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메탄 화염을 이용한 수직형 버너리그 개발에 관한 연구

Development of a Vertical Burner Rig Using Methane Flame
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In this study, we developed a new vertical thermal gradient rig that uses methane-oxygen fuel. We conducted thermal

gradient testing on a thermal barrier coating system, with a flame temperature of 1,900oC. Our results showed that the

maximum surface temperature reached 1,065oC, while the temperature difference between the surface temperature and the

temperature of the middle substrate (∆T) was 70oC. Using the same torch as in this study, our finding suggest that the

total flow rate of the flame should be above 12.4 LPM, and the gun distance should be less than 8 cm, to simulate a

surface temperature of 1,300oC, while keeping the substrate temperature below 1,000oC. This will ensure that the flame is

wide enough to cover the entire surface area of the thermal barrier coating.
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1. 서론

발전용 가스터빈의 터빈입구온도 (Turbine Inlet Temperature,

TIT)는 1,350oC (F-Class), 1,450oC (G-Class)를 거쳐 현재는

약 1,500oC (H/J-Class) 정도에 이른다. 약 1000oC에 해당하는

모재의 한계온도를 훨씬 상회하는 TIT가 가능한 것은 내부 및

외부 막 냉각 기술과 열차폐코팅(Thermal Barrier Coating,

TBC) 기술 덕분이다. Fig. 1은 가스터빈 블레이드에 적용된 열

차폐코팅의 온도 분포를 개략적으로 나타낸 것이다. 실험실 규

모에서 TBC의 고온 성능을 평가할 때는 주로 코인형(Coin

Shaped) 시험편이 사용되는데, 가장 일반적인 시험 방식은 전

기로를 이용한 등온 실험이다. 등온 실험의 경우 TBC를 구성

하고 있는 탑코팅, 본드코팅, 모재의 온도가 모두 동일하므로,

시험의 최고 온도가 본드코팅 산화 저항성의 한계치인

1,100oC 정도로 제한된다. 하지만 실제로 TBC는 Fig. 1과 같이

온도구배(Thermal Gradient)가 존재한다. 즉, 화염에 노출되는

탑코팅은 1,100oC 보다 더 높지만 모재 쪽의 온도는 내부 냉각

으로 인해 그보다 더 낮다[1]. 화염을 이용한 버너리그 시험은

바로 이러한 TBC의 온도구배를 구현하기에 적합한 실험 방법

이다. 

버너리그 시험의 일반적인 형태는 Fig. 2와 같이 탄화수소 계

열의 연료를 연소시켜 수평형 화염을 일으키는 방식으로, 연료

로는 주로 프로판(C3H8)과 메탄(CH4)이 사용되고 있다. TBC 시

험편의 표면 온도 측정에는 주로 긴 파장(8-14 μm)을 갖는 비접

촉식 적외선 온도계(Infrared Thermometer, Pyrometer)가 사용되

며, 파이로미터로 YSZ의 표면온도를 측정할 때 YSZ의 방사율

(ε) 값은 0.95-0.96이 주로 사용된다[2,3]. 모재의 온도는 일반적

으로 모재 두께의 중간에 삽입한 K-type 열전대(Fig. 2에는 미

도시)를 통해 측정한다[4]. 

Stöver 등이 수행한 천연가스를 이용한 수평형 버너리그
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시험에서, 탑코팅의 표면온도가 1,240-1,360oC일 때, 모재에 삽

입된 열전대의 온도는 930-1,040oC로 나타났다[5]. 또한,

Steinke 등이 수행한 메탄을 이용한 수평 버너리그 실험 결과는,

모재에 삽입된 열전대의 온도가 950-1,100oC가 될 때 탑코팅의

표면온도를 1,150-1,450oC 정도로 조절할 수 있다고 하였다[6]. 

Fig. 3은 Sensor Coating Systems 사에서 수행한 수직형 버너

리그 시험방식[7]을 나타낸 개략도이다. 원통형 시편 홀더의 내

부에서 냉각관을 통해 공급된 냉각공기가 홀더의 측면 슬릿

(Slit)을 통해 빠져나가는 방식이다. 수평형 화염의 경우 부력으

로 인해 화염이 위로 상승하는 경향이 있어 온도의 불균일성이

나타날 수 있지만, 수직형의 경우 화염이 수직으로 곧게 상승하

므로 화염의 위치 정확도를 더 높일 수 있다는 장점이 있다[8].

하지만, 국내에서는 버너리그를 이용한 열구배 시험에 관한

연구 자체가 드물며 특히 수직형 버너를 이용한 연구는 전무한

실정이다. 이에 본 연구에서는 원통형 시편 홀더의 측면에 냉각

홀을 가지며, 메탄 화염을 이용한 수직형 버너리그를 제작하였

고, 이를 이용한 열구배 실험을 통해 상용 열차폐 코팅의 열구

배 성능을 평가하고, 버너리그를 이용한 열구배 실험시 고려해

야 할 사항을 고찰하였다. 

2. 시험재료 및 시험편

Fig. 4는 TBC 시편의 모습과 단면의 미세조직을 나타낸 것이

다. 코팅이 적용된 부분의 직경은 25 mm이다. 탑코팅, 본드코

팅 및 모재의 재질과 두께는 Table 1과 같다. 

3. 버너리그 시스템

Fig. 5는 시편에 온도구배를 구현하기 위한 방법을 개략도로

표현한 것이다. 모자형 시편의 가장자리 부분을 세라믹 시편 홀

더가 감싸면서 시편을 지지한다. 시편 홀더와 커넥터는 볼트로

체결되며 커넥터의 중심에는 냉각공기의 통로인 스테인리스 파

이프가 삽입된다. 따라서 코팅 표면은 화염에 노출되는 동안 반

대편 모재 쪽은 냉각공기를 맞게 되어 코팅 시험편의 두께 방향

에 걸쳐 온도구배가 발생한다. 홀더에는 냉각 공기가 빠져나갈

수 있는 홀이 마련되어 있다. 

Fig. 6은 버너리그의 전체적인 개략도와 시편 홀더 부분의 분

해도이다. 프레임으로 알루미늄 각관(50 × 50 mm)을 사용하였

다. 화염에 직접적으로 노출되는 홀더의 재질은 사용온도가

Fig. 1 Schematic temperature profile across TBC

Fig. 2 Most common burner rig test method using oxy-fuel

horizontal flame with side-grooved coin-shaped TBC specimen

Fig. 3 Schematic illustration of vertical burner rig test method using

cylindrical specimen holder with longitudinal side slits for

cooling air escape

Fig. 4 TBC specimen and its cross-section showing thickness of top

coat, bond coat, and substrate

Table 1 Composition of TBC specimen

Part Composition Thickness

Top coat YSZ 600 µm

Bond coat MCrAlY 250 µm

Substrate IN738 3.0 mm
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600-1,800oC인 알루미나(Al2O3, 순도 95%)이다. 홀더의 측면에

는 냉각 공기가 빠져나갈 수 있는 홀을 등간격으로 8개 마련하

였다. 공기압축기(Air Compressor)의 압축공기는 압력조절기

(Regulator)를 거치며 압력이 4 Bar로 조정되고, 이후 유량조절

장치(Mass Flow Controller, MFC)를 통과한다. Lima는 TBC의

모재 측 냉각을 위한 냉각 공기 유량을 최대 425 LPM (Liter

per Minute)으로 보고하였다[1]. 따라서 본 연구에서는 MFC의

용량을 400 LPM급으로 선정하고, 그에 따라 공기압축기의 용

량을 분당 400 리터 이상의 공기를 안정적으로 생산할 수 있는

7.5 마력으로 결정하였다. 

3.1 아두이노를 이용한 유량조절 시스템

화염의 세기를 조절하기 위해서는 메탄과 산소의 유량을 독

립적으로 제어해야 한다. 메탄과 산소 레귤레이터의 압력은 모

두 2 Bar이며, 메탄과 산소의 유량을 제어하기 위한 MFC

(Warwick, MC-1600L)의 용량은 각각 10과 30 LPM이다. 아두

이노를 이용하여 MFC의 개방 정도를 조절할 수 있는 유량 조

절 시스템을 Fig. 7과 같이 구성하였다. MFC의 시리얼 핀 중

두 선은 아두이노의 디지털핀(OUTPUT 모드)과 아날로그핀

(INPUT 모드)에 각각 연결되며, MFC의 개방 정도는 디지털핀을

통해 MFC로 송출되는 8비트 신호값(0-255)에 따라 달라진다.

아날로그 핀으로 받는 MFC 출력전압(0-5 V)을 MFC 용량(0-10

LPM또는 0-30 LPM)에 맞게 매핑(Mapping)하면 보정되지 않은

MFC의 송출 유량을 확인할 수 있다. 

Fig. 8은 유량보정계(MesaLabs, Defender 530+)를 통해 MFC에

서 빠져나가는 가스의 정확한 유량을 측정하는 모습이다. Fig. 9는

아두이노의 푸시 버튼을 이용하여 MFC의 개방정도를 4단계

Fig. 5 Schematic illustration of backside cooling system

Fig. 6 Illustration of burner rig frame with exploded diagram of

holder part

Fig. 7 Schematic illustration of gas flow rate control system with

Arduino

Fig. 8 Experimental setup for flow rate calibration

Fig. 9 Variation of MFC output values according to the increase in

the MFC scale during flow rate calibration
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(26, 77, 128, 179)로 늘릴 때, 메탄과 산소의 MFC 출력 유량의

변화를 하나의 그래프로 나타낸 것이다. Table 2는 각 단계에서

MFC 개방값(Scale)에 대한 유량보정계 측정값을 정리한 것이다.

Fig. 10은 Table 2의 결과 그래프로, MFC 개방값과 유량의 선형

적인 관계를 보여준다. 열구배 실험에서는 이 선형 회귀선을 이

용하여 보정된 유량값을 LCD 화면을 통해 실시간으로 확인할

수 있도록 하였다. 

3.2 선형가이드를 이용한 자동 이송 시스템

Fig. 11은 버너의 위치 제어 방식을 나타낸 것이다. 수직 선

형가이드의 바닥이 수평 선형가이드의 슬라이딩 블록에 체결

된다. 시편을 벗어난 위치1에서 점화를 한 후, B 타입 열전대

의 비드를 통해 시편 높이에서의 화염 온도를 측정한다. 위치1

에서 푸시 버튼을 누르면 슬라이딩 블록이 리미트스위치(2)와

접촉할 때까지 수평 선형가이드의 모터가 회전하여 버너가 시

편까지 자동으로 이동한다. 화구 중심과 시편의 중앙이 잘 정

렬되도록 리미트스위치(2)의 설치 위치를 적절히 조절하였다.

위치2에서 다시 한번 푸시 버튼을 누르면 버너는 리미트스위치

(1)와 접촉할 때까지 반대편 위치1로 이동한다. 비접촉식 적외

선 온도계(OMEGA, OS758-LS)를 사용하여 시편의 표면 온도

를 측정하였다. 적외선 온도계(Pyrometer)의 방사율(ε)은 0.95

로 설정하였다. 

4. 시험 방법 및 절차

4.1 예비 연소 시험

Fig. 12는 B-type열전대를 이용한 화염 온도 측정 결과로서,

메탄+공기 화염과 메탄+산소 화염의 온도를 화염의 사진과 함

께 나타낸 것이다. 옅은 푸른색의 공기 화염(좌)은 약 1,100oC,

짙은 백색을 띄는 산소화염(우)은 약 1,700oC로 나타났다. 메탄

+공기 조합으로는 유량비를 달리하여도 화염온도 1,250oC를 넘

기 어려웠다. 따라서 메탄가스를 이용한 버너리그에서, 공기는

조연성 가스로 부적절함을 알 수 있었다. TIT 온도(약 1,500oC)

를 상회하는 1,700oC급 화염을 만드는 데 필요한 유량은, 메탄

3.28, 산소 8.5 LPM인 것으로 나타났다. 따라서, 열구배 시험에

사용할 메탄과 산소 MFC의 규격을 각각 10 과 30 LPM으로 결

정하였다. Fig. 13은 산소 화염의 유량비(산소유량/메탄유량; R)

를 3.0에서 3.4로 늘림에 따라 화염온도가 약 1,600에서 1,500oC

로 줄어든 것을 보여주고 있다. 유량비를 달리한 추가적인 화염

실험을 통해, 유량비를 늘리거나 줄임으로써 원하는 화염의 온

도를 쉽게 구현할 수 있으며, 유량비를 낮출수록 화염온도는 더

높아짐을 확인하였다. 

Table 2 Result of flow rate calibration measurements

MFC Scale

(0-255)

Flow rate (LPM)

[Gas flow calibrator reading]

Methane Oxygen

26 0.9028 3.3068

77 2.6583 9.6822

128 4.4374 16.182

179 6.2207 22.764

Fig. 10 Relation between flow rate and MFC scale

Fig. 11 Schematic illustration of automatic burner moving system

Fig. 12 Comparison of flame shape and temperature between air-

fuel and oxy-fuel flames at the same gun distance
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4.2 열구배 시험

Fig. 14는 열구배 시험 장치를 나타낸 것이다. 메탈 호스를

이용하여 가스탱크와 MFC를 연결하고, 아두이노를 이용하여

푸시 버튼 조작으로 유량을 조절하였다. 수평 선형가이드의

슬라이딩 블록에 수직 선형가이드를 고정하고, 수직 선형가이

드의 슬라이딩 블록에 화구가 위를 향하도록 버너(Nortel,

Red Max)를 체결하였다. 수평 선형가이드의 슬라이딩 블록은

모터의 정/역 회전에 의해 좌/우로 움직이며, 버너의 이동 범

위는 두 개의 리미트 스위치로 결정된다. 수직형 선형가이드

의 핸들을 돌려 버너의 높낮이를 조절함으로써 시험편과 화구

사이의 거리(Gun Distance, 화염거리)를 맞추었다. 표면온도

를 측정하기 위한 적외선 온도계(Pyrometer)를 시편으로부터

약 1.5 m(초점거리)만큼 떨어진 바닥에 설치하였다. 두 개의

레이저 포인트는 적외선 온도의 측정 범위를 알려주는 것으로,

오른쪽 사진은 시험편의 가장자리에 초점이 위치함을 보여주

고 있다. 

5. 시험 결과 및 고찰

Fig. 15는 열구배 시험에서 화염, 모재 온도 및 시편 표면 온

도의 변화를 사진과 함께 나타낸 것이다. 화염의 온도를

1,400oC (b)로 맞추고 이후 푸시 버튼을 눌러 버너를 시편 쪽으

로 이송시키면 시편의 온도가 상승(b’)하기 시작한다. 사진에서

b는 1,400oC 화염의 모습이고, b’는 1,400oC 화염이 시편에 닿

은 모습이다. 시편에 닿는 화염의 직경이 작아서 화염이 시편

전체를 감싸지 못하고 있다. 결과적으로 표면 온도는 가열 시작

후 약 5분이 지나도 600oC를 겨우 넘는 수준에 불과하였다. 화

염의 온도를 1,700oC로 높인 경우(c) 화염의 모양은 시험편을

좀 더 넓은 폭으로 감싸는 형태로 개선되었지만 표면온도는

900oC에서 상승이 둔화되었다. 화염의 온도가 목표 표면온도인

1,300oC 보다 400oC나 더 높지만, 여전히 표면온도를 1,300oC로

만들기엔 부족했다. d (R = 2.99)와 e (R = 2.48→R = 2.44→R

= 2.40)는 화염의 온도를 더욱 높이기 위해 유량비를 더 낮게

조정한 경우로서, 이때는 화염의 온도가 B-type 열전대의 측정

온도 한계(1,700-1,800oC)를 넘어서므로 화염의 온도를 측정하

지 않았다. 

Figs. 16과 17은 각각 Fig. 15의 d 영역과 e영역을 자세히 나

타낸 것이다. Fig. 16에서 시편에 화염이 도달하기 전 냉각유량

은 10 LPM이며, 시편의 온도가 모재의 한계온도에 가까운

950oC를 넘어선 이후부터 냉각유량을 단계적으로 증가시켰다.

냉각유량이 50→ 100→ 150 LPM으로 증가될수록 모재 온도

는 더 낮아지며, 표면온도와 모재 온도의 차이(ΔT)도 60→70→

80oC로 점차 커진다. 하지만, 모재 온도가 낮아짐과 동시에 코

팅 표면의 온도 또한 낮아짐에 따라 유량의 증가 폭에 비해 ΔT

의 증가폭은 작았다. 

냉각관을 통해 시험편의 모재측으로 분사된 냉각공기는 시험

편 홀더의 측면 홀을 통해서만 빠져나갈 수 있다. Fig. 16에서

냉각유량이 10 LPM인 경우 모재 온도는 계속 상승하고 결국엔

Fig. 13 Example of flame temperature control by adjusting flow

rate ratio

Fig. 14 Experimental setup for thermal gradient test

Fig. 15 Temperature profiles of B-type TC, K-type TC, and

pyrometer during the whole thermal gradient test with

photos through b-b’-c-c’ sections
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모재의 한계온도에 도달하게 된다. 냉각유량이 50 LPM으로 조

정된 이후에도 모재 온도는 여전히 상승하지만 그 증가폭은 작

다. 따라서 모재를 한계온도 이하로 머물게 하기 위해 필요한

최소 냉각유량은 50 LPM보다 커야 한다. 만약 더 높은 화염 온

도 조건이라면 그보다 더 큰 유량이 필요할 것이다. 따라서 열

구배 실험을 위해서는 50-300 LPM 사이에서 유량 조절이 가능

한 400 LPM급 MFC를 사용하는 것이 적절하다고 판단된다. 

Figs. 17은 16의 결과에서 표면온도를 더 높이면서 궁극적으

로 모재와의 온도 차이를 더 크게 벌리기 위해 유량비를 더 낮

추어 가며 실험한 결과를 나타낸 것이다. 화염이 도달하기 전

냉각유량은 10 LPM이며, 모재 온도가 900oC를 넘어선 이후 냉

각유량을 50 →100 →150 LPM으로 단계적으로 증가시켰다. 냉

각유량이 50 LPM일 때 ΔT는 60oC 정도로 나타났다. 화염거리

를 9에서 8 cm로 줄인 직후 표면온도가 약 20oC의 큰 폭으로

증가한다. 화염거리를 줄인 후 냉각유량을 100 LPM으로 바꾸

기 직전 표면온도는 약 1,065oC이고 그때의 ΔT는 약 70oC 정도

로 더 벌어졌다. 따라서, 열구배 실험에서 화염거리가 중요한 고

려사항임을 확인할 수 있다. 

냉각유량을 100 LPM으로 바꾼 후에는 모재 온도는 더 하락

하지만, 표면온도와 모재 온도가 동반 하락함에 따라 ΔT는

80oC로 증가하는 데 그쳤다. 이후 화염온도를 더욱 증가시키기

위해 유량비를 두 번에 걸쳐 줄이는 시도를 하였으나(R = 2.48

→R = 2.44 →R = 2.40) 화염온도가 소폭 증가되는 만큼, 모재

온도도 증가하여 ΔT의 변화는 거의 없었다. 냉각공기 유량을

150 LPM으로 증가시킨 후, 모재 온도와 표면온도가 동반하락

을 보이기 시작한 지 얼마되지 않아 시편 홀더가 파손되었고,

시편 홀더가 파손된 직후 버너를 시편으로부터 제거하고 실험

을 종료하였다. 

Fig. 16에서 냉각유량을 50 LPM으로 바꿨을 때, 모재온도와

표면 온도가 동반 하강하는 것과는 대조적으로, Fig. 17에서 냉

각유량을 50 LPM으로 바꿨을 때, 모재 온도는 낮아지는 데 반

해 표면 온도는 상승을 지속하는 모습을 보인다. 이것은 화염

세기가 냉각공기의 세기에 비해 더 우세함을 나타낸다. 따라서

이 경우 ΔT를 더 증가시키기 위해서는 냉각유량을 더 증가시켜

야 할 것이다. 한편, Fig. 17에서 냉각유량을 150 LPM으로 증가

시킨 직후에는 표면온도가 모재 온도에 비해 오히려 훨씬 더 큰

폭으로 하락하는 모습도 나타났다. 화염의 세기에 비해 냉각 공

기의 세기가 더 우세하다는 의미이므로, ΔT를 더 증가시키기

위해서 이번에는 화염의 세기가 더욱 증가되어야 할 것이다. 위

의 두 경우로부터, 화염온도와 냉각성능이 서로 균형을 이룬 채

동시에 커져야만 ΔT가 효과적으로 증가할 것으로 예상된다. 하

지만, 목표하는 ΔT를 구현하기 위한 화염 조건과 냉각유량을

실험을 통해 시행착오적으로 결정하는 것은, Figs. 16과 17의 결

과로부터 알 수 있듯이 매우 어렵다. 따라서 버너리그를 이용한

열구배 실험에서 목표 온도를 성공적으로 구현하기 위해서는,

화염의 온도/유량 및 냉각유량을 모두 고려하여, 화염 성능과

냉각 성능이 균형을 이루는 조건을 찾기 위한 열유동 해석이 선

행 연구로써 필요하다고 판단된다. 

Figs. 18은 15의 온도 변화에 대응되는 메탄과 산소의 유량변

화를 나타낸 것으로, Fig. 15에서 화염 a, b, c에 대한 화염 온도

(복사열 손실을 고려하지 않은 열전대 측정치)는 각각 1,500,

1,400, 1,700oC이다. 시편 홀더가 파손되기 직전의 화염 온도를

Fig. 16 Temperature profiles of K-type TC and pyrometer for ‘d’

section in Fig. 15 with a representative photo

Fig. 17 Temperature profiles of K-type TC and pyrometer for ‘e’

section in Fig. 15 with representative photos

Fig. 18 Variation in the flow rates of methane and oxygen during

the whole thermal gradient test corresponding to the

temperature profiles in Fig. 15
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추정하기 위해 Figs. 18로부터, 15의 a, b, c 화염에 대한 메탄과

산소의 유량비를 파악하여 이를 Table 3에 정리하였다. Fig. 19

는 화염 a, b, c에 대한 화염 온도와 유량비의 관계를 그래프로

나타낸 것이다. 유량비와 화염온도가 대략 선형적인 관계를 가

진다고 가정할 때, 시편 홀더의 파손 직전 유량비(R = 2.40)에

대응되는 추정 화염온도는 1,913oC이다. 시편 홀더로 사용된 알

루미나의 사용온도는 1,400-1,800oC로 알려져 있으므로, 시편

홀더가 파손된 것은 알루미나의 사용한계 온도를 초과했기 때

문으로 판단된다. 결과적으로 본 연구에서 알루미나를 시편 홀

더의 재질로 선택한 것은 부적절하였으며, 열구배 시험에서 시

편 홀더의 재질을 선정할 때는 화염온도가1,900oC 이상이 될 수

있음을 고려해야 한다. 

Fig. 20은 파손된 시편 홀더의 모습으로, 냉각공기 배출구 위

쪽에서 원주 방향으로 균열이 발생하였으며, 파면이 전형적인

전단 파괴 양상인 경사진 모습을 나타내고 있다. 시편을 감싸고

있으면서 화염에 직접 노출된 부분에 비해 냉각공기 배출구 주

변의 온도는 상대적으로 더 낮고, 그에 따른 열팽창의 정도 차이

에 의해 전단 파괴된 것으로 판단된다. 따라서, 홀더의 측면으로

냉각공기를 배출하는 방식을 사용할 경우에는, 이러한 열응력에

의한 전단파괴 가능성을 사전에 예측하여 안전여유도를 가진 적

절한 홀더 재질을 선정해야 한다. 가스터빈 블레이드 재질로 사

용되고 있는 IN738LC, CM247LC, CMSX-4 등의 Ni 기지 초내

열합금은 고온에서의 기계적특성 및 내산화성이 우수하므로, 버

너리그 시험에서의 시편 홀더 재질로 적합하다고 판단된다.

Figs. 17과 19로부터, 화염온도가 약 1,900oC일때, 표면온도

는 1,065oC였으므로, 열차폐코팅의 표면온도가 약 1,300oC가 되

기 위한 화염온도는 1,900oC보다 더 높아야 함을 짐작할 수 있

다. 발전용 대형 가스터빈의 경우 10 : 1 이상으로 압축된 공기

가 연소되므로 화염의 열전달 성능이 매우 크다. 따라서 대기중

에서 실시하는 버너리그 시험에서 그만큼의 열전달 성능을 구

현하기 위해서는, 화염 온도가 더 높아져야 할 것으로 판단된다.

메탄-산소 화염에서 유량비가 R = 2.0보다 작으면 과농(Fuel

Rich)조건으로, 불완전 연소로 인해 일산화탄소(CO)가 발생한

다. Fig. 19의 선형식으로부터 R = 2.0에 대응되는 추정 화염온

도는 1,992oC이다. 따라서, 본 연구에서 사용된 버너를 이용하

여 희박 연소(Lean Burn) 조건으로 실험을 할 경우, 구현할 수

있는 최대 화염온도(열전대 측정 온도 기준)는 약 2,000oC라고

볼 수 있다. 

본 연구에서는 화염의 세기를 증가시키는 방법으로, 화염의

총유량을 일정하게 유지한 채 유량비를 작게 변화시켜 화염의

온도를 증가시키는 방법만을 적용했지만, 화염의 유량 또한 열

전달 성능을 증가시키는 요인이 될 수 있다. Fig. 21은 동일한

Table 3 The ratio of flow rates for the ‘a’, ‘b’, and ‘c’ sections of

temperature profiles and corresponding flame temperatures

Flow rate (LPM) Ratio of flow rate 

(O2/CH4)

Flame temp.

(oC)CH4 O2

2.67 10.63 3.98 1,550

1.73 8.72 5.04 1,400

2.67 9.74 3.65 1,700

Fig. 19 The linear relation between flame temperature and ratio of

flow rate

Fig. 20 Location of failure for alumina specimen holder after

thermal gradient test

Fig. 21 Variation of flame shape according to the increase of total

flow rate under the same flow rate ratio of 3.65, the unit is

in LPM
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유량비에서 화염의 총유량을 달리한 3가지 화염의 모습으로,

유량이 커질수록 화염의 폭이 더 커지고 유속이 더 빠름을 보

여준다. 

본 연구에서 사용한 버너와 동일한 버너를 이용한다는 가정

하에 지금까지의 고찰을 종합해 보면, 대기압 하에서 CO의 발

생없이 안전하게 이루어지는 실험실 규모의 버너리그 실험에서,

1,900-2,000oC급 화염의 유량을 12.2 LPM 보다 늘리고, 화염거

리를 8 cm 보다 더 줄여서, 시험편의 표면을 화염이 충분히 넓

게 감싸는 열구배 실험이 추가적으로 이루어진다면, 본 연구에

서 실험을 통해 확인한 최대치인 1,165/80oC 보다 더 높은 표면

온도와 더 큰 온도차를 구현할 수 있으리라 기대한다.

6. 결론

본 연구에서는 화구 직경 25 mm의 소형 버너를 이용하여 열

차폐코팅의 온도구배를 모사할 수 있는 수직형 버너리그 시스

템을 제작하였다. 메탄+산소 화염을 이용한 직경 25 mm의

TBC시편에 대한 열구배 모사 실험으로부터 얻어진 결론은 다

음과 같다. 

메탄과 산소의 유량비 2.48, 총 유량 12.2 LPM의 1,900oC급

화염 및 100 LPM의 냉각 공기를 이용한 열구배 시험 결과, 탑

코팅의 표면온도는 1,065oC, ΔT는 70oC로 나타났다. 

본 연구와 동일한 사양의 버너를 이용한 화염온도 1,900-

2,000oC급 열구배 실험에서, 표면온도 1,300oC 이상, 모재 온도

1,000oC 이하인 조건을 구현하기 위해서는, 메탄+산소의 총 유

량이 12.2 LPM 보다 크고 화염 거리는 8 cm보다 작아야 한다. 
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