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본 논문에서는 Flow 모니터링 및 제어, Graph 출력, Test, History 등의 기능을 제공하는 연소기 제어 시스템을 설계하고 구현

한다. Flow 모니터링 및 제어 기능은 각 채널의 현재 유량을 표시하고, 제어할 수 있다.  Graph 출력 기능는 현재 채널의 상태

를 그래프로 나타낸다. Test는 현재 구성된 환경이 정상적으로 동작하는지 시험하는 기능을 제공하며, Setting은 각 채널의 채널 

명, Point set, Range, 허용오차를 설정한다. 그리고 History는 저장된 데이터를 읽어와 Error기록, 사용자에 의해 저장된 데이

터, 24시간마다 자동 저장되는 데이터를 그래프로 표시해 준다. 본 논문에서 제안한 연소기 제어 시스템을 이용해서 실제 유량

을 측정한 결과, 정확한 유량의 측정을 할 수 있었다.

키워드: MFC(Mass Flow Controller), PLC(Programmable Logic Controller), 연소기 제어 시스템(Combustor control system)

I. 서론

반도체 공정에서 발생하는 독성, 가연성 및 폭발성 가스를 안전한 

물질로 처리하기 위해 연소기를 사용하여 소각한다. 이때 폐기물 

연소에 필요한 산소량과 연소 상태의 조정에 필요한 반응 온도를 

적절하게 유지하기 위해 PLC(Programmable Logic Controller)를 

이용하여 연소기를 제어한다[1]. PLC는 연소기의 단순한 제어 및 

운용 기능을 구현할 수 있지만 정확한 모니터링을 할 수 없다는 

단점이 있다. 또한 PLC로 구현한 프로그램은 연소기 제어장치의 

메모리 용량에 따라 제한되기 때문에 사용자 편의성을 고려한 기능 

구현이 어렵다는 문제점이 있다. 이러한 문제점을 해결하기 위해 

본 논문에서는 아날로그 입·출력 하드웨어와 컴퓨터를 이용하여 연

소기 내의 유체 흐름을 측정하고, 측정 데이터를 이용하여 디바이스

를 제어하는 연소기 제어 시스템을 설계하고 구현한다.

II. 연소기 제어 시스템

연소기 제어 시스템은 그림 1과 같이 MFC 유닛과 채널 디바이

스, 모니터 및 제어 모듈로 구성된다[2].

그림 1. 연소기 제어 시스템 구조

Fig. 1. Combustor Control System Architecture



한국컴퓨터정보학회 하계학술대회 논문집 제19권 제2호 (2011. 6)

128

III. 연소기 제어 모듈 설계 및 구현

연소기 제어 모듈은 Flow 모니터링 및 제어, Graph 출력, Test, 
History 등의 기능을 제공한다.

1. Flow 모니터링 및 제어

Flow 모니터링 및 제어 기능은 그림 2와 같이 원하는 채널의 

현재 유량 출력과 유량 제어를 할 수 있다. 

그림 2. Flow 모니터링 및 제어 기능

Fig. 2. Flow monitoring and control function 

또한, 그림 3과 같이 각 채널의 채널 명, Gas Name, Point Set, 
Unit, Range, 허용오차 등을 설정할 수 있다. 

그림 3. 채널 설정 기능

Fig. 3. Channel setting function

그림 3에서 Point Set은 해당 채널에 통과시킬 유량을 설정할 

수 있다. Unit은 해당 채널의 MFC Unit의 종류를 설정할 수 있으

며, Range는 해당 채널의 최대유량을 변경할 수 있다. 허용오차는 

Point Set을 기준으로 허용할 오차의 백분율을 의미하며, 이를 통

해 유량의 정상적인 범위를 설정할 수 있다.

2. Graph 출력, Test, History

Graph 출력 기능은 그림 4와 같이 현재 채널들의 상태를 그래

프로 표시하여 모니터링할 수 있다. 

그림 4. Graph 출력 기능

Fig. 4. Graph output function

Test 기능은 실제 유량을 통과시키기 전, 해당 채널의 MFC 유
닛이 정상 작동을 하는지 테스트 할 수 있다. History 기능은 저장

된 데이터를 이용해서 각종 기록을 열람할 수 있다.

IV. 결론

본 논문에서 구현한 연소기 제어 모듈은 Flow 모니터링 및 제

어, Graph 출력, Test, History 등의 기능을 가지고 있다. 본 논문

에서 제안한 연소기 제어 시스템을 이용해서 실제 유량을 측정한 

결과, 정확한 유량의 측정을 할 수 있다. 또한 PLC로 구현한 시스

템과는 달리 사용자 편의성을 위한 다양한 기능을 구현하였으며, 
최대 20개의 MFC 유닛을 제어하고 모니터링 할 수 있는 장점이 

있다.
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