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요 약

최근 석유 위주의 에너지원에서 가스나 신재생에너지와 같은 새로운 에너지원을 생산 혹은 이용하는 공정들
에 대한 연구가 활발한 가운데 이러한 공정들의 상업화를 위해서는 조업 중 에너지 절감과 생산 단가의 경제성 확
보가 필수적이며, 이를 위해서는 적합한 공정제어 기법의 도입이 필수적이라 할 수 있다. 본 논문에서는 지난 50

여 년간 공정산업에 적용된 다양한 공정제어 기법 중 큰 기틀이 되는 몇몇 기술을 소개하고, 가스 관련 공정의 응
용 예 및 앞으로 나아갈 방향에 대해 논하였다.

Abstract - There has been much research interest in developing processes for production and utilization of 

gas and novel renewable energy resources. For these process to be economically viable, implementation of a 

suitable process control technique is required. This paper reviews some of the major process control techniques 

that have been developed over the last 50 years. In addition, some control applications in gas process industries 

are also presented with future directions.
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†I. 서 론

공정제어란 공정에 영향을 미칠 수 있는 여러 변
수들을 조절하여 공정의 상태변수를 원하는 영역 또
는 설정점(setpoint)으로 유지시키기 위해 수반되는 
제반조작을 의미한다. 

공정을 최적의 조건에서 효율적으로 운영하기 위
한 한 가지 방법은 공정의 물리화학적 현상의 이해, 

보존의 법칙을 통한 기본적인 모델링(fundamental mo-

†주저자:jongmin@snu.ac.kr

deling)이나 시험자료 및 실제조업자료의 분석에 기
반을 둔 모델링(empirical modeling)을 통해 공정이 
최적의 조건에 있을 수 있도록 미리 조업조건을 설정
하는 것이다. 그러나 실제공정과 그 주변 환경으로부
터의 영향을 조업전에 완벽하게 이해하여 대비한다는 

것은 사실상 불가능하며, 이를 보완해 줄 수 있는 방
법이 바로 제어를 이용한 방법이다.

제어기술에 가장 기본은 되먹임(feedback)에 의한 
것으로, 어떤 출력(output)이나 상태변수(state varia-

ble)가 원하는 영역에서 벗어났거나 설정점과 다를 
경우 그 오차를 감지하여 공정의 출력이나 상태변수
를 원하는 영역으로 이끌어 줄 수 있는 조작변수(ma-
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nipulated input variable) 값을 계산하는 것이다. 이러
한 되먹임 제어의 대부분을 차지하는 형태는 비례적
분미분(PID) 제어이다[1]. PID 제어방법은 1940년대 
이래 널리 이용되어 오고 있는 제어방법으로, 산업
현장에서 가장 많이 사용되고 있으며, 실제로 모든 
공정제어 문제의 80~90%는 PID 제어방법에 의해 해
결 될 수 있는 것으로 알려져 있다[2]. 그러나 많은 화
학공정은 상호간섭이 존재하는 다변수 비선형 공정
들이며, 시간지연이 존재하고, 실제조업에 있어서 
다양한 외부교란 변수들이 공정에 도입되며, 이러
한 시스템의 경우 적합한 PID 제어기를 설계하기 어
렵다[3].

1950년대 말 컴퓨터의 발달로 인해 조업현장에서 
컴퓨터가 널리 사용되고, 상태공간에서의 해석방법
이 이용되면서 시간영역에서 다변수 계의 제어에 관
한 연구가 활발해 졌으며, 제어의 연구는 새로운 세
대로 들어서게 되었다. 

최적제어(optimal control) 이론의 발달은 1950년대 
공학과 경제학 분야에서 파생된 여러 문제들에 대한 
반응으로서 시작되었다. 주요 문제는 항공기의 조
종익면(control surface)을 고정된 위치에 안정화 시
키는 것이었다. 강풍이나 돌풍 등에 의해 조종익면
이 원하는 위치에서 벗어날 수 있기 때문에, 최소의 
시간에 원하는 위치에 안정화 시키는 시스템 개발에 
관한 연구가 수행되었다[4]. 

적응제어(adaptive control) 이론의 발달은 1950년
대 항공기와 로켓의 높은 성능을 위한 자동조정장치
의 설계로부터 시작되었다. 항공기의 응답 특성들이 

비행 조건에 따라 크게 변하기 때문에 고전적인 제어
기를 이용해서는 만족할만한 제어효과를 얻을 수 없
었고, 결과적으로 비행조건에 따라 자동적으로 적응
하여 변할 수 있는 시스템에 관한 많은 연구가 이 시
기에 수행되었다. 이러한 노력은 당시에는 큰 효과를 

보지 못하다가 1970년대 들어 자가조절(self-tuning) 

제어시스템의 발전과 함께 새롭게 관심을 받게 되었
다[5]. 

모델예측제어(model predictive control)의 기본개념
은 상태공간제어 기법이 소개되고, 이에 기반을 두어 

최적제어가 활발히 연구되던 1960년대 초에 이미 성
립되어 있었다. 그러나 당시에는 크게 주목받지 못
하다가 1970년대 말 화학 공학자들에 의해 한정 조
건들이 주어진 경우 모델예측제어가 다른 제어기법
들에 비해 상당한 이점이 있음을 현장적용을 통해 
입증함으로써 그 중요성이 부각되기 시작하였다
[6,7].

지난 반세기이상 동안 공정제어는 복잡한 화학공
정 조업에 있어 에너지 절감, 제품 품질 향상, 경제성 

제고 등에 필수적인 기술로 산업계에서 자리잡아왔
으며, 이에 발맞추어 학계에서는 이에 필요한 최신 
공정제어 기법에 관한 이론적 개발이 진행되어왔
다. 최근 에너지 절감이 절실한 현실에서 석유외의 
신에너지원을 생산할 수 있는 공정에 관심이 많은 
시점에서 이러한 신에너지 공정의 상업화를 위해서
는 경제성 확보를 통한 상업적 스케일의 안정적인 
조업이 선결 과제이다. 이러한 관점에서 공정제어
는 앞으로도 많은 역할이 기대되고 있다.

본 총설에서는 현재까지 사용되고 개발되어온 다
양한 공정제어 기술을 논하고, 이러한 기술들이 가
스 관련 공정에 적용된 사례와 앞으로의 연구 및 응
용 방향을 제시하고자 한다.

Ⅱ. 선형시스템

비록 실제공정은 비선형인 경우가 많다하더라도 
제어이론은 선형시스템에 대하여 개발되었는데, 그 
주된 이유는 다양한 선형이론을 바탕으로 제어계에 
포함되는 공정, 제어기, 센서, 밸브 등 다양한 개체를 
통합하여 그 거동을 수학적으로 해석하기 쉽기 때문
이다. 또한 비선형 공정이라 하더라도 조업 자체가 
특정 조업 영역에서 많이 벗어나지 않는다면 선형으
로 근사하여 해석이 가능하다.

공정에 관련되는 변수는 크게 입력변수와 출력변
수 두 가지로 구분된다. 공정은 입력변수와 출력변
수의 관계를 정의하는 매핑으로 볼 수 있고, 이때 입
력변수는 수학적으로 독립변수에 출력변수는 종속
변수에 속한다. 입력변수에는 조업자나 제어기가 
직접 조작이 가능한 조작변수와 공정에는 영향을 주
나 조업자나 제어기가 조작이 불가능한 변수인 외란
변수가 있다. 조작변수와 출력변수의 수가 각각 1개
씩이면 단일입력-단일출력(single-input single-out-

put, SISO) 공정이라 하며, 각각 여러 개일 경우 다중
입력-다중출력(multi-input multi-Output, MIMO) 공정
이라 한다.

선형시스템은 이러한 독립변수와 종속변수 간에 
중첩의 원리(principle of superposition)가 적용되는 
시스템이다. 따라서 특정 크기를 갖는 입력에 대한 
출력의 동적관계를 알고 있다면 이론적으로 다른 크
기의 입력변수에 대한 출력변수의 응답을 그에 해당
하는 상수만을 곱하여 계산할 수 있다.

선형시스템에서 연속 시간의 SISO 모델로는 라
플라스 변환 영역의 전달함수(transfer function), G (s)

가 주로 사용된다.

  (1)
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특히, 지연시간이 있는 1차계 전달함수는 다음과 
같이 표시된다.

  


   (2)

여기서 는 공정의 시상수이며, 는 지연시간, 
는 공정의 정상상태 시의 입출력 비인 이득값이다.

전달함수형태는 공정의 입출력변수만을 사용하
는 모델이나 최근에는 정확성과 확장성 등의 장점으
로 상태공간(state space) 모델을 많이 사용한다. 상태
공간 모델은 공정의 동특성을 설명하는데, 필요한 
상태변수를 종속변수로 가지고 있는 모델로서 연속
시간의 경우 일반적으로 아래와 같은 모델 형태를 
가진다.




 

  

(3)

여기서 는 상태변수 벡터, 는 공정의 입력변수 
벡터, 는 모델 파라미터이다. 선형시스템의 경우에는 








(4)

의 모델을 취한다.

일반적으로 대부분의 제어이론은 이러한 선형시
스템 이론에 근거하고 있으나 최근에는 비선형 모델
에 기반을 둔 제어이론도 많이 발전하고 있는 추세
이다[8].

Ⅲ. 비례적분미분(PID) 제어기

공정을 제어함에 있어서 되먹임(feedback)은 제어
하고자 하는 출력변수를 측정하고, 이를 설정점과 
비교한 되먹임 오차를 이용하는 제어방법으로 많은 
경우 효과적인 성능 향상을 가져다준다. 특히, 공정
의 동특성을 예측할 수 있는 모델과 실제 플랜트간
의 차이가 있다하더라도 되먹임이 이러한 차이를 어
느 정도 보상할 수 있다.

PID 제어기는 SISO 시스템의 되먹임 제어에 가장 
많이 쓰이는 형태로, 제어 루프의 90% 이상이 PID이
다[1]. PID 제어기에서 적분(integral), 비례(proportio-

nal), 미분(derivative) 항은 과거(I), 현재(P), 미래(D)

의 제어 오차에 관련이 있으며, 다음 식으로 나타낼 
수 있다. 

 







 




  

 




(5)

여기서 t는 임의의 시간, p는 공압식 제어밸브의 

열림정도를 조절할 수 있는 밸브상단 공기압이며, 

는 이전 정상상태의 밸브상단 공기압이다. 그리고 
는 되먹임 오차(feedback error)로서 (설정점-현
재 출력값)로 정의된다.

식 (5)에서 알 수 있듯이 PID 제어기에는 비례상수 
, 적분상수  , 미분상수 의 세 개의 조절 파라미

터가 있으며, 와 는 시간의 단위를 갖는다. 비례

항은 현재 오차의 크기와 관련이 있고, P모드만 있는 
제어기는 시스템을 설정점에 도달시키지 못하고, 

편차가 존재한다는 단점이 있다[9]. 적분 항이 추가
된 PI 제어기의 경우 오차의 누적된 양을 고려하고, 

계단형태나 그에 근사하는 형태의 설정점 변화 혹은 
외란에 대해 편차 없는 제어성능을 보일 수가 있다
[10]. 일반적으로 편차를 없애는 제어기에 대해 “적
분동작”(integral action)이 있다고 표현하기도 한다. 

미분항의 경우 현재의 되먹임 오차의 시간에 대한 변
화율로서 오차가 변화하는 추세를 나타내며, 미래의 

제어 성능과 연관이 있다. 따라서 미분항은 run-away 

반응과 같이 출력이 갑작스럽게 변하는 공정을 제어
하는 데 유리하지만, 센서의 잡음이 많은 경우 제어
기 성능을 저하시킬 수 있다는 단점이 있다.

PID 제어기의 설계와 조정은 Ziegler와 Nichols가 
1942년에 시간지연이 존재하는 1차 공정 모델식의 
시간상수와 이득 및 시간지연을 이용한 제어기 조정
방법을 제안한 이후에 많은 연구가 되어 왔다[1]. 현재 

산업계에서 가장 많이 쓰이고, 성능이 우수한 PID 제어
계의 파라미터 조정방법은 내부모델제어기(internal 

model control) 조정방법으로 알려져 있다[11].

식 (5)에서 보듯이 PID 제어에서는 조작변수나 출
력변수의 제약조건을 고려할 수 없다. 물론 계산된 
조작변수 값이 제어밸브의 허용범위나 조작변수의 
물리적 제약조건을 넘게 될 경우 제약조건의 경계값
을 사용할 수 있으나 이는 운전에 부담을 줄 수 있고, 

닫힌 제어계를 불안정하게 만들 수 있다.

이 외에도 PID 제어는 제어성능의 향상방안을 체
계적으로 파악하는 것이 어렵고, 도입된 외란변수
에 대하여 제어되는 변수가 매우 느린 반응을 보이
는, 즉 시간지연이 큰 계의 경우에 적용하기가 어렵
다. 따라서 이러한 경우 PID 제어기에 앞먹임
(feedforward), 다단, 비율 제어기 등을 함께 사용하여 
제어성능의 향상을 기대할 수 있다.
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Fig. 1. Block diagram for feedback and feedfor-

ward controllers. D represents the disturban-

ce variable.

IV. PID 제어기의 강화(Enhancement)

4.1. 앞먹임 제어(feedforward control)
되먹임 제어의 단점은 외부 교란변수에 의한 보정

작용이 제어되는 출력변수가 설정점으로부터 벗어
나기 전까지는 이루어지지 않는다는 것이다. 특히, 

시상수가 크거나 시간지연이 큰 공정에 경우 되먹임 
제어만으로는 원하는 성능을 얻을 수 없는 경우가 
많으며, 그러한 경우 앞먹임 제어를 사용할 수 있다.

앞먹임 제어의 기본개념은 중요한 외부 교란변수
를 측정하여 공정에 영향을 미치기 전에 미리 보정
하여 주도록 하는 제어를 말한다. 앞먹임 제어 자체
는 공정의 출력 측정값을 이용하지 않는다. 되먹임 
제어만으로 만족스러운 제어성능을 얻지 못하는 경
우 앞먹임 제어를 결합하여 사용함으로써 성능 향상
을 가져올 수 있다. 되먹임 제어와 앞먹임 제어구조
를 간략히 나타내면 Fig. 1과 같다.

앞먹임 제어는 측정된 외부 교란변수와 함께 공
정의 모델을 이용하여 제어기 출력을 계산하는 것이
다. 앞먹임 제어기 설계에는 정상상태, 동적모델 모
두 사용이 가능하며, 특히 동적모델을 사용할 때 모
델의 역수형태가 제어기에 나타나는 경우가 많기 때
문에 제어기의 구현이 물리적으로 불가능하거나 불안
정해지는 경우가 있을 수 있으므로 주의해야 한다.

앞먹임 제어기 설계 시 공정모델의 정확성이 제
어의 정확성을 좌우하므로, 주로 되먹임제어와 같
이 사용하여 모델의 편차를 보상한다. 선형 시스템
이거나 선형으로 근사할 수 있는 시스템의 경우 이
미 존재하는 되먹임 제어에 앞먹임 제어기를 추가하
여도 시스템의 안정성에는 전혀 영향을 주지 않는다
는 장점이 있다.

앞먹임 제어는 1960년대까지는 산업에서 많이 쓰
이지 않다가 그 이후로 보일러와 증발기, 고체 건조

기 등을 포함한 넓은 영역의 공정에서 적용되고 있
으며 최근에는 실제공정에 많은 응용이 이루어지고 
있다[7]. 

4.2. 다단제어(cascade control)
제어계에서 유량을 조작변수로 사용하는 경우가 

많은데, 이때 유체를 공급하는 상류에 외란이 발생
하는 경우 제어기가 지정한 유량대로 입력변수가 조
절되지 않는 경우가 종종 발생한다. 이 역시 외란에 
대처해야 하는 제어문제로, 앞먹임 제어를 고려할 
수 있으나 실제 이러한 외란을 측정하기 어려우므
로, 다른 대안으로 다단 제어를 많이 사용한다.

다단 제어는 주 되먹임 제어 외에 2차적인 되먹임 
제어기를 추가시켜서 교란변수의 영향을 소거시키
고자 하는 제어방법으로, 단일루프 제어 시스템의 
성능을 높일 수 있는 가장 능률적인 방법의 하나이
다. 그러나 기존의 단일루프에 비해 추가의 공정변
수 측정이 필요하며, 적절한 추가 공정변수의 선정
은 다단 제어기의 성패에 극히 중요하다.

다단제어에서는 두 개의 되먹임 제어기를 이용하
며, 주제어기는 종속 제어기에 설정점을 계산하여 
내려 보낸다. 유량을 조작변수로 삼는 제어계의 경
우 주제어기는 유량의 설정치를 종속 제어기에 내려 
보내고, 종속 제어기는 유량을 제어하려는 출력변
수로 삼아 유량을 측정하여(따라서 되먹임 제어가 
됨) 이를 주 제어기가 원하는 값으로 유지시키기 위
해 밸브의 열림 정도를 조절한다.

다단제어 구조에서 가장 중요한 점 중 하나는 종
속 제어기의 동특성이 적어도 3배 정도 빨라야한다
는 것이다. 만약, 종속 제어기의 응답이 3배 이상 빠
르지 않다면 다단 구조의 이점은 사라진다. 따라서 
빠른 응답을 위해 종속 제어기에서는 주로 비례모드
만을 사용하는 경우가 많다. 이 경우 제어 편차가 생
길 수 있는데 이는 적분 동작이 있는 제어기를 주제
어 루프에서 사용하여 완전히 제거되지 않은 교란변
수의 영향을 보정하면 된다. 따라서 다단제어 구조
는 앞에서도 언급했듯이 주로 유량을 조작 변수로 
삼고 유량에 외란이 작용할 수 있는 시스템에 사용
하는 경우가 많다[9].

V. 최적제어와 적응제어

5.1. 최적제어
최적제어 이론은 1950년대 컴퓨터의 발달과 함께 

다양한 공학 및 경제학 분야에서 공통적인 특징을 
갖는 동적 최적화 문제를 풀기 위한 한 방편으로 발
전하기 시작하였다. 특히, Bellman의 다이내믹 프로
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Fig. 2. A block diagram for self-tuning control.

그래밍(dynamic programming)[12]이 이러한 문제의 
기법으로 등장하면서 이론적 체계가 정립되기 시작
하였다.

최적제어는 모델예측제어와 같이 최적화에 기반
을 둔 최신 제어연구의 장을 연 분야이며, 제어를 목
적함수와 최적화 변수를 갖는 최적화 문제로 구성하
여 해를 구하는 것이다.

식 (6)과 같이 이산시간(discrete time)에서 상태공
간의 식으로 기술되는 선형시스템을 고려할 때 

 
 

(6)

상태변수가 원하는 정상상태에 가깝게 가도록 함
과 동시에 조작변수가 과하게 움직이지 않도록 하기 
위해서 다음과 같은 목적함수를 생각할 수 있다. 


 



  

≥ 

(7)

위 목적함수는 이차식이고, 모델은 선형이므로 
이러한 최적제어 문제를 linear quadratic (LQ) 제어문
제라 한다. 이때, 조작변수 값은 상태변수 되먹임 형
태인  로 놓고, 다이내믹 프로그래밍 
기법으로부터 유도되는 Riccati 식을 풀어  행렬
을 반복적으로 구할 수가 있다[13]. 이 문제는 또한 
연속시간 공간 시스템에 대해서도 비슷한 방법으로 
쉽게 풀 수가 있다. 

LQ 제어는 상태변수 되먹임 형태의 제어기를 사용
하므로, 모든 상태변수 값을 측정해야 한다는 단점
이 있다. 일부 상태변수만이 측정 가능한 경우에는 
상태 추정방법을 통해 상태변수를 구한 후 제어기를 
구성할 수 있다. 이때, 모델 식에 가우스 분포의 잡음 
변수를 더한 확률 과정으로 해석하여 측정되지 않는 
상태변수를 추정하게 되어 이것을 Linear Quadratic 

Gaussian (LQG) 문제로 일컫는다[13].

최적제어 방법은 불확실성이 있는 공정에 대한 
강건한 해를 구할 때도 사용이 가능하다. 이때, 목적
함수는 평균값을 취하며, 그 계산도 매우 복잡하다. 

일부 경우에는 불확실성이 있는 변수나 파라미터의 
평균값을 이용하여 결정론적인 목적함수를 풀 수도 
있으나, 이러한 해는 시스템을 불안정하게 만들 수
도 있으며, 경제적으로 불리한 경우가 많다[14].

이 외에도 조업 목적에 부합하는 다양한 목적함
수를 도입할 수 있으며, 공정의 운전 개시 및 정지에 
활용할 수 있다[15].

5.2. 적응제어
적응제어는 제어대상인 시스템의 수학적 모델에 

미지(unknown)의 불확실성이 존재하는 경우에 제어
기의 구조나 제어 파라미터를 적절하게 변경하여 주
어진 요구 성능을 만족하도록 하는 제어기의 설계이
론을 다룬다. 실제 화학공정의 경우 계를 정확히 표
현해 주는 파라미터를 구하는 일이 어려우며, 조업
조건이 달라짐에 따라 파라미터의 값이 변화하는 경
우가 많기 때문에 파라미터 변화의 영향을 적게 받
든지 아니면 이 변화에 따라 적응 할 수 있는 제어기
가 필요하다. 예를 들어 열교환기의 오염, 공정의 운
전 개시 및 정지, 빈번한 교란변수의 변화, 제품의 규
격이나 유량의 변화 등이 있을 수 있다. 

공정의 변화가 예측 가능한 경우에 제어기의 설
정이 예측된 공정변화에 따라 이루어지도록 하는 방
법을 programmed adaptation이라고 하며, 공정의 변
화가 예측 불가능한 경우에는 공정에 변화가 일어난 
후에 제어기 설정이 가능하며, 이를 self-tuning 제어
기 또는 self-adaptive 제어기라 한다.

Self-tuning 제어에서는 공정조건이 변함에 따라 
공정의 출력을 바탕으로 공정모델의 파라미터들을 
조정하여 준다. 제어기 파라미터들을 공정모델 파
라미터들의 함수로 나타내면 공정의 변화에 따른 제
어기의 자동적 조정이 가능하다. Self-tuning 제어기
는 일반적으로 Fig. 2에서 보는 바와 같이 모델 파라
미터들의 추정, 제어기 설정의 계산, 제어기 출력의 
되먹임 루프 등을 거치게 된다[5].

따라서 이러한 적응제어기에는 공정변수나 파라
미터를 추정할 수 있는 필터링과 같은  추정기법의 
통합이 필수적이라고 할 수 있다.

VI. 모델예측제어

모델예측제어는 현재 알려져 있는 최신 제어방법
들 가운데 가장 효과가 좋고 또 폭넓게 사용되고 있는 
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Fig. 4. Basic concept for model predictive control.

Fig. 3. Block diagram for model predictive control.

제어방법이다. 일반적으로 최신제어 또는 컴퓨터 
제어 기법들은 그 설계과정과 설치에 있어서 기본적
으로 대상공정의 수학적 모델을 이용한다는 점에서 
모델기반 제어기법이라 통칭할 수 있다. 모델예측
제어는 제어하고자 하는 공정의 모델을 제어기의 출
력을 계산하는 데 직접 사용한다는 점에서 모델을 
직접적으로 사용하지 않는 PID 제어 등의 고전적 제
어방법과 구별된다. 

실질적으로 완벽한 제어효과를 얻을 수 있는 정
확한 공정모델은 얻을 수 없으며, 따라서 모델예측
제어에서는 일반적으로 모델의 오차(실제공정과 공
정모델과의 차이)를 되먹임형태로 포함시킨다[6]. 

모델예측제어의 제어구조는 Fig. 3과 같다. 공정모
델이 현 시점에서 앞으로의 특정 시간구간 내에서의 
출력 변수값을 예측하기 위해 사용되며, 실제의 출
력과 예측된 출력의 차이인 나머지(residuals)는 예측 
블록에 되먹임 신호로 제공된다. 예측된 출력과 원
하는 출력 값과의 차이를 최소화하는 미래의 조작변
수 값들을 최적화하는 문제를 매 샘플링 시간 마다 
풀고, 그 첫 번째 조작변수 값만 공정에 직접 적용하
며 이러한 과정을 매시간 반복한다[7]. 

모델예측제어는 시간지연이 크거나 불안정한 공
정, 그리고 변수 상호간 간섭이 심한 다변수 공정들
에 탁월한 성능을 보여준다. 또한 최적화로 제어문
제를 해결하므로, 제약조건들의 처리가 쉽게 이루
어지고, 모델을 이용한 앞먹임 기능을 지닌다.

모델예측제어에서 이루어지는 기능을 요약하면 
다음과 같다.

(1) 입출력 변수간의 동적모델을 이용하여 매 순
간 에서 예측범위 에 대한 미래의 출력을 예측한
다. 따라서 상태공간모델은 필요가 없으며, 입출력 
모델만 있으면 계산이 가능하다. 예측된 출력 
  ⋯는 현재시간 t까지 측정된 출력 
데이터 및 적용된 입력과 미래의 입력 
 ⋯에 따라 좌우된다.

(2) 예측된 출력이 미리 설정된 경로 (이는 
설정점이거나 이에 대한 근사가 될 수 있다)를 따르

도록 하기 위하여 미리 정해둔 목적함수를 최소화함
으로써 미래에 적용될 입력값들을 계산한다. 목적
함수는 통상 예측된 출력과 사이의 차이로 
구성되는 2차 함수의 형태를 갖는다. 대부분의 경우 
제어변수 자체도 목적함수에 포함된다. 목적함수가 
2차이고, 모델이 선형이며, 제약조건들이 없다면 해
석적인 해를 구할 수 있다. 

(3) 실제 제어운전에서는 만을 공정에 적용
한다. 다음 샘플링 순간에서는 이 알려진(측
정된) 상태이므로, 이를 이용하여 위의 단계 (1)을 반
복한다[16].

이와 같은 예측제어 방법의 개념은 Fig. 4와 같이 
나타낼 수 있다.

모델예측제어의 상업적 응용은 계속 증가하고 있
으며, 다양한 형태의 알고리즘이 존재한다. 자세한 
내용은 [17]을 참고하기 바란다. 비록 모델예측제어
가 PID로만 운전되던 공정에 많은 성능향상을 가져
다주었지만 다음과 같은 제약점이 있다[18]. 

첫째, 실시간 최적화 문제를 풀어서 제어계산을 
하기 때문에 공정의 거동을 비선형이나 하이브리드 
모델을 이용하여 예측해야할 경우 이에 따른 최적화 
문제는 변수가 많은 비선형 계획 문제거나 혼합 정
수 문제로서 실시간으로 풀기가 매우 복잡하다.

둘째, 앞에서 언급한 모델예측제어의 계산 방법
은 열린계최적제어 방법과 모델 예측 편차를 되먹임 
시키는 방법을 결합한 것으로, 이는 미래 시간에서
의 추정값에 내재되어 있는 불확실성을 최적제어 계
산에서 고려하지 못하는 구조이다. 다시 말해 모델
예측제어는 결정론적인 최적화 방법을 사용하며, 

미래 시간에서 발생할 수 있는 다양한 시나리오를 
무시하고, 가장 그럴듯한 한 가지 시나리오만을 가
정하여 계산에 사용한다. 따라서 공정의 불확실성
을 쉽게 무시할 수 없는 경우에는 모델예측제어의 
해가 최선이 아닌 차선의 해인 것이다.
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VII. 공정제어의 가스산업 응용 예

공정제어 기법은 원료가스를 생산 혹은 사용하거
나 독성가스를 다루는 공정에 많이 적용되고 있다. 

독성가스의 경우 제련소의 전기 고로에서 발생하는 

일산화탄소와 같은 유해가스를 분리해내는 off-gas 

시스템은 출력변수의 측정이 어렵고, 변수간의 상
호 작용이 많아서 다루기 까다로운 공정으로 알려져 
있으며, 이 공정을 효율적으로 제어하는 데 모델예
측제어[19]와 앞먹임 제어[20]가 성공적으로 응용된 
사례가 있다.

원료가스와 관련하여 LNG 가스화 플랜트의 운전
효율 및 안전성을 높이기 위하여 다양한 모델을 제
시한 연구도 진행되었다. 다변수 상관 분석을 LNG 

플랜트의 deethanizer  tower 출구 쪽 C3 농도를 예측
을 할 수 있는 파라미터를 사용하지 않는 모델 구조
로 제시하였으며 [21], LNG 저장탱크의 boil-off gas

의 생성율 추정을 실험적 모델로 수행하였고, 탱크 
내의 압력과 동적 모델로 연결하여 안전과 에너지 
절약을 위한 최적 운전 알고리즘이 제시된 바 있다
[22]. 또한 TEALARC LNG 공정의 정치제어(regula-

tory control)시 자가 최적제어 방법을 이용하여 출력
변수를 선정하는 방법에 관한 연구도 진행되었으
며, LPG연료 주입 시스템의 효율 향상을 위하여 공
기와 연료비의 비례 제어를 한 예도 보고되고 있다
[23].

VIII. 결론 및 제언

앞으로 석유에 대한 의존도를 줄이기 위한 노력이 
정책적 및 기술적으로 많이 강구될 것이며, 이러한 
노력이 원료가스, 석탄이나 바이오매스의 가스화 등 
가스 관련 생산 및 처리 공정으로 현실화 될 때 에너
지의 절감 및 조업의 연속성 및 효율성 확보를 위해
서는 공정제어 기술이 필수적이라고 할 수 있겠다. 

기존 화학공정의 경우 PID, 최적제어, 적응제어, 

모델예측제어 등의 다양한 기술들이 그 필요성에 의
해 응용 발전되어 왔으며, 이러한 기술들이 앞으로 가
스 관련 공정에도 많은 적용이 되리라 예상되고 있
다. 본 논문에서 소개된 기본적인 제어기법 외에도 
위에서 언급된 이들의 문제점을 해결할 수 있는 다
양한 제어기법의 개발이 계속 진행되고 있어서 앞으
로 그 응용분야 및 적용범위는 계속 넓어질 것이다.

마지막으로 공정제어 기술의 발전은 제어기 자체
의 기술뿐만 아니라 계측기기, 공정의 모델링, 모니
터링 및 상태 추정, 제어시스템의 유지보수 등의 기
술들이 필수적으로 수반되어야 하므로, 가스 공정

에서의 이러한 기술의 응용 및 개발 역시 관심 있게 
진행되어야 할 것이다. 
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