로 회귀한 액체상 작동유체

는 다공질 윅을 여과하여 다시 증발기로 공급되며 작동유체 순

환을 완성하며, 이때 발생하는 액체상 작동유체의 여과 손실

( )을 포함한 작동유체 유동의 총 유동 손실( )은 윅의

증발 상 경계면(Evaporating Phase Interface)에서 발생하는 모세관

압력차( )와 균형을 이룸으로써 압력 균형이 완성된다. 식(1)

과 식(2)는 이와 같은 PCLHP의 압력균형 관계를 보여준다[11]. 

(1)

(2)

식(1)에 보이는 바와 같이 PCLHP의 증발기와 보상실 간 압

력차는 작동유체의 유동 손실과 균형을 이루며, 작동유체가 증

발하는 증발기의 열역학적 상태는 온도와 압력이 종속적인 포

화상태이므로 PCLHP가 가지는 보상실 압력과 증발기의 증발온

도 간 고유한 열·수력학적 연결 관계(Thermohydraulic Linkage)가

존재함을 알 수 있다[11]. 압력제어식 온도제어 기술은 이와 같

은 PCLHP의 고유한 열·수력학적 연결 관계를 이용하여, 총유

동 손실의 크기가 유지되는 일정 열 부하 조건에서 보상실의 압

력제어를 통해 증발기의 압력변화를 유도함으로써 증발기 내

작동유체의 증발온도를 제어하는 기술이다[12]. 

Figs. 2 (a)와 2(b)는 각각 보상실 가압과 감압 과정에 대한

PCLHP의 열역학적 운전 곡선 변화를 보여준다. 먼저 Fig. 2(a)

에서 도시된 바와 같이 포화상태의 보상실을 제어기체 주입을

통해 특정압력( )으로 가압할 경우, 보상실과 증발기 간 압

력차( )와 작동유체 유동 손실( ) 사이의 균형

유지를 위해 증발기의 압력이 새로운 압력( )으로 증가

하며 포화상태의 특성에 따라 증발기의 온도 역시 새로운 온도

( )로 증가한다. 이때 증발기로부터 보상실로의 열 유

출(Heat Leak) 증가에 의해 보상실 온도가 증가하며( ), 이

에 따라 증가한 보상실 내 작동유체의 포화압력에 의해 일정량

의 제어기체가 배출되며 보상실 압력이 유지된다. 반대로 Fig. 2

(b)와 같이 일정량의 제어기체를 보유하고 있는 보상실 압력

( )을 특정 압력( )으로 감압하는 경우, 증발기와 보상

실 간 압력차와 작동유체의 유동 손실 간 균형 유지를 위해 증

발기 압력과 온도가 감소(  및 )한다. 이 과

정에서 감소한 열 유출에 의해 보상실 온도 및 보상실 내 작동

유체의 포화압력이 감소하게 되어 일정량의 제어기체가 보상실

로 유입되며 보상실 압력이 유지된다. 이와 같은 보상실의 가압

및 감압에 따른 증발기의 포화압력 변화량은( ) 보상실의

압력 변화량( )과 같으며, 이는 제어기체 압력 변화량

( )과 같은 값을 가진다(식(3))[12]. 

(3)

아울러 보상실 압력변화에 의해 제어된 증발기의 포화온도는

식(4)의 수정된 Clapeyron-Clausius 근사식을 이용하여 예측할
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Fig. 2 Thermodynamic operation curves (p-T diagram) of the
PCLHP [12] (Adapted from Ref. 12 with permission)
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수 있다[12]. 이를 통해 PCLHP의 열·수력학적 특성을 이용한

압력제어식 온도제어가 열역학적 분석을 통해 실현 가능한 기

술임을 확인할 수 있다.

(4)

다만, 이와 같은 열역학적 분석은 증발기의 압력 변화량이 보

상실의 압력 변화량과 같은 값을 가지는 경우를 가정한 것으로,

실제 보상실 내 제어기체의 가압 및 감압을 통한 보상실 압력제

어를 수행할 경우 보상실로부터 증발기로의 유한한 압력전파속

도에 의해 증발기와 보상실 간 압력 변화율에 차이가 발생하여

두 요소의 압력 변화량이 일시적으로 다른 값을 가질 수 있다.

PCLHP는 전술한 바와 같이 증발기와 보상실 간 압력차를 작동

유체의 유동 구동력으로 사용하므로, 보상실 압력제어 시 두 요

소의 압력 변화량에 차이가 발생할 경우PCLHP의 운전 불안정

성이 야기될 수 있다. 식(1)의 정상상태 압력 균형식을 시간에

대한 변화율 표현하면 식(5)와 같다[13]. 

(5)

보상실 감압 과정의 경우 증발기와 보상실 간 압력차의 변화

율이 항상 양의 값을 가져 작동유체 유동 손실 이상의 압력차가

발생함에 따라, 두 요소 간 압력차가 식(2)에 제시된 모세관 압

력차와 여과 손실의 차보다 커지지 않는 범위에서 작동유체 유

동 구동력 감소에 따른 PCLHP의 운전 불안정성이 나타나지 않

는다. 그러나 보상실 가압 과정은 보상실에서 증발기로 전파되

는 압력 변화율에 차이가 있을 경우 두 요소 사이에 요구되는 압

력차가 유지되기 어려운 조건이 형성될 수 있다. 앞서 식(1)을 통

해 설명한 바와 같이 압력제어식 온도제어 과정 중 PCLHP의 안

정적 작동유체 유동 유지를 위해서는 증발기와 보상실 간 압력차

가 일정한 수준으로 유지되어야 한다 . 이

를 위해서는 보상실 내 제어기체의 압력 증가율과 증발기의 압

력 증가율이 유사한 값을 가져야 한다. 만약, 보상실 가압 시 증

발기의 압력 증가율이 보상실의 압력 증가율보다 낮아질 경우

PCLHP의 작동유체 유동을 위해 일정한 수준으로 유지가 요구

되는 증발기와 보상실 간 압력차가 감소하여 PCLHP의 운전 불

안정성이 야기될 수 있다. 이에 따라 압력제어식 온도제어 중

PCLHP의 운전 불안정성이 야기되는 조건은 아래의 식(6)과 같

이 표현된다.

(6)

보상실과 증발기 사이에서 압력전파 매질의 역할을 하는 다

공질 윅 내부의 액체상 작동유체는 비압축성 특성에 의해 보상

실의 압력 변화를 빠르게 증발기로 전파하여 두 요소의 압력 증

가율이 유사한 값을 갖도록 한다. 다만, 다공질 윅의 기계적 특성

및 액체상 작동유체의 유변학적 특성에 의해 보상실로부터 증

발기 사이의 압력전파 속도는 유한한 값을 가진다. 이에 따라

일정 수준 이상으로 보상실을 순간 가압할 경우 증발기의 압력

증가율이 보상실의 압력 증가율을 따르지 못해 PCLHP의 운전

불안정성이 야기될 수 있다. 이처럼 보상실 가압 시 증발기와

보상실 간 압력차의 실질적 감소가 야기되는 제어기체 가압량

을 임계 가압량(Critical Pressure Step)이라 한다[13].

보상실을 임계 가압량 이상의 압력으로 가압할 경우, PCLHP

의 작동유체 유동에 요구되는 증발기와 보상실 간 압력차가 유

지되지 않아 작동유체의 순환이 멈출 수 있으며 이에 따라 압력

제어식 온도제어 역시 불안정성이 야기될 수 있다. 다만, 이러한

PCLHP의 운전 불안정성은 증발기에 열 부하 유입이 지속되는

한 증발기와 보상실 간 요구되는 압력차가 재형성되어 안정적

인 운전 상태를 회복하게 되므로 일시적인 특성을 가진다[12].

그럼에도 불구하고 이와 같은 보상실의 임계 가압에 따른

PCLHP의 일시적 운전 불안정성은 압력제어식 온도제어의 고속

·고안정·고정밀 제어 특성을 제한하므로, 확장된 제어범위에서

안정적 고속 온도제어를 달성하기 위해서는 임계 가압량을 증

가시킬 수 있는 PCHLP의 운전 조건에서 압력제어식 온도제어

를 수행하는 것이 필요하다. 따라서 PCLHP 임계 가압량의 크

기에 영향을 미치는 주요 인자들에 대한 연구가 지속적으로 수

행되었으며, 본 논문에서는 이와 같은 기존 연구의 주요 결과를

요약하여 소개한다.

3. 압력제어식 루프 히트 파이프 (PCLHP)

Fig. 3(a)는 PCLHP의 전체 형상 및 구조를 보여준다. PCLHP는

스테인리스 스틸 316 L 재질로 제작되었으며, 외부의 열원으로

부터 열을 공급받아 작동유체가 증발하는 증발기, 2상 상태의

작동유체가 보유되는 보상실, 증발기와 보상실 사이에 열·수력

학적 저항체(Thermohydraulic Barrier)의 역할을 수행하는 다공

질 윅, 증기상 및 액체상 작동유체 이송관과 응축기로 구성된다.

이러한 PCLHP는 증기상 이송관의 일부를 환형 단면을 갖도록

제작하여 내부에 원통형 작업공간(Working Space)이 형성되도

록 하였다. 이에 따라 PCLHP의 보상실 압력제어를 통해 증발

기 배출 증기상 작동유체의 온도를 제어함으로써 해당 작업공

간의 온도가 제어되는 고유한 구조를 갖는다. 이처럼형성된 원통

형 작업공간은 외부의 환형 유동 공간을 통해 고속 유동하는 증

기상 작동유체를 이용하여 높은 수준의 온도 균일도를 달성하도

록 고안되었으므로, 해당 작업공간을 등온영역(Isothermal Region)

으로 명명하였다.

Fig. 3(b)는 PCLHP의 증발기, 다공질 윅, 그리고 보상실이 결

합된 구조를 확대하여 보여준다. PCLHP의 증발기는 원통형 구

조를 갖도록 제작되었으며, 내부에 원통형 다공질 윅이 위치한

다. PCLHP의 윅은 스테인리스 스틸 316 L 재질 금속분말을 50

× 445 × 114 mm (OD × ID × L)의 원통형 형상을 갖도록 소결
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제작하였으며, 양 끝단에 불투과성 엔드캡(End Cap)과 플랜지

(Flange)를 장착하고 원통형 증발기 내벽에 용접 부착함으로써

윅을 경계로 증발기와 보상실이 나누어지도록 하였다. PCLHP

의 증발기와 다공질 윅 사이에는 약 2 × 2 mm (W × H) 단면의

증기배출유로(Vapor Removal Channel) 30 개를 등각 배치함으

로써, 윅의 증발 상 경계면에서 발생된 증기상 작동유체가 증발

기 출구(Vapor Exit)로 배출되도록 하였다. 증발기 출구에서

배출된 증기상 작동유체는 외경 19.1 mm, 길이 약 1 m의 증기

상 이송관을 통해 등온영역으로 공급되도록 하였다. PCLHP의

보상실은 PCLHP 전체 체적의 약 50%에 해당하는 체적을 갖도

록 제작되었다. 특히, PCLHP의 보상실은 제어기체의 주입 및

배출을 통해 압력제어가 이루어지는 공간으로, 이를 위해 보상

실 상단에 외부 압력제어기와 연결을 위한 압력제어공(Gas

Pressure Control Port)을 설치하였으며, 압력제어 과정에서 실시

간 보상실 압력 측정을 위해 압력측정공(Pressure Measurement

Tap) 역시 설치하였다.

Fig. 3(c)는 PCLHP 등온영역의 구조를 보여준다. 전술한 바

와 같이 PCLHP의 등온영역은 증기상 이송관의 일부를 외관

(Outer Tube)과 내관(Inner Tube)으로 이루어진 환형 단면 구조

로 제작하여, 그 내부에 54 × 432 mm (D × L) 크기의 원통형

작업공간이 형성되도록 제작하였다.

아울러 등온영역 외부를 감싸며 유동하는 증기상 작동유체의

온도는 환형의 증기 유동 경로 내에 설치된 온도계 삽입구를 통

해 측정되도록 하였으며, 균일한 증기 유동 단면적을 유지하기 위

해 등온영역을 형성하는 외관과 내관을 편심 배치하였다. 등온영

역 상부의 증기 배출구(Vapor Exit)는 응축기 입구(Condenser

Inlet)와 연결되어 있으며, 증기 배출구 방향으로의 유동 편향을

방지하기 위해 증기 배출구 하부에 신월 형상의 유동 장애물

(Crescent-shaped Flow Barrier)을 설치하였다.

PCLHP의 응축기는 외경 9.5 mm, 길이 약 2 m의 사형 응축

관을 일정온도의 냉각 유체가 흐르는 쿨링 재킷(Cooling Jacket)

으로 감싸는 구조로 제작되었다. 응축기에서 배출된 액체상 작

동유체는 외경 9.5 mm, 길이 약 0.4 m의 액체상 이송관을 통하

여 보상실로 회귀하도록 하였으며, 액체상 이송관을 보상실을

관통하여 윅 중심부까지 연장함으로써 액체상 작동유체의 회귀

과정에서 상(Phase)이 연속적으로 유지되도록 하였다.

PCLHP의 운전온도는 사용되는 작동유체의 포화 증기압 특성

에 의해 결정되며, 작동유체의 종류에 따라 압력제어식 온도제어

가 가능한 온도 영역이 결정된다. 이에 증류수와 Dowtherm A를

작동유체로 사용한 PCLHP가 제작되어 각각 약 85부터 약 110 oC

까지의 영역과 약 220부터 약 280 oC까지의 영역에서 압력제어식

온도제어를 수행한 바 있다[12,13]. 작동유체는 PCLHP체적의 약

49%에 해당하는 양을 진공상태의 PCLHP에 정량 주입하였다. 

Fig. 4는 PCLHP를 이용한 압력제어식 온도제어 실험 장치의

개략도를 보여준다. Fig. 4에 도시된 바와 같이 PCLHP의 보상

실은 내부 제어기체의 압력제어를 위해 보상실 외부의 기체 압

력제어기(Gas Pressure Controller, GPC)와 밸브를 이용하여 연

결된다. PCLHP의 보상실 압력제어를 위해 사용한 GPC는 0부

터 200 kPa까지의 제어범위에서 약 20 Pa의 교정 불확도(약

95% 신뢰의 수준)를 가지는 상용 정밀 GPC를 사용하였으며,

GPC와 더불어 제어기체의 보상실 주입 및 배출을 위해 고압 제

어기체 실린더와 진공 펌프를 연결하여 사용하였다. 제어기체로

는 낮은 분자량을 가지며 작동유체 용해성이 거의 없는 고순도

헬륨(He, 99.9999%)을 사용하였다[12]. 

Fig. 3 Structure and dimensions of the PCLHP (dimensions in
millimeters) [12,13] (Adapted from Refs. 12,13 with permission)
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압력제어식 온도제어 중 등온영역의 온도변화는 교정 불확도

약 2 및 60 mK을 가지는 표준 백금저항온도계(Standard Platinum

Resistance Thermometer, SPRT) 및 산업용 백금저항온도계(Industrial

Platinum Resistance Thermometer, IPRT)를 등온영역 내 온도계

삽입구에 설치하여 측정하였다. 아울러 압력제어식 온도제어 중

제어기체의 압력은 교정된 압력제어기 내부의 압력센서 및 정

밀 디지털 압력센서를 이용하여 측정하였다. PCLHP는 구동을

위해 증발기 외벽에 니크롬(Nichrome) 히터가 부착되었으며, 피

드백 제어 방식의 직류 전원 공급기(DC PSU)를 사용하여 일정한

양의 열 부하가 증발기에 공급되도록 하였다. 

PCLHP를 이용한 압력제어식 온도제어를 수행하기 위해서는

보상실이 일정량의 제어기체를 보유하고 있어야만 한다. 이를

위해 PCLHP는 열 부하 입력 전, 보상실에 일정량의 제어기체

를 주입한 후 압력제어공의 밸브를 닫아 밀폐 상태의 PCLHP로

시동된다. 시동 이후 작동유체가 순환하며 정상상태 운전에 도

달하면 GPC와 연결된 보상실의 압력제어밸브를 개방하고,

GPC를 이용하여 제어기체의 압력을 제어함으로써 압력제어식

온도제어가 이루어진다.

4. 압력제어식 온도제어 영향인자

4.1 압력제어식 온도제어 특성

Fig. 5는 증류수를 작동유체로 사용한 PCLHP의 보상실 압력

제어 전후 등온영역 온도(압력제어 전후 구간의 온도 평균값에

대한 차) 변화를 보여준다. Fig. 5에서 보이듯이, 보상실 내 제어

기체의 압력을 일정한 값(80.00 kPa)으로 제어함에 따라 등온영

역 온도 역시 일정한 값(약 91.88 oC)으로 유지되며 안정도가 확

연하게 개선되었다. 12 시간 온도 측정값의 표준편차로 정의된

온도 안정도는 약 0.20에서 0.01 oC로 향상되었으며, 이를 통해

보상실 내 제어기체의 정밀 압력제어를 통해 증발기 배출 증기상

작동유체의 온도 및 등온영역의 온도를 높은 안정도와 정밀도로

제어할 수 있음이 확인되었다. 이와 같은 보상실 압력제어를 통한

등온영역 온도의 정밀 제어는 PCLHP의 보상실 압력과 증발기 내

작동유체 증발온도 사이에 존재하는 고유한 열·수력학적 연결 관

계를 이용한 것으로, 열역학적 분석을 통해 제안된 PCLHP 기반

압력제어식 온도제어 기술이 실제 작동함을 입증한다[13]. 

Fig. 6은 Dowtherm A를 작동유체로 사용한 PCLHP의 보상

실 압력 제어 전후의 등온영역 온도( ) 변화를 보여준다.

Dowtherm A를 작동유체로 사용하여 보상실 내 제어기체 압력

을 80.00 kPa로 제어할 경우, 등온영역의 온도는 약 246.21 oC

로 유지되었으며 1시간 온도 측정값의 표준편차로 정의된 안정

도는 보상실 압력제어를 통해 0.055에서 0.025 oC로 크게 개선

되었다[12]. 이를 통해 PCLHP 기반 압력제어식 온도제어 기술이

작동유체 종류 변경을 통해 동일한 압력제어 범위에서 온도제

어 영역을 변경하는 것이 가능하며 변경된 온도제어 영역에서도

tIR

Fig. 4 Schematic of the pneumatic temperature control test setup [13] (Adapted from Ref.13 with permission)

Fig. 5 Change in the stability of the isothermal region temperature
when the compensation chamber pressure control was
activated (working fluid: distilled water) [13] (Adapted from
Ref. 13 with permission)
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고유한 정밀 온도제어 특성이 유지되는 것이 확인되었다. 다만,

압력제어식 온도제어를 통해 달성되는 온도제어의 안정도는

GPC와 보상실 사이 제어기체 이송관의 길이[12] 또는 작동유체

물성 및 운전 온도[13]에 의해 영향을 받을 수 있어 동일한 압

력제어 정밀도를 가지는 GPC를 사용하더라도 온도제어 안정도

는 다른 값을 가질 수 있다.

이러한 고정밀 온도 유지능력에 더해 압력제어식 온도제어가

온도제어 기술로서 실질적 가치를 지니기 위해서는 압력변화를

통한 고속·고안정 온도변화 능력을 갖추는 것이 요구된다. 이에

PCLHP의 보상실 압력을 계단형으로 증가 및 감소시키며 등온

영역의 온도 변화를 시험하였다. 특히, 앞서 기술한 바와 같이

PCLHP는 임계 가압량을 넘어서는 보상실 가압 시 작동유체 순

환이 일시적으로 정지되는 불안정성이 발생할 수 있으므로, 보

상실 가압을 통한 등온영역 온도 증가 시험 시 보상실 가압량을

점진적으로 증가시키며 임계 가압량을 평가하였다.

Fig. 7은 Dowtherm A를 작동유체로 사용한 PCLHP에 대해

제어기체 압력( , 청색 실선) 증가에 따른 등온영역 온도

측정값(  흑색 표식) 변화 및 식(4)에 의해 예측된 온도

값( ,적색 실선) 변화를 보여준다. 보상실 압력은 초

기압력을 80.00 kPa로 제어한 후, 제어기체 압력 증가량( )을

0.02 kPa부터 시작하여 임계 가압량에 도달할 때까지 점진적으

로 증가하였다. Fig. 7에 도시된 바와 같이, 임계 가압량 미만의

계단형 보상실 가압에 대해 등온영역 온도는 오버슈트나 언더

슈트 없이 계단형 증가를 보였으며, 압력제어를 통해 제어된 등

온영역 온도는 열역학적 관계식(식(4))에 의해 예측된 온도와

일치하는 특성을 보였다. 다만, 보상실 가압량이 0.70 kPa에 도

달하였을 때 등온영역의 온도가 약 10 oC 이상 급격히 감소하며

작동유체의 일시적 순환 정지에 따른 불안정성이 야기되었다.

이는 해당 임계 가압량에서 증발기의 압력 증가율이 보상실의

압력 증가율보다 낮아져 두 요소 간 압력차에 실질적 감소가 발

생한 데 따른 것이다. 이러한 불안정성은 증발기에 열 부하가 지

속 공급됨에 따라 약 20 분 내에 다시 안정한 상태로 회복되었다.

(7)

(8)

보상실 감압의 경우 증발기와 보상실 사이 항상 작동유체 유동

구동력 이상의 압력차가 발생되므로, 보상실 감압 시 증발기와 보

상실 사이의 압력차가 윅의 상 경계면에서 발행되는 모세관 압력

차를 초과하지 않는 범위에서 안정적인 온도제어가 가능할 것으

로 이론 예측되었다. Fig. 8은 초기 140.00 kPa로 압력을 유지한

보상실을 감압하며 등온영역의 온도변화를 시험한 결과를 보여준

다. Dowtherm A를 사용한 PCLHP의 경우 최대 모세관 압력차는

약 5 kPa이므로, 해당 시험은 제어기체 감압량을 0.50 kPa부터 시

작하여 제어 불안정성이 야기되는 순간까지 계단형으로 증가하며

보상실 감압을 시행하였다. Fig. 8에서 확인할 수 있듯이, 보상실

감압 시험의 경우 최대 모세관 압력차에 해당하는 5.00 kPa의 감

압량을 초과하여 20.00 kPa의 대량 감압에도 운전 불안정성이 야

기되지 않았다. 이는 보상실 감압 시, 액체상 이송관 방향으로의

압력전파에 의해 보상실 압력 감소율이 증발기 압력 감소율 보다pcontrol

tIR reading

tIR prediction
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·
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Fig. 6 Change in the stability of the isothermal region temperature
when compensation chamber pressure control was activated
(working fluid: Dowtherm A) [12] (Adapted from Ref. 12
with permission)

Fig. 7 Response of the isothermal temperature to the stepwise
increase in the control gas pressure (working fluid:
Dowtherm A) [12] (Adapted from Ref. 12 with permission)

Fig. 8 Response of the isothermal temperature to the stepwise
decrease in the control gas pressure (working fluid:
Dowtherm A) [12] (Adapted from Ref. 12 with permission)
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낮아져 발생한 데 기인한다[12]. 다만, Fig. 8에서 보이듯이 수

kPa에 달하는 큰 압력변화에 대해서는 측정된 온도와 예측된 온

도 간 차이가 발생하였는데, 이는 제어 온도 예측에 사용된 증발

기 포화압력(식(4)의 )을 등온영역 온도에 해당하는 작

동유체의 포화 증기압으로 근사한 데 기인한다[12]. 

Fig. 9는 이러한 압력제어식 온도제어 특성을 바탕으로 구현

한 계단형 보상실 가압 및 감압에 따른 등온영역 온도 변화를

보여준다. 해당 시험은 PCLHP의 보상실 압력을 80.00에서부

터 84.00 kPa까지 0.50 kPa 간격으로 순간 가압한 후 80.00 kPa까

지 2.00 kPa 간격으로 순간 감압하였으며, 이러한 계단형 보상실

압력변화를 따라 등온영역의 온도가 어떠한 불안정성 발현 없이

계단형 증감을 보이는 것을 확인할 수 있다. 이를 통해 고속·고안

정·고정밀 제어특성을 가지는 압력제어식 온도제어 기술의 유효

성을 입증하였다. 다만, 전술한 바와 같이 압력제어식 온도제어는

보상실을 임계 가압량 이상으로 가압할 경우 불안정성이 발현될

수 있으므로, 확장된 범위에서 압력제어식 온도제어를 수행하기

위해서는 임계 가압량에 영향을 미치는 다양한 인자(열 부하, 응

축부 온도 및 제어기체 압력변화율)의 영향을 평가하여 임계 가

압량을 증가시킬 수 있는 PCLHP의 운전조건 도출이 요구되었다.

4.2 열 부하

열 부하( )는 작동유체의 증발 열전달률( )을 통해

작동유체의 질량유량( )을 결정하여 증발기와 보상실 사이

에 요구되는 압력차의 크기에 영향을 주므로, 압력제어식 온도

제어의 임계 가압량에 영향을 미친다. 식(7)과 식(8)은 각각

PCLHP의 증발기와 보상실에서 유지되는 열 균형식을 보여준다.

식(7)에서 확인할 수 있듯이, 열 부하는 PCLHP의 증발기 내 증

발 열전달률에 영향을 주어 작동유체의 질량유량을 결정함을

확인할 수 있다. 증발기에서 작동유체의 증발에 소요되지 않

은 열 부하는 보상실로 유출되며( ), 식(8)과 같이 보상실로

회귀하는 저온의 액체상 작동유체가 제공하는 액체상 과냉

( )에 의해 열 균형을 이루게 된다.

압력제어식 온도제어의 임계 가압량에 대한 열 부하 영향을

평가하기 위해, 증류수를 작동유체로 한 PCLHP에 600, 800 및

1,000 W의 정상상태 운전 열 부하 조건에서 보상실 내 제어기

체 압력을 점진적으로 증가시키며 PCLHP의 임계 가압량을 평

가하였다. Fig. 10은 이와 같은 임계 가압량에 대한 열 부하 영

향 시험 결과를 보여준다[13].

Fig. 10(a)는 800 W의 정상상태 운전 열 부하에서 제어기체

압력( , 청색 점선) 증가에 따라 측정된 등온영역 온도

( , 흑색 표식) 변화를 보여준다. 그림에서 보이는 바와

같이, 증류수를 작동유체로 사용한 PCLHP 역시 계단형 압력

증가를 따라 등온영역의 온도는 빠르고 안정적인 계단형 증가

를 보였으며, 압력제어를 통해 제어된 온도는 열역학적 관계식

(식(4))에 의해 예측된 온도( )와 일치하는 특성 역시

보였다. 아울러 보상실을 약 4.50 kPa순간 가압하였을 때 등온

영역의 온도가 급격히 감소하며 임계 가압량에 도달하였음을

psat evap 1

Q
·
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·
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m· WF

Q
·
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Q
·
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tIR reading

tIR prediction

Fig. 9 Response of the isothermal region temperature to the
stepwise increase and decrease in the control gas pressure
(working fluid: Dowtherm A) [12] (Adapted from Ref. 12
with permission)

Fig. 10 Effect of the heat load on the PCLHP (working fluid:
distilled water) [13] (Adapted from Ref. 13 with
permission)
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확인할 수 있으며. 임계 가압량 도달에 의한 운전 불안정성은

약 10 분 이내에 안정한 온도로 회복되었다.

Fig. 8(b)는 서로 다른 열 부하에서 평가된 임계 가압량과 이에

해당하는 등온영역 온도 변화량을 보여준다. 그림에서 확인할 수

있듯이, 열 부하가 600, 800, 1,000 W로 증가함에 따라 임계 가

압량은 각각 2.64±0.17, 4.38±0.21 및 6.24±0.69 kPa (약 95 % 신

뢰의 수준)로 선형 증가하는 경향을 보였다. 각각의 임계 가압량

에 대한 등온영역 온도 변화는 각각 0.80±0.05 oC, 1.12±0.03 oC

및 1.26±0.04 oC(약 95% 신뢰의 수준)이었으며, 작동유체의 포화

온도와 압력간 비선형 관계에 의해 로그함수 형태로 증가하는

경향을 보였다(식(4)). 임계 가압량은 압력제어식 온도제어에 불

안정성을 야기하는 순간 가압 조건이므로, 안정적인 고속 온도제

어를 위해서는 임계 가압량 미만의 가압량으로 보상실을 순간

가압하는 것이 유리하다. 위 실험 결과에 따라 열 부하의 증가는

임계 가압량을 증가시키므로, 확장된 제어범위를 가지는 고속·고

안정 압력제어식 온도제어 실현을 위해서는 PCLHP의 운전 열

부하를 증가시키는 것이 유리함이 확인되었다[13].

4.3 응축부 온도

식(8)에 기술된 바와 같이 PCLHP의 응축부 온도는 보상실로

회귀하는 액체상 작동유체의 온도( )를 결정하여 PCLHP의

보상실 내에서 이루어지는 열 균형에 영향을 준다. PCLHP의

작동유체 질량유량 및 임계 가압량을 결정하는 증발 열전달률

은 보상실 내에서 이루어지는 열 균형에 의해 크기가 달라지므

로 PCLHP의 응축부 온도는 압력제어식 온도제어의 임계 가압

량에 영향을 미친다. PCLHP의 응축부 온도가 압력제어식 온도

제어의 임계 가압량에 미치는 영향을 평가하기 위해, 증류수를

작동유체로 사용하고 800 W의 열 부하에서 운전되는PCLHP의

응축기에 공급되는 냉각 유체(실리콘 오일) 온도를 100에서

140 oC까지 10 oC 간격으로 증가시키며 임계 가압량을 평가하였

다. 100 oC 미만의 응축부 온도에서는 임계 가압량 평가 시험을

수행하지 않았는데, 이는 100 oC 미만의 응축부 온도에서는 보

상실 내 현열 냉각(Liquid Subcooling)의 증가로 인해 증발기로

부터의 열 유출이 열 균형을 이루는 데 실패하여 불안정한 운전

특성을 보였기 때문이다. Fig. 11은 PCLHP 응축부 온도 변화에

따른 압력제어식 온도제어의 임계 가압량 변화를 보여준다[14].

Fig. 11에 도시된 바와 같이, 100 oC의 응축부 온도를 제외하

고, PCLHP의 임계 가압량은 응축부 온도가 상승함에 따라 증

가하였다. 이는 응축부 온도가 상승할 경우 보상실로 회귀하는

작동유체의 온도 상승에 의해 보상실 내 현열 냉각 효과가 감

소하고, 이에 따라 증발기로부터 보상실로의 열 유출이 감소하

여 작동유체의 질량유량이 증가한 데에 기인한다. 이처럼 증가

된 작동유체의 질량유량은 PCLHP 내의 유동 마찰손실을 증가

시키므로, 그에 따라 증발기와 보상실 사이의 요구 압력차가 증

가하여 임계 가압량이 커지게 된다. 한편, 응축부 온도가 100 oC

인 경우 표면적으로는 높은 임계 가압량이 관측되었으나,

100 oC 미만의 응축부 온도 조건에서 발현되는 PCLHP의 운전

불안정성과 유사한 거동이 발현되어 이에 영향받은 것으로 판

단된다[14]. 이를 통해 압력제어식 온도제어를 수행함에 있어

PCLHP의 안정적 운전을 담보할 수 있는 응축부 온도 이상의

온도에서 응축부 온도가 증가함에 따라 안정적인 압력제어식

온도제어 범위가 확장됨이 확인되었다. 

4.4 제어기체 압력변화율

앞서 이론 분석에서 제시한 바와 같이 PCLHP는 안정적 정상

상태 운전을 위해 증발기와 보상실 사이에 일정한 수준의 압력

차가 유지되어야 하며, 보상실 가압 시 보상실의 압력 증가율

보다 증발기의 압력 증가율이 낮아질 경우 증발기와 보상실 간

요구 압력차의 감소가 발생하여 운전 불안정성이 야기될 수 있

다. 임계 가압 조건에서 증발기의 압력 증가율이 보상실을 따르

지 못하는 것은 보상실과 증발기 사이에 존재하는 압력전파 매

질의 유한한 압력전파 속도에 의해 임계 가압량 이상의 순간 가

압 시 증발기의 압력 증가율이 보상실의 압력 증가율보다 낮아

지기 때문이다. 이는 보상실 가압 시 순간 가압이 아닌 일정한

증가율로 보상실을 가압할 경우 증발기의 압력 증가율에 실질

적 감소가 야기되지 않을 수 있으며, 이러한 특정 보상실 압력

증가율에 대해서는 임계 가압과 같은 압력제어식 온도제어의

불안정성이 발현되지 않을 수 있음을 의미한다. 

Figs. 12(a)와 12(b)는 Dowtherm A를 작동유체로 하는 PCLHP

에 대해 각각 50 Pa/s의 압력 증가율 및 순간 가압을 통해

56.50 kPa의 압력으로 유지되고 있는 보상실을 66.50 kPa 까지

임계 가압량(약 0.7 kPa)을 크게 초과하는 압력차(10 kPa)로 가

압하였을 경우 등온영역의 온도 변화를 보여준다. Fig. 12(a)에서

보이는 바와 같이, 일정한 압력 증가율로 보상실을 가압하였을

경우 임계 가압량을 초과하는 10 kPa에 달하는 가압량에 대해서

도 등온영역 온도는 불안정성 발현 없이 안정적으로 증가하였다.

50 Pa/s의 압력 증가율로 보상실을 10 kPa 가압한 경우, 등온영

역의 온도는 최대 2.08 K/min의 속도로 약 6.8 oC 증가하였다.

tCCin

Fig. 11 Changes in the critical pressure step of the PCLHP with
increasing coolant temperature (working fluid: distilled
water) [14] (Adapted from Ref. 14 with permission)
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반면, Fig. 12(b)와 같이 보상실 압력을 10 kPa 순간 가압할 경

우, 임계 가압량 초과에 따라 압력제어식 온도제어에 불안정성

이 야기되었다. 이와 같은 임계 가압에 따른 불안정성 발현 이

후 PCLHP는 빠르게 안정적인 상태로 회복되었으나 안정화 이

후 최종 온도 도달에 소요된 시간이 50 Pa/s로 보상실을 가압한

경우보다 늦어, 압력제어식 온도제어를 통해 큰 폭의 온도상승

달성이 요구될 경우 보상실을 일정 압력 증가율로 가압하는 것

이 더 유리함을 확인할 수 있었다[15].

Fig. 13은 증류수를 작동유체로 하는 PCLHP에 대해 300 Pa/s

압력 증가율로 보상실을 80.00에서 100.00 kPa까지 20 kPa 가

압하였을 때 등온영역의 온도변화를 보여준다. 그림에서 보이듯

이, 등온영역의 온도는 어떠한 불안정성 없이 최대 2.96 K/min

온도 증가율로 약 6.1 oC 증가하였다[13]. 이를 통해 작동유체의

종류와는 관계없이 보상실을 일정한 압력 증가율로 가압할 경

우 빠르고 안정적으로 큰 폭의 등온영역 온도 상승을 이룰 수

있음이 확인되었으며, 안정적 압력제어식 온도제어를 위해서는

보상실의 절대적 가압량보다는 압력 증가율을 더 중요하게 고

려해야 함이 밝혀졌다. 따라서, 보상실의 순간 가압이 아닌 일정

한 압력 증가율로 점진 가압할 경우 빠르고 안정적인 압력제어

식 온도제어를 달성할 수 있음이 확인되었다[13,15,16].

5. 밀폐형 압력제어식 온도제어 기술

기존의 압력제어식 온도제어 기술은 개방형 상용 GPC를 사

용하여 압력제어식 온도제어를 수행하였다. 개방형 GPC의 경

우 기체 압력제어를 위해 고압원인 고압 제어기체 실린더와 저

압원인 진공펌프의 사용을 필요로 함에 따라 시스템의 복잡성

이 높으며, 알칼리 금속과 같이 반응성 또는 유독성을 가진 작

동유체 사용 시 외부로의 유출 방지를 위해 운용 복잡성이 증가

하거나 사용에 제약받는 단점을 가진다. 이와 같은 개방형 GPC

사용의 한계를 극복하기 위해 별도의 고압원 및 저압원을 사용

하지 않는 밀폐형 기계구동식 기체 압력제어기(Mechanically

Driven GPC, MDGPC)를 적용한 압력제어식 온도제어가 수행

되었다. 

MDGPC는 가변체적형 벨로즈 챔버(Variable-volume Bellows

Chamber)와 선형 구동기(Linear Actuator)로 구성되며, 선형 구

동기를 이용한 가변체적형 벨로즈 챔버의 축길이제어를 통해

벨로즈 챔버의 체적변화를 야기하여 챔버 내 제어기체의 압력

제어를 수행한다. Figs. 14(a)와 14(b)는 각각 2단 및 3단 벨로즈

챔버로 제작된 MDGPC의 구조 및 형상을 보여준다[16,17].

MDGPC는 비례(Proportional) 또는 비례-적분(Proportional-

integral) 제어를 적용하여 벨로즈 챔버 내부 제어기체의 압력을

제어변수로 하고 선형 구동기의 변위를 조작변수로 하여 압력

제어를 수행하였으며, 압력제어 안정도 및 분해능 평가 결과 약

1 및 10 Pa의 안정도와 분해능을 가지는 것으로 평가되었다[18].

이와 같은 MDGPC의 압력제어 능력은 상용 GPC의 압력제어

능력과 유사한 수준으로, 이를 바탕으로 제어기체의 계단형 압

력 증감을 수행한 결과 오버슈트 및 언더슈트와 같은 불안정성

역시 관측되지 않음을 확인하였다.

Figs. 15(a)와 15(b)는 각각 2단 및 3단 벨로즈 챔버를 적용한

MDGPC를 이용한 압력제어식 온도제어의 결과를 보여준다. 시

험 결과, 2단 벨로즈 챔버 적용 MDGPC의 경우 제어기체 압

력을 2.50 kPa 순간 가압 및 감압함으로써 등온영역 온도를

Fig. 12 Responses of the isothermal region temperature to a control
gas pressure increase (working fluid: Dowtherm A) [15]
(Adapted from Ref. 15 with permission)

Fig. 13 Response of the isothermal region temperature to a gradual
increase in the control gas pressure (working fluid: distilled
water, dp/dt = 300 Pa/s) [13] (Adapted from Ref. 13 with
permission)
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약 0.8 oC 간격으로 계단형 증감시켰다. 이때, 온도제어 안정도

는 약 0.01 oC로 평가되었으며 오버슈트 및 언더슈트와 같은 온

도제어 불안정성이 없이 압력제어식 온도제어의 고속·고안정 제

어 특성이 유지되는 것을 확인하였다[16]. 3단 벨로즈 챔버 적

용 MDGPC의 경우 제어기체 압력을 100 Pa/s의 압력변화율로

20.00 kPa 가압 및 감압하며 등온영역 온도를 약 85에서 110 oC

의 범위 내에서 안정적으로 제어하였으며, 이때 온도제어 안정

도는 약 0.01 oC로 평가되었다[17]. 이를 통해, MDGPC 적용 압

력제어식 온도제어를 수행함으로써 고속·고안정·고정밀 온도제

어를 밀폐구조로 실현할 수 있음이 입증되었으며, 개방형 압력

제어식 온도제어의 한계인 시스템 복잡성 및 작동유체 사용 제

약 역시 극복될 수 있음이 확인되었다. 

6. 압력제어식 온도제어의 공간 온도 균일도 특성

PCLHP 기반 압력제어식 온도제어는 빠르고 안정적인 기체

압력제어의 특성을 온도제어로 투사하여 고속·고안정·고정밀 시

간 온도제어를 수행한다. 다만, PCLHP 등온영역의 온도 균일도

제어는 등온영역 내 원통형 작업공간 외부의 환형 단면 작동유체

유동영역을 통해 흐르는 증기상 작동유체 유동에 의해서만 이루

어지므로 단상 유동의 특성상 일정한 온도구배가 발생될 수밖에

없다. 이에 압력제어식 온도제어의 시간 온도제어 특성인 안정도

및 온도변화 능력 평가에 더해 공간 온도제어 특성인 등온영역의

온도 균일도가 평가되었다. PCLHP 등온영역의 온도 균일도는

식(9)와 같이 등온영역 내 원통형 작업공간의 중심축에서 측정한

특정 높이와 바닥 면에서의 온도차( )로 정의하였다. 

(9)

Figs. 16(a)와 16(b)는 각각 Dowtherm A 및 증류수를 작동유

체로 사용한 PCLHP의 등온영역에서 측정된 중심축 온도변화를

보여준다. 그림에서 보이듯이, PCHLP의 등온영역 온도 균일도

는 바닥면으로부터 약 20 cm의 수직길이에 걸쳐 약 0.3 oC

(Dowtherm A 작동유체 PCLHP) 및 0.2 oC(증류수 작동유체

PCLHP) 변하였으며, 이를 통해 시간 온도제어에서 보여준 우

수한 온도 안정도를 크게 상회하는 수준의 낮은 온도 균일도

특성을 가지는 것으로 평가되었다. 이는 앞서 언급한 바와 같

이 등온영역의 온도 균일도가 등온영역 외부를 감싸고 흐르는

t

t th tbottom–=

Fig. 14 Structures of the MDGPCs (dimensions in millimeters)

Fig. 15 Responses of the isothermal region temperature to stepwise
changes in the control gas pressure generated by the
MDGPC
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증기상 작동유체 유동에 의해서만 결정됨에 따라 발생된 것으

로, 압력제어식 온도제어의 우수한 시간 온도제어 특성을 유지

하기 위해서는 등온영역의 온도 균일도를 개선할 것이 요구되

었다. 이를 위해 PCLHP의 등온영역 내 원통형 작업공간에 환

형 단면을 가지는 히트 파이프 라이너(Heat Pipe Liner, HPL)을

삽입한 하이브리드 구조의 PCLHP가 고안되었다. Fig. 17은 이

와 같은 하이브리드 PCLHP의 개략도를 보여준다.

HPL는 몸체를 이루는 내관 및 외관을 동심 배치하여 환형

단면의 내부 공간을 조성하고, 내관 또는 외관의 내부 공간에

접하는 면에 다공질 윅이 부착된 구조를 가진다. 이에 따라

HPL는 내관의 내측에 원통형 작업공간을 형성하며, 이처럼 형

성된 작업공간의 온도 균일도는 HPL 내부 작동유체의 유동 및

축 방향을 따라 형성된 윅의 상 경계면에 의해 매우 높은 수준

으로 유지된다. HPL는 이러한 우수한 온도 균일도 유지 능력

으로 인해 일반 가열로(Heating Furnace)의 작업공간 온도 균일도

향상을 위해 주로 사용된다[19]. 다만, HPL는 공간 온도 균일도

향상에 있어 우수한 성능을 보이나 시간 온도제어에 있어 외부

환경의 온도변화 특성을 벗어나지 못하는 한계를 지닌다. 이에

우수한 시간 온도제어 능력을 갖춘 PCLHP와 연계한 하이브리

드 구조 PCLHP를 사용함으로써 시간 및 공간 온도제어를 동시

에 달성할 수 있을 것으로 기대되었다. 다만, HPL는 내부의 윅

구조 또는 물리적 배치에 따라 온도 균일도 특성이 달라질 수

있으므로[20], 다양한 내부 윅 구조를 가지는 HPL 또는 다양한

HPL 배치 형태에 대해 하이브리드 PCLHP의 등온영역 온도 균

일도를 평가하였다. 

Fig. 18은 하이브리드 PCLHP 제작 및 시험에 사용된 다양한

HPL의 구조 및 구성을 보여준다. 그림의 좌측으로부터 HPL 내

관 외면 및 외관 내면 양면에 다공질 윅을 부착한 양면 윅 구조

HPL (dual wick HPL, DWHPL), HPL 내관 외면에만 다공질 윅

을 부착한 단면 윅 구조(Single Wick HPL, SWHPL), 환형 단면

의 알루미늄 홀더(Holder)에 다수의 상용 봉형 히트 파이프가

삽입된 LMCHP (Liner with Multiple Commercial Heat Pipes)

를 보여준다. 

Fig. 19는 증류수를 작동유체로 사용한 PCLHP에 대해 보상

실 압력을 100.00 kPa(등온영역 온도 약 100 oC)로 제어하며

HPL 종류 별 측정한 등온영역의 온도 균일도 변화를 보여준다.

시험 결과, 등온영역 내 작업공간의 바닥면으로부터 10 cm 높이

에서 측정한 온도 균일도는 HPL를 적용하지 않았을 경우 약

100 mK으로 측정되었던 반면, DWHPL, SWHPL 및 LMCHP를

적용하였을 경우 각각 약 10, 40, 35 mK로 측정되어 HPL 사용

에 따른 확연한 등온영역의 온도 균일도 향상 효과를 확인할 수

있었다. 특히, 하이브리드 PCLHP는 DWHPL 적용 시 가장 우

수한 온도 균일도 특성을 보였는데 이는 DWHPL의 양면 윅 구

조에 의해 내부에 형성된 이중 상 경계면이 외부 온도 구배에

의한 외란을 흡수하고 내부 온도 균일도를 더욱 향상시킨 데 기

인한다[17]. 이러한 결과를 통해 하이브리드 구조 PCLHP를 이

용한 압력제어식 온도제어를 수행할 경우, 온도제어의 두 중요

한 측면인 시간 온도제어 및 공간 온도제어의 목표를 동시에 달

성하는 것이 가능함을 확인할 수 있었다.

Fig. 16 Temperature uniformity characteristics of the isothermal
region of the PCLHP. The error bars indicate expanded
measurement uncertainties at an approximately 95% level
of confidence

Fig. 17 Schematic of the hybrid PCLHP [17] (Adapted from Ref.
17 with permission)
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7. 압력제어식 온도제어 기술 응용

앞 절에서 소개된 PCLHP 기반 압력제어식 온도제어 기술은

기존의 온도제어 기술로는 달성하기 어려운 시간 및 공간 온도

제어 특성을 가져 빠르고 안정적이며 정밀한 동시에 공간적으

로 균일한 온도제어 특성을 필요로 하는 분야에 적용이 가능하

다. 이러한 시·공간 온도제어특성을 모두 요하는 분야 중 하나는

국제온도표준(International Temperature Scale of 1990, ITS-90)

의 기준온도인 고정점 온도(Fixed-point Temperature) 실현이다.

ITS-90의 고정점은 몇 가지 선택된 순수한 물질의 상변화 온도로

정의되어 있으나[1], 현실적으로 순수한 물질은 존재하지 않아

미량 불순물에 의한 상변화 온도 변화가 발생할 수 있으며, 상

온 이상의 고정점 온도를 정의하는 금속 고정점의 경우 불순물

에 의한 온도변화가 중요한 불확도 요소로 작용한다. 이러한 불

순물 효과에 의한 고정점 온도의 실현 불확도 저감을 위해서는

응고온도 실현의 경우 핵생성 후 불필요한 불순물 편석

(Segregation)을 최소화하여야 하며 근본적으로는 불순물 편석

의 영향이 배제된 액상선 온도(Liquidus Temperature)의 실현이

요구된다. 다만, 이와 같은 불순물 편석 최소화 또는 액상선 온

도의 실현은 기존의 온도제어 기술로는 달성할 수 없는 수준의

매우 빠르고 안정적이며 동시에 정밀한 온도제어 기술이 요구

되어, 기존의 방법으로는 불가피한 불확도 요소로 인식되었던

것이 현실이다. 

이에 고정점 금속의 미량 불순물 효과에 의한 실현 불확도

저감을 위해 압력제어식 온도제어 기술을 적용한 고정점 금속

의 응고온도 실현 또는 액상선 온도 실현이 시도되었다. Fig. 20

은 ITS-90의 금속 고정점 중 하나로 231.928 oC를 정의하는 주

석(Tin, Sn)의 응고온도 실현을 압력제어식 온도제어를 이용하

여 실현한 결과를 보여준다. 주석은 핵생성에 요구되는 과냉각

(Supercooling)이 매우 큰 금속으로 기존의 온도제어 기술로는

핵생성을 위해 응고온도 이하의 온도로 냉각된 용융 금속 시료

의 온도를 핵생성 이후 빠르고 안정적으로 상승시킬 수 없어,

시료가 든 고정점 셀 자체를 일정 온도로 유지되고 있는 가열로

에서 대기로 빼내어 핵생성 달성 이후 다시 가열로 안으로 재삽

입하는 외부 핵생성(Outside Nucleation) 방법을 이용하여 실현

한다[21]. 그러나 이와 같은 외부 핵생성 방식의 주석 응고온도

Fig. 18 Dimensions and section views of the tested HPLs (dimensions in millimeters) [17] (Adapted from Ref. 17 with permission)

Fig. 19 Comparison of the temperature uniformities of the tested
HPLs. The error bars indicate expanded measurement
uncertainties at an approximately 95% level of confidence.
[17] (Adapted from Ref. 17 with permission)
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실현은 핵생성 시 과도한 냉각에 의해 과량의 시료 응고가 발생

하고 이에 따라 불순물의 편석 역시 심화되어 실현된 온도의 불

확도가 크게 증가하는 단점을 가진다. 

이러한 단점을 개선하기 위해 PCLHP의 등온영역에 주석 고

정점 셀을 위치시키고 점진적 보상실 감압을 통해 시료를 외부

대기에 노출시키지 않고 등온영역 내부에서 핵생성을 유도한

후 보상실을 빠르게 가압하여 등온영역 온도를 빠르고 안정적

으로 상승시켜 시료 응고 및 불순물 편석을 최소화한 내부 핵생

성(Inside Nucleation) 방식 주석 응고온도 실현이 시도되었다.

Figs. 20(a) 및 20(b)는 이처럼 압력제어식 온도제어 기술을 이

용한 내부 핵생성 방식 주석 응고온도 실현 결과를 보여준다.

압력제어식 온도제어 기술을 적용하여 내부 핵생성 방식을 통

해 실현된 주석 응고온도는 외부 핵생성 방식으로 실현된 응고

온도 대비 0.37±0.19 mK (약 95% 신뢰의 수준) 높은 온도를 가

져 기존 내부 핵생성 방식 대비 더욱 정확한 기준온도를 실현할

수 있음이 확인되었다[22].

이에 더해 PCLHP 기반 압력제어식 온도제어의 고속·고안

정·고정밀 온도제어 특성을 이용하여 고정점 온도에 대한 불

순물 편석의 영향을 배제할 수 있는 액상선 온도의 실현이 시

도되었다. 액상선 온도는 시료의 응고가 시작되는 시점의 온

도로 일반적인 고순도 금속은 응고 시 발생하는 핵생성에 수

반되는 과냉각으로 인해 측정이 불가능한 온도이다. 이에 액

상선 온도의 실현 및 측정은 시료 내부의 불순물을 의도된 분

포를 가지도록 응고시킨 후, 일정한 열 펄스를 단열상태의 시

료에 지속적으로 가하여 용융 분율(Melted Fraction)에 따른

용융온도 분포를 측정하고 이로부터 용융 종료 시점의 상변화

온도를 외삽함으로써 결정한다. 다만, 이와 같은 단열상태 열

펄스 공급은 사각파 형태의 온도 펄스를 시료의 용융온도 근

방에서 지속적으로 공급을 의미하므로 기존 온도제어 기술로

는 구현이 불가능한 것으로 인식되었다. 이에 압력제어식 온

도제어 기술을 이용하여 주석 시료의 용융온도 근방에서 온도

를 정밀 제어한 후 계단형 제어기체 압력 증감을 통해 사각파

형 온도 펄스를 구현함으로써 주석의 액상선 온도를 결정하려

는 시도가 이루어진 바 있다. 

Fig. 21은 PCLHP 기반 압력제어식 온도제어 기술을 이용하

여 계단형 제어기체 압력제어를 통해 사각파형 온도 펄스를 실

현한 결과를 보여준다. 그림에서 보이는 바와 같이, 0.5 kPa의

크기를 가지는 계단형 제어기체 압력 증감을 통해 약 0.7 oC 크

기의 사각파형 온도 펄스가 성공적으로 발생됨을 확인할 수 있

다[23]. Figs. 22(a)와 22(b)는 이와 같은 압력제어식 온도제어

기반 열 펄스 용융을 적용하여 주석의 액상선 온도를 실현하는

과정 및 이를 통해 측정된 용융온도 분포로부터 액상선 온도를

결정하는 과정을 보여준다.

Fig. 22를 통해 확인할 수 있듯이, 압력제어식 온도제어를 통

해 일정 간격으로 발생시킨 온도 펄스는 주석 시료를 일정한 용

융 분율(F)로 용융시켰으며, 이 과정에서 측정된 용융온도 분포

를 이용하여 용융 분율이 1인 지점으로 용융온도를 외삽함으로

써 주석 시료의 액상선 온도를 결정할 수 있었다. 여기서 용융

Fig. 20 Application of the pneumatic temperature control method to
the inside nucleation of tin [22] (Adapted from Ref. 22 with
permission)

Fig. 21 Responses of the isothermal region temperature to the
square wave-type pressure changes of the control gas with
the amplitude of 1 kPa [23] (Adapted from Ref. 23 with
permission)
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분율은 시료에 가해진 온도 펄스의 개수를 용융 종료 지점에

도달하는 데 소요된 온도 펄스의 개수로 나누어 계산하였다. 이

와 같은 방법을 적용하여 결정된 주석의 액상선 온도는 외부 핵

생성 방식으로 실현된 주석의 응고온도 대비 0.95±0.15 mK 높

은 온도로 결정되어, 기존 고정점 실현 방식으로 실현된 고정점

온도가 ITS-90의 고정점 정의에 가장 가까운 온도 대비 매우 큰

폭의 차이를 가짐을 밝혔다[23]. 

이와 같은 기존 고정점 실현 방식으로 실현된 주석의 응고온

도와 열 펄스 용융 방식에 의해 결정된 주석의 액상선 온도 간

큰 차이는 기존 고정점 실현 방식에 의해 실현된 고정점 온도의

불확도를 크게 증가시킬 수 있으므로 결정된 주석 액상선 온도

에 대한 엄격한 검증이 요구되었다. 이에 ITS-90에 제시된 주

석 용융온도의 압력 의존성을 바탕으로 열 펄스 용융 방식으로

결정된 주석의 액상선 온도와 주석의 삼중점 온도(Triple-Point

Temperature) 간 차이를 비교하여 열 펄스 용융 방식으로 결정

된 액상선 온도의 유효성을 일차 검증하고자 하였다. Fig. 23(a)는

이와 같은 열 펄스 용융 방식을 이용하여 주석의 액상선 온도와

삼중점 온도를 결정하는 과정을 보여준다. Fig. 23(a)에서 보이

듯이, 주석의 액상선 온도와 삼중점 온도 간 차이는 ITS-90에서

제시한 주석의 압력효과와 정확히 일치하는 특성을 보여 액상

선 온도 결정에 사용된 열 펄스 용융 방법의 유효성을 일차 검

증할 수 있었다[24]. 

이러한 열 펄스 용융 방법의 유효성에 대한 검증에 더해, 서

로 다른 불순물 함량을 갖는 두 시료의 액상선 온도를 압력제

어식 온도제어 기반 열 펄스 용융 방식으로 결정하고 이처럼결

정된 액상선 온도의 불순물 효과를 보정하여 두 보정 온도의

일치 여부를 통해 열 펄스 용융 방식을 통해 결정된 액상선 온

도의 신뢰성을 검증하고자 하였다. Fig. 23(b)는 서로 다른 불

순물 함량을 갖는 두 주석 시료에 대해 열 펄스 용융 방식으로

결정된 액상선 온도의 차이와 이에 대해 불순물 효과 보정을

통해 계산된 순수 주석의 용융온도 차이의 비교 결과를 보여준다.

Fig. 22 Determination process of the liquidus temperature of tin
using the heat pulse-based melting method [23] (Adapted
from Ref. 23 with permission)

Fig. 23 Verification of the determined liquidus temperatures of two
tin samples having different impurity compositions
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시험에 사용된 두 시료의 불순물 함량은 글로우 방전 질량 분

석(Glow Discharge Mass Spectroscopy, GD-MS) 방법을 통해

분석하였으며, 서로 다른 세 시험소에서 불순물 함량을 분석하

였다. 

Fig. 23(b)에서 확인할 수 있듯이, 열 펄스 용융 방식을 통해

결정된 서로 다른 두 주석 시료의 액상선 온도차는 불순물 효과

가 보정된 순수 주석의 용융온도차와 일치하는 결과를 보여 열

펄스 용융 방식에 의해 결정된 액상선 온도의 유효성이 최종적

으로 검증되었다[25]. 이처럼 PCLHP 기반 압력제어식 온도제

어 기술은 기존 온도제어 기술로는 달성할 수 없는 수준의 제어

속도와 안정도, 정밀도를 바탕으로 기존의 국제온도표준에서 실

현할 수 없었던 ITS-90 정의에 가장 가까운 고정점 온도의 실현

을 가능케 하여 그 우수성을 입증하였다. 

8. 결론

온도는 열환경 특성을 결정짓는 중요한 기본 물리량으로, 초

정밀 열환경 제어 및 측정을 위해서는 시간 및 공간적 측면에 대

한 고속·고안정·고정밀 온도제어가 요구된다. 이에 전통적 열제

어 방식 온도제어가 가지는 온도변화에 따른 안정도 저하 및 온

도구배 발생 등의 한계를 극복하기 위해, 최근 PCLHP의 고유한

열·수력학적 온도·압력 연결 관계를 이용한 압력제어식 온도제

어 기술이 제안되었다. 압력제어식 온도제어 기술은 PCLHP의

작동유체 증발이 일어나는 증발기와 열·수력학적으로 연결된 보

상실 내 제어기체 압력을 제어함으로써 증발기에서 배출되는 고

속 증기의 온도를 제어하는 기술이며, 기체 압력제어의 고속·고

안정 제어 특성을 온도제어에 투사함으로써 기존의 온도제어 기

술로는 달성 불가능한 수준의 고속·고안정·고정밀 온도제어를

가능케 한다. PCLHP 기반 압력제어식 온도제어는 증기상 작동

유체가 고속 유동하는 영역의 일부를 환형 단면으로 제작하여

보상실 압력제어를 통해 실질적 온도제어가 이루어지는 원통형

등온영역을 형성하였으며, 증류수와 Dowtherm A를 작동유체로

사용하여 각각 약 85부터 110 oC까지의 영역과 220부터 280 oC

까지의 영역에서 압력제어식 온도제어를 실현하였다. 

PCLHP 기반 압력제어식 온도제어는 보상실을 임계 가압량

이상으로 가압할 경우, 증발기의 압력 증가율이 보상실의 압력

증가율보다 낮아져 PCLHP의 일시적 운전 불안정성이 발생될

수 있다. 이에 확장된 범위에서 안정적 압력제어식 온도제어를

달성하기 위해 열 부하, 응축부 온도, 보상실 압력 증가율 등의

인자들이 임계 가압량에 미치는 영향에 대한 평가가 이루어졌

다. 열 부하는 작동유체의 질량유량을 결정함으로써 임계 가압

량의 크기에 영향을 주며, 열 부하 증가에 따라 임계 가압량이

선형 증가함이 확인되었다. 응축부 온도의 경우 보상실 내 열

균형을 통해 임계 가압량에 영향을 주며, 응축부 온도 증가에

따라 임계 가압량은 증가하는 경향을 보였다. 아울러 임계 가압에

따른 불안정성은 증발기의 압력이 보상실의 압력 증가율을 따

르지 못하는 데 기인하므로, 보상실을 일정한 압력 증가율로 가

압함으로써 임계 가압에 도달하지 않고 큰 폭의 온도제어를 안

정적으로 수행할 수 있음이 확인되었다.

아울러 기존 압력제어식 온도제어의 개방형 상용 GPC 사용에

따른 단점을 극복하기 위해, 가변 체적형 벨로즈 챔버 및 선형

구동기로 구성된 MDGPC를 적용한 밀폐형 압력제어식 온도제

어가 수행되어 개방형 GPC를 사용한 경우와 유사한 온도제어

정밀도와 안정도를 달성하였다. 이에 더해 기존 PCLHP의 등

온영역 온도 균일도가 단상 증기상 유동에 의해서만 제어되는

한계를 극복하기 위해, 등온영역에 환형 HPL를 삽입한 하이브

리드 구조 PCLHP를 제작하여 기존의 압력제어식 온도제어가

가지는 낮은 등온영역 온도 균일도를 크게 향상시켰다. 이처럼

MDGPC의 적용 및 하이브리드 구조 PCLHP를 사용함으로써

고속·고안정·고정밀 시간 온도제어 및 높은 온도 균일도를 갖

는 공간 온도제어가 가능한 밀폐형 압력제어식 온도제어 기술

이 확립되었다. 이러한 우수한 시·공간 온도제어 특성을 갖는

압력제어식 온도제어 기술은 기존의 온도제어 기술로는 기술

적·물리적으로 향상이 어려웠던 국제온도표준의 고정점 실현

불확도를 크게 저감하는 데 기여함으로써 그 유효성을 입증하

였다.

압력제어식 온도제어 기술은 위와 같이 상온 및 중온 영역에

서 고속·고안정·고정밀 온도제어를 성공적으로 수행함으로써 기

술의 유효성을 입증하였으나, 실제 기존의 온도제어 기술의 한

계가 부각되는 400 oC 이상의 중·고온 영역에서는 구현된 바가

없다는 한계를 가진다. 이에 따라 중·고온 영역에서 압력제어식

온도제어 기술의 구현은 향후 해당 기술이 달성해야 할 중요한

목표라고 할 수 있다. 다만, 400 oC 이상의 온도에서 압력제어식

온도제어 기술을 구현하기 위해는 해당 온도에서 안정적인 상

변화 특성을 갖는 작동유체의 사용이 요구되나, 기존에 사용된

작동유체로는 해당 온도에서 열적 안정성을 담보하기 어려운

실정이다[12]. 이에 향후에는 고온 안정성이 뛰어난 알칼리 금

속을 작동유체로 적용한 압력제어식 온도제어에 대한 연구가

이어져야 하며, 이를 위해서는 반응성이 큰 금속 작동유체의 주

입 및 금속 작동유체를 사용하는 PCLHP의 운용에 대한 체계적

연구가 뒤따라야 한다. 본 논문은 이처럼 초정밀 열환경 시·공

간 온도제어를 달성할 수 있는 압력제어식 온도제어 기술의 연

구 동향과 정밀측정에의 응용 및 의의, 그리고 향후 연구 방향

을 소개함으로써 초정밀 열환경 제어 및 측정을 위한 기술적 토

대를 제시하며 마친다.
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