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5 TPD급 수소액화용 헬륨 압축기 테스트베드 설계 및 시뮬레이션
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Abstract >> This paper describes the design and modeling processes for a test-
bed developed to evaluate the performance of helium compressors, essential 
components in a 5 TPD hydrogen liquefaction plant. The compressor operates 
under inlet of 7.0 bar and 293.1 K, and outlet of 25.9 bar and 315.1 K, and re-
sulting in a specific energy consumption of 11.42 kWh/kgLH2. The testbed is de-
signed to supply gas, cooling water, and other utilities necessary for compressor
operation. Furthermore, the testbed design was validated through static model-
ing using Aspen HYSYS, which included the compressor’s performance curves, 
surge protection systems, stage-wise speeds, and detailed geometries of inter-
coolers and aftercoolers. The modeled calculations showed agreement within a
5% error compared to the testbed’s design values.

Key words : Liquid hydrogen(액체 수소), Compressor(압축기), Process design(공정
설계), Liquefaction(액화), Helium(헬륨)

1. 서 론

액체수소는 기체수소를 상압에서 -253℃ (20 K) 

이하로 냉각하여 액화한 수소를 칭하며 기체수소 대

비 높은 에너지 저장 밀도와 상압 저장이 가능한 장

점 덕분에 차세대 에너지 캐리어의 한 축으로 주목

받고 있다
1,2). 액체수소는 수소의 대량 운송과 수소 

상용차 보급 촉진에 있어 중요한 역할을 하는데 1회 

운송량, 충전소 구축 면적, 충전 속도, 안전성 등에서 

기체수소 대비 확연한 장점을 지니며 이러한 이유들
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Fig. 1. Schematic diagram of He-Brayton cycle for hydrogen liquefaction

로 액체수소는 수소경제를 구축하는 데 있어 ‘게임 

체인저’로 통한다
3,4).

상용급 규모의 액체수소 생산은 통상적으로 액화

수소 플랜트에서 이루어진다. 국내 최초의 액화수소 

플랜트는 경남 창원에 2024년 1월에 준공되었고(두

산에너빌리티) 일일 5톤의 액체수소를 생산하는 규

모이다. 이후 인천에는 2024년 5월에 일일 90톤(일 

30톤급 액화 설비 3기)의 액체수소를 생산하는 플랜

트가 준공되었으며(SK E&S) 이는 단일 공장 기준 

세계 최대의 수소 액화 설비이다. 곧이어 울산에서도 

일일 15톤의 액체수소 생산이 가능한 플랜트(효성하

이드로젠)가 가동될 예정이다
5-7).

한편 전 세계적으로 수소액화 관련 기술은 독일의 

Linde, 프랑스의 Air Liquide, 미국의 Air Products 

3사가 독점하고 있는 실정이다. 앞서 언급한 3곳(창

원, 인천, 울산)의 액화수소 플랜트의 핵심 공정 기술

과 부품 역시 모두 해외 선진사의 그것을 적용하였

다. 액체수소 산업의 성장세와 잠재력을 미루어 보았

을 때 해외 선진사로부터 기술적으로 종속되지 않도

록 기술과 부품을 국산화하는 것이 시급하다고 볼 

수 있으며 이와 관련하여 현재 여러 국가 연구 과제

들이 수행되고 있는 실정이다.

한국기계연구원에서는 2022년부터 6년간 국토교

통부의 지원을 받아 “상용급 액체수소 플랜트용 압

축기 핵심기술 개발 및 실증 사업”을 수행하고 있다. 

주관 연구개발 기관인 ㈜에스에이엔지니어링에서는 

상용급(5 TPD) 액화수소 플랜트용 헬륨 압축기를 개

발 및 제작하고 있고 공동 연구개발 기관인 한국기

계연구원에서는 헬륨 압축기 개발품을 검증할 테스

트베드를 구축하고 있다. 이에 본 논문에서는 현재 

구축 및 추진하고 있는 수소 액화용 헬륨 압축기 테

스트베드가 어떻게 설계되었는지에 대한 전반적인 

내용을 기술할 예정이다.

2. 본 론

2.1 헬륨 압축기 적용 대상 수소 액화 공정

수소 액화용 헬륨 압축기를 개발하기에 앞서 먼저 

개발하고자 하는 압축기가 적용될 액화수소 플랜트
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Item Value

He comp power 2,487 kW

Expander-1 power 56.67 kW

Expander-2 power 52.40 kW

Net power 2,377.93 kW

H2 flow rate 208.3 kgLH2/h

SEC 11.42 kWh/kgLH2

    
    

  

 Exp 

Table 1. SEC calculation of hydrogen liquefaction plant

Item Value

Compressor type Centrifugal (oil-less)

Working fluid Helium (gas)

Compression stage 8

Mass flow 2.2 kg/s

Inlet temperature 20℃
Inlet pressure 7 bar.A

Outlet pressure 26 bar.A

Seal leakage per stage 3.5 g/s 

Tip speed 485.7 m/s

Rotation speed 37,206 rpm

Cooling water inlet 
temperature

32℃
Cooler 3 intercooler + 1 aftercooler

Specific power 1,184 kWh/(kg/s)

Table 2. Specification of helium compressor under develop-
ment

의 공정이 정의되어야 할 것이다. 주로 상용급 액화

수소 플랜트에 사용되는 액화 공정은 크게 두 가지가 

있는데 하나는 헬륨을 냉매로 사용하는 He-Brayton 

cycle이고 다른 하나는 수소를 냉매로 사용하는 Claude 

cycle이다. 사업의 목표, 액화 용량(5 TPD), 안전성

(가스 안전, 방폭 등), 효율적 운용 요소를 고려하여 

헬륨을 냉매로 사용하는 He-Brayton cycle을 대상 공

정으로 선정하고 본 연구를 진행하였다
8,9).

개발하고자 하는 압축기가 적용될 He-Brayton cy-

cle 공정의 개략도는 Fig. 1과 같다. 굵은 실선이 헬

륨 냉각 공정, 굵은 점선이 수소 액화 공정, 얇은 점

선이 액체질소 예냉 공정을 뜻한다. 헬륨은 7.0 bar, 

293.1 K로 압축기로 인입되어 aftercooler 후단으로 

25.9 bar, 315.1 K로 토출된다. 이후 HX-1을 거치면

서 액체질소와 열교환하여 82.5 K까지 예냉된 후 

HX-2에서 39.2 K까지 냉각된다. 이후 expander-1에

서 16.6 bar, 34.5 K까지 냉각 및 감압된 후 HX-3를 

통해 22.2 K까지 온도가 떨어진다. Expander-2에서 

다시 한 번 7.4 bar, 17.4 K까지 냉각 및 감압되고 

HX-4에서 24.9 K의 기체수소와 최종 열교환하여 수

소 액화를 위한 냉열을 제공해 준다. 이후 각 열교환

기를 거치며 293.1 K까지 온도를 회복한 후 다시 압

축기 입구로 인입된다.

본 공정에서 압축기의 소요 동력은 2,487 kW이며 

expander-1의 회수 동력은 56.67 kW, expander-2의 

회수 동력은 42.40 kW이다. 따라서 본 공정의 net 

power는 2,377.93 kW이며 수소 유량은 208.3 kgLH2/h

이므로 specific energy consumption (SEC)은 net power

를 수소 유량으로 나눈 값인 11.42 kWh/kgLH2로 도

출되었다(Table 1).

2.2 5 TPD급 수소 액화용 헬륨 압축기

상기한 공정에 적용될, 현재 연구개발 중인 헬륨 

압축기의 설계제원은 Table 2와 같다. 압축기의 종류

는 원심식(터보) 압축기이며 작동 유체는 헬륨(기체)

이다. 다단 압축(8단) 방식을 채택하였고 질량유량은 

2.2 kg/s이다. 압축기 입구 온도는 20℃ (293 K)이고 

입구 압력은 7 bar.A이다. 압축기에서 헬륨이 압축되고 

난 후의 출구 압력은 26 bar.A이다. 각 단별 허용 가

능한 seal leakage는 3.5 g/s이며 tip speed는 485.7 m/s, 

rotation speed는 37,206 rpm이다. 압축기에서 발생하

는 열을 제거하기 위한 cooler로는 3개의 intercooler

와 1개의 aftercooler가 적용되었고 각 cooler로 제공

되는 cooling water의 입구 온도는 32℃이다. 본 압축

기의 specific power는 1,184 kWh/(kg/s)이며 국내 최

초로 개발되는 액화수소 플랜트용 헬륨 압축기라는 
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Fig. 2. Helium compressor (left) and compressor skid package 
(right) 

Fig. 3. Schematic diagram of helium compressor testbed

데에 그 개발 의의가 있다.

2.3 5 TPD급 수소 액화용 헬륨 압축기 테스트베드 

설계

2.2에서 기술한 헬륨 압축기 개발 시 설계 의도에 

맞게 잘 제작되었는지 알아보기 위한 성능평가가 요

구된다. 따라서 헬륨 압축기(Fig. 2)의 성능평가를 수

행할 수 있는 테스트베드 구축이 필요하다. 그러나 

개발한 헬륨 압축기를 실제 작동유체(헬륨)를 이용

하여 성능 시험을 할 수 있는 설비가 국내에 존재하

지 않기 때문에 한국기계연구원 김해극저온기계실증

연구센터에서는 약 800평 규모의 부지에 본 테스트

베드 설비를 구축할 예정이다. 본 테스트베드는 압축

기 운전을 위한 헬륨을 공급할 수 있어야 하고 압축

기 및 작동유체의 냉각을 위한 냉각수를 공급할 수 

있어야 한다. 일정한 온도, 압력, 유량의 냉각수 공급

을 위해 충분한 냉각 용량을 확보하여야 하며 압축

기 운전 전 퍼지용 질소를 공급할 수 있어야 한다. 테

스트베드 및 압축기 운전 상태를 모니터링하기 위해 

온도, 압력, 유량 데이터를 실시간으로 기록할 수 있

어야 하며 각종 밸브를 이용하여 테스트베드 내 유

체의 흐름을 조절할 수 있어야 한다. 테스트베드의 

공정 흐름을 나타낸 개략도는 Fig. 3과 같다. 

7 bar, 18℃의 헬륨이 압축기(He compressor)에서 

압축되어 26 bar, 42℃로 토출된다. 압축기 출구 측

에서 본 공정의 유량을 측정하고 pressure control 

valve (PCV)를 지나며 감압되어 7 bar, 43.23℃ (Joule-

Thomson 효과로 온도 소폭 상승)가 된다. 이후 열교

환기(heat exchanger)에서 헬륨은 냉각되어 7 bar, 18℃
의 조건으로 다시 압축기 입구 측으로 인입되는 사

이클을 이룬다. 헬륨 버퍼 시스템(He buffer system)과 



변병창⋅윤하준⋅이정민⋅최정웅⋅김동민⋅김모세⋅김기덕⋅김정훈⋅이상윤⋅이성우⋅백기영⋅이철진⋅이근태     519

  

Vol. 35, No. 5, October 2024 Journal of Hydrogen and New Energy  <<

Item Design specification

Compressor inlet pressure 9 barA

Compressor inlet temperature 18℃
Mass flow rate 2.4 kg/s

Compressor outlet pressure 30 barA

Compressor outlet temperature 46℃

Table 3. Design specification of helium compressor testbed

Fig. 4. Aspen HYSYS static modeling of a compressor testbed

gas management system은 압축기 테스트베드 공정 

내의 유량이 과도하거나 부족할 시 헬륨을 공급 또

는 회수하는 역할을 한다. 압축기와 열교환기에서 발

생한 열은 냉각수(점선)를 통해 제거되며 냉각수의 

열은 냉각탑(cooling tower) 및 칠러(chiller)를 통해 

최종적으로 제거된다. 시스템 가동 전 질소 퍼지 용

도로 액체질소 탱크 및 기화기가 시스템에 연결되어 

있으며 시스템 내 헬륨 주입 전 진공 형성을 목적으

로 한 진공 펌프도 존재한다. 마지막으로 압축기 가

동 중에 공정 유체의 순도를 유지하기 위한 gas puri-

fier system이 PCV 후단에 위치하고 있다. 압축기 테

스트베드의 주요 설계 사양(design specification)은 

상기한 운전 조건(operating condition)에서 약 10% 

이상 마진을 더하여 Table 3과 같이 선정하였다.

압축기 테스트베드의 시운전은 다음의 순서로 이

루어진다. 압축기와 연결되어 있는 main loop의 퍼지 

작업을 수행하여 main loop의 이물질을 제거한다. 이

후 main loop 내 퍼지용 가스의 제거를 위해 진공펌

프를 이용하여 main loop 내에 진공을 형성한다(목표 

진공도, 0.1-0.01 Torr). 이후 실험 유체(He)를 main 

loop 내에 공급하여 7 barA 이상의 압력을 형성한다. 

이후에는 냉각수 순환계통의 충수 및 펌프 가동을 

실시한다. 그리고는 실험 대상 압축기의 최초 기동을 

시작하여 성능 시험을 수행하는 것으로 절차는 마무

리된다.

2.4 5 TPD급 수소 액화용 헬륨 압축기 테스트베드 

모델링 및 시뮬레이션

2.3에서 설계하였던 테스트베드 공정을 검증하기 

위하여 공정 시뮬레이션 프로그램인 Aspen HYSYS 

(AspenTech, Bedford, MA, USA)를 사용하여 정적 

모델링을 구현 및 고도화하고 이를 토대로 본 테스

트베드 공정의 건전성을 확인하였다. 본 테스트베드

의 Aspen HYSYS 정적 모델링은 Fig. 4와 같다. 본 

모델링은 8단 압축기의 성능곡선을 반영하였고 압축

기 서지 방지를 위하여 첫 단은 multiple inlet guide 

vane, 나머지 단은 single molecular weight로 모델링

하였다. 1-4단은 low speed (37,206 rpm), 5-8단은 high 

speed (40,183 rpm)로 작동하고 compressor link를 사
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Fig. 5. Isometric DWG of the testbed design

Fig. 6. Static model validation - comparison of HMB data and HYSYS modeling calculations

용하여 1-4단 및 5-8단이 같은 speed로 작동할 수 있

도록 모사되었다. 압축기 회전관성 데이터(inertia mass, 

radius of gyration) 또한 고려되었다. 압축기의 inter-

cooler 및 aftercooler는 실제 기하학적(geometric) 수

치가 반영되었으며 shell, tube의 외경, 두께, tube 개

수, TEMA type 등의 정보를 기반으로 하였다. 또한 

설계안의 piping and instrumentation diagram (P&ID) 

및 배관 도면인 isometric DWG (Fig. 5)를 기반으로 

하여 실제 파이프라인의 기하학적 수치(길이, 외경, 

내경, 피팅, 고저차)가 반영되었고 이에 따른 압력 강

하도 계산되었다. 앞서 언급한 대로 각 기자재의 설

계 데이터를 적용 및 구현한 Aspen HYSYS 모델링 

계산값과 테스트베드 설계 시 도출한 heat and mass 

balance (HMB) 데이터와의 비교를 통해 테스트베드 

설계안을 검증하였다. Fig. 6에서 테스트베드 내의 

각 스트림의 HMB 데이터와 Aspen HYSYS 모델링 
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계산값의 비교 결과를 볼 수 있다. 각 스트림의 온도, 

압력, 질량유량, 부피유량, 밀도, 압축기 power, rota-

tional speed, efficiency, 비열, 엔탈피 등이 5% 이내

의 오차로 Aspen HYSYS 모델링이 HMB 데이터를 

비교적 잘 모사 및 예측함을 확인할 수 있었다.

3. 결 론

본 논문에서는 5 TPD급 액화수소 플랜트의 핵심 

기자재인 헬륨 압축기의 성능평가를 위한 테스트베

드 설계 과정과 이에 대한 모델링 및 시뮬레이션 과

정을 기술하였다. 본 설계안을 바탕으로 현재 테스트

베드는 구축 중에 있으며 구축 완료 후 실제 시운전 

데이터와 설계 데이터의 비교 연구를 후속 연구로 

진행할 예정이다. 본 테스트베드 설계 연구를 다음과 

같이 요약할 수 있다.

1) 하루 5톤의 액체수소를 생산할 수 있는 플랜트

의 공정 설계가 수행되었으며 국산화하고자 하는 압

축기의 사양이 설계되었다. 헬륨을 냉매로 사용하는 

He-Brayton cycle이며 냉매의 유량은 2.2 kg/s이다. 압

축기의 입구 조건은 7.0 bar, 293.1 K이며 출구 조건은 

25.9 bar, 315.1 K이다. 압축기의 소요 동력은 2,487 kW

이며 액화수소 플랜트의 SEC는 11.42 kWh/kgLH2로 

도출되었다.

2) 위에서 기술한 압축기의 개발 단계 중 요구되

는 성능평가를 위한 테스트베드가 설계되었다. 헬륨

을 이용하여 압축기를 성능 시험할 수 있는 설비가 

국내에 존재하지 않는 관계로 한국기계연구원에서는 

본 테스트베드를 설계 및 구축 중에 있다. 본 테스트

베드는 압축기 운전을 위한 가스, 냉각수, 기타 유틸

리티를 공급할 수 있다. 압축기 운전 조건에 약 10% 

가량의 마진을 더해 테스트베드가 설계되었으며 시

운전을 위한 절차까지 수립되었다.

3) 설계한 테스트베드를 검증하기 위하여 공정 시

뮬레이션 프로그램 Aspen HYSYS를 사용하여 정적 

모델링을 구현 및 고도화하였다. 본 모델링은 테스트

베드 내 압축기의 성능곡선, 서지 방지 시스템, 각 단의 

speed 등을 반영하였으며 intercooler 및 aftercooler의 

기하학적 수치도 반영하였다. 뿐만 아니라 설계안의 

P&ID 및 isometric DWG를 기반으로 실제 파이프라

인의 길이, 외경, 내경, 피팅, 고저차까지 반영되었다. 

이렇게 모델링한 계산값은 테스트베드의 HMB 설계

값과 5% 이내의 오차를 나타내었다.
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