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1. 서 론
일반적인 슬롯 다이 코팅은 평판이나 롤 기판 위에 박막을 얇고 

균일하게 코팅할 수 있는 비접촉식 공정이다[1]. 해당 공정은 펌프 

등을 통해 유량을 제어하는 전계량(pre-metered) 방식으로, 평판 

디스플레이, 배터리, 광학 코팅, 박막 전자공학 등의 정밀 코팅이 

필요한 응용 분야에서 활용되고 있다[1-5]. Fig. 1과 같이 슬롯 다이

는 금속으로 된 노즐에 슬릿과 내부에 리저버를 포함한다. 리저버

는 도관을 통해 펌프와 연결되어 있다. 모든 노즐의 내부 공간은 

코팅액으로 채워지며 펌프의 구동을 통해 코팅액이 슬롯 갭을 지

나 기판으로 토출됨과 동시에 기판 또는 다이가 이동하면서 코팅

된다[4]. 여기서 슬롯의 갭은 다이 사이의 거리를 말하고, 슬롯의 

두께 즉, 논문에서 언급하는 노즐 폭은 Fig. 1의 coating width를 

말한다. 코팅 품질을 결정하는 중요한 파라미터 중 하나인 코팅 

두께는 토출 유량, 코팅 폭, 코팅 속도 등에 의해 결정된다[6,7].  
최근에, 자동차의 센터페시아 등에 고곡률/비정형 디스플레이 

공정의 수요가 증가하고 있다. 고곡률/비정형 디스플레이 생산 공

정에서 자유 형상과 곡면을 가지는 cover glass 기판과 LCD 패널

의 접착에 접착제(OCR, optical clear resin)를 도포하는 과정에 

슬롯 다이 코팅이 사용된다. 슬롯 다이의 노즐 폭이 변화하는 비정

형 코팅의 경우, 내부 코팅액의 유동 및 토출 유속이 변화하면서 

균일한 코팅 두께를 유지하기 어렵다. 산업현장에서는 trial and 
error 방식으로 균일 두께를 위한 코팅 공정 조건을 찾고 있으나 

이는 시간과 노력이 매우 많이 드는 작업이다.
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본 논문에서는 비정형 슬롯 다이 코팅에서 단위 미터당 일정한 

유속으로 토출하기 위한 유량 평가 및 펌프 제어 기술을 소개한다. 
중량 계측법을 이용한 슬롯 다이 노즐의 토출 유량 측정 방식을 

이용하여, 펌프의 특성과 가변형 슬롯 다이의 유량 특성을 파악하

였다. 또한, 유체 해석을 통해 토출구의 폭이 변화할 때 유동 특성

을 분석하고, 이를 기반으로 펌프 명령 프로파일을 결정하였다[2]. 
마지막으로, 가변형 슬롯 다이 코팅 시스템의 프로토타입을 제작

하고 유량을 평가하는 실험을 수행하였다. 

2. 유량 측정 시스템

2.1 동적 특성 해석
슬롯 다이 공정에서 코팅 품질을 결정하는 데 영향을 끼치는 요

소에는 코팅 속도, 유속, 코팅 간격, 내부 압력, 사용 유체의 점도, 
표면 장력, 관성력, 모세관 현상 등이 있다[2,7]. 특히, 코팅 폭이 변

화하는 비정형 코팅의 경우, 토출 유량의 유동 특성이 기존의 슬롯 

다이 코팅과는 다르다. 따라서, 본 연구에서는 가변 폭 슬롯 다이에 

의한 토출 특성 변화를 CFD(computational fluid dynamics) 해
석 소프트웨어(ANSYS Fluent 2022)를 통해 유체의 거동을 분석

하고, 이를 기반으로 일정한 코팅 두께를 갖기 위한 펌프 프로파일

을 결정하였다. 
Fig. 2(a)처럼 슬롯 다이 코터의 내부 유동 모델의 형상과 mesh

를 구성하였다. 실제로는 Fig. 3에 도시되어 있는 것처럼 내부 심

(shim)을 밀거나 당겨 슬롯의 너비를 변화시키는데, 시뮬레이션에

서는 슬롯의 앞면과 옆면을 moving wall로 설정하여 코팅 폭을 

가변시켰다. 유체의 입구는 일정한 압력 혹은 유량을 부가하였고, 
슬롯 다이 노즐의 출구 쪽은 0 Pa로 가정하였다. 노즐 폭은 10 

Fig. 1 Schematic of slot-die coating

(a) Geometry of the CFD model (b) Flow rate change when the slot width is varied

(c) Flow velocity distribution at the nozzle (d) Flow velocity at the entire slot die
Fig. 2 CFD model and results of slot-die nozzle
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mm/s의 속도로 125 mm에서 75 mm로 줄어들었다가 다시 늘어

난다. 유체의 절대점도는 코팅액과 유사하게 5000 cPs로 가정하

였다. Fig. 2(b)와 (c)는 코팅 폭 변화에 따라 노즐 토출구에서 유

동 특성 변화를 시뮬레이션한 결과이다. 초반 부(약 0~5초)는 노즐 

폭이 감소하는 closing 상태로, 본 시스템은 시뮬레이션 설정과 같

이 정유량 펌프이기 때문에, 슬롯이 좁아지면서 다이 내부의 부피

가 감소함에 따라 노즐에서의 전체적인 토출 유량이 증가한다. 또
한, 토출구가 좁아지면서 노즐의 양 끝 단에 발생하는 내부 압력이 

증가하고 이에 따라 양 끝단이 두껍게 코팅된다. 반면, 토출구가 

넓어지는 opening의 경우(약 5~10초), 노즐 내부 부피가 증가하면

서 토출 유량이 감소하고, closing과는 반대로 노즐의 양 단에 발

생하는 음압으로 인해 양단 부분이 얇게 코팅될 가능성이 있다. 
Fig. 2(d)에 도시된 streamline을 보면 closing 시에는 리저버 내

부 유동에 급격한 변화가 생기면서 슬롯 중앙과 양단 속도의 편차

가 발생하며, opening 시에는 내부 유동은 상대적으로 안정하나 

양단에 걸리는 음압으로 인해 역시 속도의 편차가 발생한다. 이와 

같이 가변 중 노즐의 양 끝에서 유량이 증가 혹은 감소하여 균일도

가 저하될 수 있으므로, 가변 시 속도 조절에 주의해야 하고, 가변 

속도에 의한 유량 방향 변화의 영향을 검토하는 것이 필요하다.

2.2 중량 계측법
펌프 제어 명령 및 토출 폭 변화에 따른 유량의 동적 특성을 

평가하기 위해 본 논문은 정밀한 웨잉셀(weighing cell)을 사용하

여 중량 계측법의 유량 평가 방식을 사용한다[2]. 중량 계측법은 

슬롯 다이 노즐에서 토출되는 유량의 질량을 측정함으로써 빠르

고 정밀하게 유속의 변화를 모니터링이 가능하다는 장점이 있다. 
Fig. 3에 도시된 가변형 슬롯 다이 노즐의 유량 평가 시스템은 

노즐로부터 웨잉팬(weighing pan)으로 유체가 토출되고, 정밀한 

웨잉셀로부터 질량 데이터를 시간에 따라 측정한다. 식 (1)은 측정

한 질량으로부터 토출되는 유량을 계산하는 단순한 수식이다.

       


 

 
 (1)

Fig. 4는 제안된 시스템의 블록 다이어그램이다. 원하는 코팅 

두께와 토출 폭 프로파일 명령으로부터 기준 목표 유량을 계산한

다. 다음으로 노즐 폭에 따른 유량 변화와 펌프의 응답을 고려하

여 시간에 따른 유량 제어의 정밀도를 높이기 위한 펌프 프로파

일 명령을 결정한다. 최종적으로 펌프와 노즐 폭을 제어하면서 

웨잉셀로부터 받는 질량 데이터로 실제 토출 유량을 측정한다.

Fig. 3 Gravimetric measurement setup for variable width slot-die 
nozzle

Fig. 4 Flow rate measurement and control block diagram

(a) Photograph of the system setup

(b) Schematic of variable width slot-die
Fig. 5 Prototype of variable slot die coating system
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3. 유량 토출 실험
 
3.1 시스템 구성 

Fig. 5처럼 유량 토출 실험을 위해 축소된 가변형 슬롯 다이 시

스템을 구성하였다. 실험실에서 제작된 시린지 펌프는 리니어 스

테이지(Ezi-SERVO-ST, FASTECH)가 시린지(30 mL)로부터 

유체를 공급하면, 슬롯 다이를 거쳐 슬롯 노즐에서 유체가 토출

되고, 토출된 유체는 웨잉팬에 토출되어 웨잉셀(WMS1203C, 
Mettler Toledo)에서 무게를 측정한다. 가변 슬릿 토출 실험을 위

해, 리니어 스테이지(MTS50, Thorlabs)로 슬롯 다이 내부의 심을 

밀어 토출구의 너비를 가변시킨다. 심의 이동거리(토출 폭 변화)는 

40 mm(최대 50 mm)이고, 최대 이동 속도는 2.7 mm/s이다.

3.2 균일 토출 실험 
중량 계측법 및 시스템의 검증을 위해, 슬릿 이동 없이 펌프 명령

을 50 μL/s로 25초 동안 토출한 결과가 Fig. 6이다. 사용한 유체는 

실리콘 엘라스토머(μ = 5100 cPs)이고, 같은 실험을 5번 반복 후 

평균 결과가 Table 1에 있다. 반복도는 0.86 μL/s를 가지며, 평균 

유량은 53.5 μL/s로 오차가 존재한다. 펌프 명령과 펌프의 실제 

토출 유량에는 오차가 존재하며, 시린지 펌프의 자체 오차를 비롯

하여 슬롯 다이 가변을 위한 심의 공차 및 슬롯 다이 내부 기포로 

인한 측정오차가 있을 수 있다. 펌프 명령이 끝난 이후에도 잔여 

토출이 존재하는데, 이는 유체의 관성으로 인한 것으로, 추후 펌프

의 역회전(suck back) 명령을 통해 제어할 수 있다.
Fig. 7(a)는 펌프 균일 토출 시 토출 폭을 70 mm에서 110 mm로 40 mm를 가변시켰을 때의 토출 유량 측정 결과이고, Fig. 7(b)는 

반대로 110 mm에서 70 mm로 가변시켰을 때의 결과이다. 이 때 

가변 속도는 2.7 mm/s이다. Table 2는 폭 고정 구간(phase 1)과 

폭 가변 구간(phase 2)에 대한 유량 특성을 보여주며 5번 반복한 

결과의 평균값이다. 토출구 폭 가변 시, 유동 변화에 따른 유동 저항

성이 증가함으로 인해 반복도나 노이즈 레벨 성능이 떨어졌다. 앞 

장의 2.1절의 시뮬레이션과 유사하게, 슬릿 가변 구간(phase 2)의 

유동 특성을 보면, 노즐 폭이 모두 펌프의 응답보다 매우 빠른 속도

로 변화하였다. 넓어지는 동안에는 (opening) 내부 부피 증가에 따

라서 유량이 30 μL/s 정도 줄어든다. 반대로 노즐 폭이 좁아졌을 

때는(closing) 내부 부피 감소로 인해 유량이 동일한 크기로 증가하

는 것을 확인할 수 있다. 슬릿의 가변에 의한 응답은 약 1초 이내인 

반면, 펌프의 응답은 약 3.4 초로 슬릿에 비해 느린 응답을 갖는다. 
폭 가변 시에는 펌프 모터의 맥동으로 인하여 반복도나 노이즈 레벨 

성능이 폭 고정의 경우에 비해 다소 저하되었다.

3.3 슬릿/펌프 연동 제어
가변형 슬롯 다이 코팅에서 일정한 두께 코팅을 위해서는 폭에 

Fig. 6 Gravimetric flow rate measurement result : fixed coating 
width for 50   pump command

Table 1 Experimental results in case of fixed coating width
Time

constant (s)
Mean

()
Repeatability 
()()

Noise level 
()()

3.4 53.5 0.86 3.1

(a) Varing coating width when opening

(b) Varing coating width when closing

Fig. 7 Gravimetric flow rate measurement results
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비례하여 유량이 증가 혹은 감소하여야 한다. 실제 코팅에서는 펌

프의 유량과 슬롯 다이의 이송 속도를 조절하여 두께를 균일하게 

조정하게 된다. 본 절에서는 펌프의 유량 제어를 통하여 균일 두께

를 코팅하기 위한 펌프 제어 방법을 다루고자 한다. 
Fig. 8(a)와, (c)의 검은색 실선이 이상적인 유량 곡선이고, 빨간

색 점선이 펌프 유량 명령 프로파일이다. 이상적인 유량을 만족하

Table 2 Experimental results in case of variable coating width
Mean () Repeatability ()() Noise level ()()

Opening
Fixed width 52.6 0.66 3.5

Varying width 22.3 0.71 6.8

Closing
Fixed width 52.4 2.3 3.3

Varying width 82.6 3.0 5.6

Table 3 Experimental results with flow-rate control
Time

constant (s)
RMS error (%) Repeatability 

()()
Noise level
()()Section 1 Section 2 Section 3 Total

Opening
Original 5.0 15.7 9.4 8.2 11.1

1.2 5.1Feedforward 1.7 2.2 3.0 1.0 2.1
Improvement 66 % 86 % 67 % 89 % 81.3 %

Closing
Original 4.4 10.1 9.0 5.2 8.1

1.0 2.8Feedforward 1.6 4.0 9.0 7.9 6.9
Improvement 64 % 61 % 0 % -51 % 14.2 %

(a) Opening (b) Opening with feedforward control 

(c) Closing (d) Closing with feedforward control
Fig. 8 Gravimetric flow rate measurement result
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기 위해서는 노즐의 폭이 변경되는 순간 3.2 절의 실험 결과에 나

타난 유량의 급격한 변화량을 보상해야 한다. 따라서, 펌프 유량 

명령은 70 mm에서 110 mm로 토출 폭이 넓어지면, 단위 미터당 

일정한 유량을 토출하기 위해 50 μL/s에서 80 μL/s로 더 많은 유

량을 토출하게끔 그려진다. 펌프 제어는 토출 폭이 변할 때, 줄어들

거나 늘어나는 유량만큼 보상하도록 구성하였다. 이러한 프로파일

을 이용하면, 특정 시간 이후에는 이상적인 유량을 따라가지만, 
3.2절의 실험과 동일하게 심이 이동 시작/정지하는 순간, 유량이 

급격하게 변동한 후 펌프 명령을 따라가지 못하는 현상이 있다. 
이는 펌프의 응답이 노즐 폭 변화에 의한 유량 증가보다 상대적으

로 느리기 때문이다. 또한 펌프의 느린 응답은 코팅의 시작과 끝 

부분에서도 느린 유량 응답을 야기한다.
코팅 품질 향상을 위해 펌프 성능과 유체의 유동 저항에 의한 

느린 응답을 앞먹임 제어를 통해 보상하였다. 앞먹임 제어에 의한 

결과는 Fig. 8(b), (d)와 Table 3에 나와 있다. Fig. 8(b)를 보면, 
첫 번째 구간(section 1)에서, 펌프의 응답을 개선하기 위해 제어 

초반 2초 동안 이상적인 펌프 프로파일보다 30 μL/s 과다하게 토

출하는 계단 명령을 통해 초반 응답 시간을 66% 향상시켰다. 마찬

가지로, 가변 구간(section 2)에서 초기 펌프의 계단 명령을 통해 

가변에 의한 유량 감소를 극복하고 유량 증가 명령을 더 잘 추종하

도록 제어함으로써 이 구간의 RMS error를 67% 저감시켰다. 세 

번째 구간(section 3)에서는 입구가 넓어지면서 유체의 유동 저항

이 감소하여 유체가 더 많이 흐르므로, 이를 펌프 명령을 통해 유량

을 감소시켜 RMS error를 89% 줄일 수 있었다. 마지막으로, 토출 

종료 지점에서, 유체의 관성으로 인한 잔여 토출을 펌프의 suck 
back을 통해 감소시켰다. 전체 구간의 유량 제어 오차는 81% 감소

하였다. Fig. 8(d)의 노즐 폭이 closing의 경우에도, 피드포워드 

제어를 통하여 응답속도 및 유량 제어 성능이 64%와 14%로 향상

되었다. Closing의 경우, 이상적인 유량 곡선을 더 잘 추종하나, 
두 번째 구간에서 펌프 모터의 급격한 제어로 인한 진동이 발생하

여 이 부분에서의 유동 제어 성능이 다소 나빠졌다. Opening과는 

달리, closing의 경우 슬롯 갭 사이에 채워져 있는 유체를 밀고 

심이 이동해야 하므로, 유체 저항이 커지면서 심을 미는 리니어 

스테이지에 부하가 커지는 것이 원인으로 생각된다.

4. 결 론
본 논문은 비정형 슬롯 다이 코팅의 유량 제어 평가를 위한 중량 

측정 방식의 새로운 유량 평가 시스템을 이용하여, 코팅 폭 가변 

시 일정한 코팅 두께를 가지도록 슬릿/펌프 연동 제어 방법을 제시

했다. 가변 폭 슬롯 다이에 의한 토출 특성 변화를 알기 위해 CFD 
해석과 유량 측정 시험을 진행하여, 두 결과의 경향이 일치함을 

확인하였다. 최종적으로 펌프 유량의 앞먹임 제어를 통해 코팅 폭

이 변하는 비정형 코팅에서 슬롯 다이 코팅의 유량 제어가 가능함

을 보여주었다. 실제 코팅 공정에서는 기판과 토출 유체 간의 상호

작용에 의해 유량 및 코팅 두께가 동적으로 변화하나 본 시스템은 

이를 고려할 수 없는 단점이 있다. 
코팅 공정은 번잡하고 시간과 인력이 많이 드는 작업으로, 제안

된 유량 평가 및 제어 시스템을 이용하면 펌프 제어의 기준을 정할 

수 있다. 또, 사용 유체가 변경될 경우, 기준 유체의 특성과 비교 

분석이 쉽게 가능하기에 코팅 공정의 최적화 과정을 간소화하는 

데 큰 도움이 될 수 있는 기술이 될 것으로 기대한다. 
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