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In this study, the effect of flow rate ratio (R) and total flow rate (Q) on the surface temperature of thermal barrier coatings

(TBC) was investigated using a newly developed small-scale methane-oxygen burner rig. Subsequently, the failure mode of

electron beam physical vapor deposition (EB-PVD) TBC was examined, and the relationship between surface temperature

and coating life was established. The surface temperature of the TBC was found to be strongly dependent on both the flow

rate ratio and the total flow rate. Specifically, surface temperature exhibited a proportional relationship with total flow rate,

while it showed an inverse relationship with flow rate ratio. The failure mode of the EB-PVD TBC involved a gradual

increase in delamination from the rim to the center of the coin-shaped specimen, and this failure mode was found to be

independent of surface temperature. Additionally, it was determined that the surface temperature of EB-PVD TBC has a

perfectly inverse linear relationship with coating life. This finding implies that the derived linear regression line from the

burner rig test can be directly used to predict coating life for any untested surface temperature.
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1. 서론

가스터빈의 터빈 입구 온도(Turbine Inlet Temperature, TIT)

는 약 1,350-1,500oC 정도로[1,2], 블레이드 소재인 초내열합금

의 한계온도(약 1,000oC)를 크게 상회한다. 가스터빈 가동 중에

도 블레이드의 온도가 한계 온도 이하에 머물도록 하기 위해,

블레이드에는 표면에 냉각 공기를 흘려주는 막 냉각 기술과 열

차폐 코팅(Thermal Barrier Coating, TBC) 기술이 적용되고 있

다. TBC는 모재의 산화 방지 목적으로 적용되는 MCrAlY 재질

의 본드 코팅과, 열 차단 목적으로 적용되는 YSZ (Yttria

Stabilized Ziconia) 재질의 탑 코팅으로 구성된다[3]. 대표적인

탑 코팅 방식에는 대기 중 용사 방식(Air Plasma Spray, APS)

방식과 진공 물리 증착 방식(Electron Beam Physical Vapor

Deposition, EB-PVD)이 있으며[4,5], APS 방식은 발전용 블레

이드에, EB-PVD 방식은 항공기용 터빈 블레이드에 주로 적용

되고 있다[5]. 열피로 시험은 TBC의 내구성을 평가하기 위한

가장 일반적인 방법으로, 열피로 시험에는 주로 전기로와 버너

리그가 사용된다. 버너리그 시험에서 시편의 표면온도는 화염거

리, 연료/산소의 유량에 따라 달라지므로, 실험 수행에 앞서 각

각의 조건이 TBC의 표면 온도에 미치는 영향을 파악하는 것이

필요하다. 그러나 문헌에는 버너리그 시험 조건으로서 TBC의

표면 온도만 제시되어 있을 뿐, 그 표면 온도를 구현하기 위한

화염거리, 연료/산소 유량 등에 관한 정보는 전혀 제시되어 있

지 않다. 그 밖에도 버너리그 시험 조건을 결정하고 실험을
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수행하기까지는 많은 준비 과정이 필요하지만, 참고할 수 있는

내용을 문헌에서 찾아보기는 매우 어렵다. 국내에서 아직까지

버너리그를 이용한 TBC의 열피로 특성 평가에 관한 연구가 부

족한 것은 이러한 기술적 참고 자료의 부재가 큰 원인이라고 판

단된다. 박수 등[6]은 화염 직경이 25 mm인 소형 메탄 버너를

이용한 버너리그 시험을 수행하였고, 목표 시험 온도를 구현하

기 위해 화염거리 및 연료/산소 유량의 최적화가 필요함을 강조

하였다. 이에 대한 후속 연구로서, 본 연구에서는 동일한 버너를

사용한 새로운 버너리그를 설계 및 제작하는 과정을 상세히 기

술함으로써, 버너리그 시험의 진입 장벽을 낮추고자 하였다. 더

불어, 제작된 버너리그를 이용하여 EB-PVD TBC에 대한 열피

로 수명 선도를 도출할 수 있음을 제시하였다.

2. 시험재료 및 시편

Fig. 1은 EB-PVD 공정으로 제작된 TBC 시편의 단면 미세조

직을 나타낸 것이다. 단결정 니켈 기지 초내열 합금인 CMSX4

재질의 모재 위에 VPA (Vapor Phase Aluminizing) 방식으로

MCrAlY 재질의 본드 코팅을 적용한 후, 진공 상태(4 × 10-4 Torr)

에서 약 180분 동안 YSZ를 증착하였다. 탑코팅의 두께는 약

110 µm이다. 

3. 버너리그

Fig. 2는 버너리그의 전체 개략도이다. 버너는 움직이지 않고

두 개의 시편이 모터 선형가이드(선형가이드1)에 의해 버너와

냉각팬 사이를 왕복 운동하는 방식으로 열피로 시험이 이루어

진다. 두 개의 냉각팬을 알루미늄 각관의 양단에 고정하고, 그

각관의 중심에는 수평형 선형가이드(선형가이드 2)를 설치했다.

버너를 선형가이드2의 슬라이딩 블록에 체결함으로써 화염거리

의 조절이 용이하도록 하였다. 두 번째 알루미늄 각관 위에는

배기가스를 포집하기 위한 연통을 설치하였다. 열기가 위로

올라가는 것을 감안하여 직경이 150 mm인 연통의 중심이 화구

의 중심보다 조금 더 높게 위치하도록, 연통 측면에 부착한 브

라켓의 높이를 200 mm로 결정하였다. 시편 홀더의 산화를 방

지하기 위한 압축 공기의 유량을 조절하기 위해 400 LPM (Liter

Per Minute)급의 유량조절장치(Mass Flow Controller, MFC)와

전용 콘트롤러(MFC Korea, MPR-Z300)를 이용하였고, 압축 공

기가 MFC로 유입되기 전에 레귤레이터(Regulator)에서 압력을

4 Bar로 조정하였다. 메탄과 산소의 유량 제어 시스템 및 시편

홀더의 움직임 제어 목적의 모터 제어 시스템을 아두이노를 이

용하여 구성하였고, 자세한 구성 방식은 3장에서 설명하였다.

유량 및 모터 제어 시스템을 하나의 콘트롤 패널로 제작하여 버

너리그 운용 시 유량 및 모터 제어의 편의성을 제고하였다.

3.1 선형가이드를 이용한 자동 이송 시스템

Fig. 3은 두 개의 시편 홀더가 모터에 의해 왕복 운동하는 방

식을 자세히 나타낸 것이다. 두 개의 시편 홀더는 기둥(Adapter

+Pole)과 결합되고 두 기둥은 알루미늄 각관에 링으로 체결된다.

알루미늄 각관은 수직으로 세워진 선형가이드(선형가이드3)의

슬라이딩 블록에 결합되어 필요시 시편의 높이를 수동으로 간

편하게 조절할 수 있도록 하였다. 선형가이드3은 선형가이드1

의 슬라이딩 블록과 체결이 되며, 모터의 정/역 회전에 의해 좌

우로 움직이게 되는데, 좌측과 우측에 리미트 스위치를 고정하

여 선형가이드3의 움직이는 가동범위를 제한하였다. 결과적으

로 좌/우측 시편이 한 번씩 번갈아 버너의 화구로 이동하며 일

정 시간 동안 가열된 후 다시 냉각팬 위치로 돌아와 동일한 시간

동안 냉각이 되는 방식이다. 한 위치에서 다른 위치로의 이송

Fig. 1 Cross-section of EB-PVD TBC specimen

Fig. 2 Illustration of burner rig system
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시간은 약 18초이다. Fig. 3은 선형가이드1의 슬라이딩 블록이

좌측 리미트 스위치와 접촉하여, 모터가 정지한 상황으로서,

이때 우측 시편의 중심과 버너의 화구 중심이 일치하여 우측

시편은 가열되고, 좌측 시편은 냉각팬(그림에서 미도시)에 의

해 아두이노 코딩에서 설정한 지연(Delay) 시간 동안만큼 냉각

된다. 

3.2 아두이노를 이용한 유량조절 시스템

메탄과 산소의 유량 제어용 MFC (Warwick, MC-1600L)의

용량은 각각 10 LPM과 30 LPM이다. 메탄 탱크와 산소 탱크의

출구측 레귤레이터의 압력은 모두 2 Bar로 세팅하였다. 아두이

노 보드, 푸시 버튼 스위치 및 LCD를 이용한 MFC 유량 조절

시스템을 Fig. 4와 같이 구성하였고, 유량 값이 LCD 화면을 통

해 실시간으로 출력되도록 하였다. 아두이노를 이용하여 MFC

의 개방 정도를 제어하는 방법 및 실험을 통해 유량 값을 보정

하는 방법은 이전 논문[6]에 자세히 기술되어 있다. 5개의 푸시

버튼 스위치는 좌측부터 각각, 5스케일 유량감소, 1스케일 유량

감소, 1스케일 유량증가, 5스케일 유량증가, Stop(유량 0)에 해

당하며, 화염의 세기를 바꾸고자 할 때 실시간으로 유량 조절이

가능하도록 하였다.

3.3 아두이노를 이용한 모터/냉각팬 제어 시스템

Fig. 5는 선형가이드1과 모터드라이버, 2개의 리미트 스위치,

2채널 릴레이와 냉각팬, 4개의 푸시 버튼 스위치, LCD 및 아두

이노 보드를 이용하여 구성한 모터/냉각팬 제어 시스템의 개략

도이다. 모터가 회전하다가 리미트 스위치가 눌리면 아두이노를

통해 모터드라이버의 전원은 차단되고 동시에 릴레이에는 전원

이 인가된다. 릴레이는 220V로 작동하는 냉각팬의 스위치에 해

당한다. 따라서, 리미트 스위치가 눌리면 모터는 정지하고, 동시

에 리미트 스위치 반대편의 냉각팬은 설정된 시간만큼 작동한

다. 설정된 시간이 지나면 릴레이에 공급되는 전원이 차단되어

냉각팬은 멈추고, 모터는 반대편 리미트 스위치에 부딪힐 때까

지 반대 방향으로 계속 회전한다. 

네 개의 푸시 버튼 스위치는 각각 LEFT, RIGHT, PLAY,

STOP에 해당한다. LEFT와 RIGHT 버튼은 버너를 점화하기 전

에 두 시편의 사이에 버너의 화구가 위치할 수 있도록 시편 홀

더의 위치를 적절히 조정할 때 사용된다. 이렇게 정해진 초기

위치에서 버너를 점화한 후, PLAY 버튼을 누르면 열피로 시험

이 시작되며, 이때 시편 홀더는 우측으로 움직이도록 설정되어

항상 좌측에 설치한 시편이 먼저 가열 단계로 들어가게 된다.

LCD에는 좌/우측 리미트 스위치가 부딪힌 횟수를 위 행과 아래

행에 각각 표시하도록 하여 누적된 가열 횟수(열피로 시험의 사

이클 수)를 쉽게 확인할 수 있다. 실험 중 STOP 버튼을 누르면

모터가 정지하면서 시편이 그 자리에서 멈추게 된다. 

4. 버너리그 시험

4.1 버너리그 시험 기본 유량 및 화염 거리 결정

이전 연구[6]를 통해 본 버너를 이용할 경우 버너리그 시험에

적합한 산소와 메탄의 유량비(R)는 3.65임을 확인하였다. Fig. 6

은 유량비를 R = 3.65로 고정하고, 총유량을 달리한 세 가지 경

우의 화염의 모습을 보여준다. Table 1은 각 경우의 유량 조건

을 정리한 것이다. Figs. 6(a)의 경우 화구로부터 멀어질수록 화

염의 직경이 작아지고, 6(c)의 경우 산소량의 과다로 화염 가장

Fig. 3 Illustration of automatic specimen moving system with

exploded diagram of holder part

Fig. 4 Circuit diagram of gas flow rate control system with arduino

Fig. 5 Circuit diagram of automatic burner moving & cooling

system with Arduino
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자리의 유동이 불균일하였다. 따라서 화염의 직경이 잘 유지되고

유속이 빠른 Fig. 6(b)의 조건(R = 3.65, Q = 18.6 LPM)을 버너

리그 시험의 기본 유량 조건으로 결정하였다. 

버너리그 시험의 목표 온도는 시편 표면 위치에서 화염의

온도가 1,500oC 이상이 되는 것이다. Fig. 7은 이 조건을 만족하

는 화염 거리를 실험적으로 결정하는 과정을 나타낸 것이다. 먼

저 R-Type열전대의 접점이 시편의 중심을 연결하는 선과 일치

하도록 정렬시킨 후, 선형가이드2를 이용하여 버너를 열전대에

가까이 접근시켜가면서, 화염의 온도가 1,500oC가 될 때의 위치

를 결정했다. Figs. 7(a)는 화염거리가 8 cm일 때의 실험 모습으

로, 이때 7(b)에 나타낸 것과 같이 열전대의 측정온도가 1,500oC

가 되었다. Fig. 7(c)는 화염거리가 8 cm일때 화염이 시편에 닿

는 모습으로, 시편 위치에서의 화염 직경이 작아 화염거리를 더

줄여야 함을 알 수 있다. 따라서 화염이 시편을 충분히 감싸 시

편 전체에 걸쳐 고른 온도분포를 갖도록 화염거리를 Fig. 7(d)와

같이 4 cm로 결정하였다.

4.2 버너리그 시험 주기 결정

Fig. 8은 비접촉식 적외선 온도계(OMEGA, OS758-LS)를 사

용하여 가열과 냉각 과정 동안 시편의 표면 온도를 측정한 결과

이다. Fig. 8(a)는 가열 과정의 온도 변화로 약 8분 정도 이후 정

상상태에 도달하였고 그때의 온도는 1,030oC였다. Fig. 8(b)는 냉

각 과정의 온도 변화로 약 8분 후에 시편의 온도는 76oC까지 냉

각된다. 이러한 실험 결과를 바탕으로 가열 온도가 정상상태에

거의 도달하게 되는 8분을 가열 및 냉각 시간으로 결정하였다.

4.3 버너리그 시험 유량 결정

TBC의 표면 온도와 열피로 수명과의 관계를 고찰하기 위해

4.1절에서 제시한 버너리그 시험의 기본 유량 조건 이외에, 기본

유량 조건 보다 시편 표면 온도를 더 높일 수 있는 두 개의 유

량 조건을 추가적으로 결정하였다. 화염의 온도는 유량비가 작

아질수록, 즉 산소량이 상대적으로 적을수록 높아진다. 따라서

메탄 유량을 고정하고, 산소유량을 버너리그 시험의 기본 유량

조건인 14.57 LPM보다 3단계 낮춰 10분 가열하는 동안의 시편

의 표면 온도를 측정하였다. Table 2는 화염거리가 4 cm일때,

Fig. 6 Variation in the flame shape for three different Q values of

(a) 12.4 LPM, (b) 18.6 LPM, and (c) 30.7 LPM, under the

same R value of 3.65

Table 1 R and Q values for three cases of flames in Fig. 6

Case CH4 (LPM) O2 (LPM) R Q (LPM)

(a) 2.67 9.74 3.65 12.4

(b) 3.99 14.57 3.65 18.6

(c) 6.6 24.11 3.65 30.7

Fig. 7 a) Experimental setup for flame temperature measurement, b)

temperature profiles at gun distance of 8cm, c) flame shape

at gun distance of 8 cm, and d) flame shape at gun distance

of 4 cm

Fig. 8 Variation in the surface temperature during (a) heating and

(b) cooling cycle



한국정밀공학회지  제 42권 제 1호 January 2025 / 69

유량비(R)와 전체 유량(Q)이 다른 다섯가지 화염 조건에 대한

정상상태에서의 시편 표면 온도 측정 결과이며, Fig. 9는 이 결

과를 그래프로 나타낸 것이다. 

R = 3.652 (Case1)에서 R = 3.175 (Case2)로 유량비가 0.047

감소한 경우, 시편 표면의 온도는 1,047에서 1,088oC로 41oC 증

가하여, Case2를 버너리그 시험의 두 번째 유량 조건으로 결정

하였다. R = 3.175 (Case2)에서 R = 2.504 (Case3)로 바뀐 경우

시편 표면의 온도는 1,088에서 1,115oC로 변화하였다. 유량비

감소폭(0.671)은 Case1에서 Case2로 바뀔 때의 감소폭(0.047)

보다 커졌지만, 온도 상승 폭(27oC)은 둔화된 것이다. 

R = 2.504 (Case3)에서 R = 2.218 (Case4)로 유량비를 0.286

만큼 더 감소시킨 경우에는, 시편 표면의 온도는 더 상승하지

않고, 1,115에서 1,110oC로 오히려 5oC 만큼 감소하였다. Case1

에서 Case4까지 유량비는 점점 감소하지만, 총유량 또한 감소하

고 있다. 따라서, 총유량의 감소가 표면 온도 상승에는 부정적인

영향을 미치는 것으로 볼 수 있다. Case5는 Case3과 동일하게

R = 2.5로 유량비를 고정한 채, 전체 유량을 늘리기 위해 메탄

유량을 3.99 LPM에서 5 LPM으로 약 25% 증가시킨 것이다. 그

에 따라 Case5의 총유량(17.54 LPM)은 Case3의 총유량(13.98

LPM)에 비해 25.5% 더 크다. Case2 조건 대비 온도 상승 폭을

비교해보면, Case5의 상승 폭(87oC)이 Case3의 상승 폭(27oC)

에 비해 3.2배 정도 더 큰 것으로 나타났다. 따라서, Case5를

버너리그 시험의 세 번째 유량 조건으로 결정하였다. 이 절의

실험 결과는 동일한 유량비라고 하더라도 화염의 총유량이 커

지면 시편 표면의 온도가 더 높아진다는 것을 보여준다. 따라서,

버너리그 시험의 목표 온도를 구현하기 위한 화염 조건을 결정

하기 위해서는, 화염의 유량비와 총유량이 화염 또는 시편의 표

면 온도에 미치는 영향을 파악하는 연구가 선행되어야 한다. 

4.4 버너리그 시험 방법

1) 유량에 따른 표면 온도 측정 실험

화염의 유량비와 총유량이 시편의 표면 온도에 미치는 영향

을 실험을 통해 평가하였다. R = 2.5, R = 3.0, R = 3.5인 조건

에 대해, 유량비를 고정하고 총유량을 4단계로 점차적으로 늘려

가며 적외선 온도계(OMEGA, OS758-LS)를 이용하여 코팅 표

면의 온도를 측정하였다. 이때, 코팅 시편의 온도가 정상 상태에

도달할 때까지 기다린 후, 다음 유량 단계로 넘어가는 방식으로

진행하였다. 시험 조건 및 결과를 5.1 절에 제시하였다.

2) 열피로 시험

4.1절과 4.3절로부터, 버너리그 시험 기본 유량 조건인 Case1

과, Case1의 시편 표면 온도보다 각각 41, 127oC만큼 더 높은

유량 조건에 해당하는 Case2와 Case5를 최종 버너리그 시험 유

량 조건으로 선정하였다. Fig. 10은 각 유량 조건의 화염 모습을

보여준다. Fig. 11은 버너리그 시험 방식을 단계적으로 나타낸

Table 2 Measurements of maximum surface temperature, for five

different combinations of R and Q

Case CH4 (LPM) O2 (LPM) R Q (LPM)
Max.Temp. 

(oC)

1 3.99 14.57 3.652 18.56 1,048

2 3.99 12.67 3.175 16.66 1,088

3 3.99 9.992 2.504 13.98 1,115

4 3.99 8.850 2.218 12.84 1,110

5 5.00 12.54 2.508 17.54 1,175

Fig. 9 Variation in the surface temperature of TBC during heating,

for five different combinations of R and Q

Fig. 10 Photos of flame for the three different burner rig test

conditions

Fig. 11 Representative photos for three steps in burner rig test from

the viewpoint of the lower specimen, (a) heating cycle, (b)

between heating and cooling cycle, and (c) cooling cycle
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것이다. 아래쪽 시편을 기준으로 할 때, Figs. 11(a)는 가열 단계,

11(c)는 냉각 단계의 모습이며, 11(b)는 가열에서 냉각 과정으로

넘어가는 중간 과정으로 시편이 아래로 이동 중인 모습이다. 시

편이 장착된 홀더 외에 나머지 하나의 홀더에는, 시편 홀더의

산화를 방지하기 위해 더미(Dummy) 샘플을 장착하였다. 

버너리그 시험의 파손 기준은 코팅이 떨어져 나간 면적이 전

체 면적의 20% 이상이 되는 시점으로 정하였다. 세 가지 시험

조건에 대하여 코팅층의 파손 모드가 동일한지 여부를 관찰하

였고, 시편의 표면 온도와 파손 수명의 관계를 분석하였다.

5. 시험 결과 및 고찰

5.1 유량 및 유량비에 따른 표면 온도 변화

Fig. 12는 버너리그로 가열하는 동안 코팅 표면 온도를 측정

한 실험 결과로, 세 개의 선도는 각각 유량비가 R = 2.5, R =

3.0, R = 3.5일 때, 총유량을 네 단계로 점진적으로 증가시킨 결

과이다. Table 3은 실험 조건과 정상상태에서의 시편 표면 온도

를 정리한 것이다. Fig. 12로부터, 전체적으로 유량비가 작을수

록 시편의 표면 온도는 더 높고, 동일한 유량비라도 총유량이

더 클수록 표면 온도는 더 높아짐을 확인할 수 있다. 

Fig. 13(a)는 총유량이 약 18 LPM으로 동일할 때 유량비와 표

면 온도의 관계로, R이 작아질수록 표면 온도가 높으며 이 관계는

거의 선형에 가깝게 나타났다. 유량비와 표면온도의 이러한 선형

관계를 이용하면 특정 유량비 조건에 대한 시편 표면 온도를 예

측할 수 있다. 예를 들어, 완전연소와 불완전연소의 경계인 R =

2.0일 때의 표면온도를 Fig. 13(a)의 선형회귀식(T = -163R+1643)

을 이용하여 예측한 결과는 1,317oC이다. 이것은, 완전 연소 조건

을 만족하면서 1,317oC 보다 높은 표면 온도를 구현하기 위해서

는 유량을 18 LPM보다 더 늘려야 한다는 것을 의미한다.

Figs. 13(b)는 12의 선도에서 총유량 조건을 바꾸기 직전, 온

도가 정상상태에 가까워졌을 때의 시편 표면 온도와 총유량의

관계를 나타낸 그래프이다. Fig. 13(b)에서 각각의 데이터는

Fig. 12에서 표면 온도가 정상상태에 가까워졌을 때 측정한 온

도이다. 서로 다른 세 개의 R값에 대하여 모두, Q가 증가할 때

표면 온도가 선형적으로 증가하고 있음을 알 수 있다. 이러한

선형 관계를 이용하면 버너리그의 시험 한계 온도를 예측해볼

수 있다. 예를 들어, 본 연구에서 메탄 MFC와 산소 MFC의 최

대 용량은 각각 10 LPM과 30 LPM이다. R=3.5일 때, 메탄 유

량을 미지수 x라고 하면 총유량은 4.5x (x+3.5x)이다. Fig. 13(b)

에서 R = 3.5에 대한 선형회귀식(T = 11.4Q+864)을 이용하면

표면온도가 1,300oC가 되기 위해 필요한 총유량이 38.25 LPM

으로 계산된다. 그때의 메탄유량(x)는 8.5 LPM이고 산소유량은

29.75 LPM으로, 산소 유량이 MFC 용량의 한계인 30 LPM에

가깝다. 본 논문에서의 버너리그 세팅으로는 시편 표면 온도

1,300oC 구현이 가능은 하지만, 그보다 더 높은 온도는 산소

MFC 용량의 한계로 인해 구현하기 어렵다는 것을 쉽게 예측해

Fig. 12 Surface temperature profiles of specimen during heating

with incremental increase of total flow rate for three

different flow rate ratio, gun distance = 4.0 cm

Table 3 Results of maximum surface temperature measurements

based on Fig. 12, for different combinations of R and Q

R CH4 (LPM) O2 (LPM) Q (LPM) Max. Temp. (oC)

2.5

4.03 10.12 14.15 1175

5.00 12.54 17.54 1238

6.01 15.08 21.09 1285

7.02 17.63 24.65 1322

3.0

3.61 10.89 14.50 1080

4.34 13.17 17.52 1137

5.00 15.08 20.08 1172

6.01 18.01 24.02 1213

3.5

3.19 11.14 14.33 1014

3.82 13.68 17.61 1079

5.00 17.50 22.50 1129

6.01 21.06 27.07 1164

Fig. 13 a) Relation between maximum surface temperature and Q

under the same R and b) relation between maximum surface

temperature and Q for three different R
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볼 수 있다. 버너리그 시험 기획 단계에서, 사용 예정인 버너에

대하여 실험을 통해 Fig. 13(b)와 같은 선도를 도출해 본다면,

목표 표면 온도를 구현하기 위해 필요한 MFC의 용량을 결정하

는데 매우 유용할 것이다.   

5.2 버너리그 파손 모드

EB-PVD 코팅의 파손 모드는 가장자리에서부터 중앙부로 점

진적으로 박리가 진행되며 떨어져 나가는 형태를 나타내었다.

Figs. 14부터 16은 각각 Case1, Case2, Case5에 대한 코팅의 열화

및 파손 진행 과정을 보여주고 있다. Fig. 14(a)는 가열 시작 후

약 7분 정도 지난 시점의 모습으로 열피로 사이클이 진행됨에 따

라 위/아래 가장자리에서부터 박리가 시작되어 중앙부로 전파되

어 감을 알 수 있다. Fig. 14(b)는 가열 과정이 끝나고 냉각팬을

향해 시편이 이동하기 시작한 직후의 모습이다. 박리된 부분은

그렇지 않은 부분에 비해 더 빨리 냉각되기 때문에 더 어두운 색

을 보이고 있다. 버너리그 시험에서는 이렇게 시편 표면의 온도

차이에 기인한 코팅 색깔의 차이로부터, 가열 과정 또는 냉각 과

정 중에 코팅의 취약부를 육안으로도 쉽게 확인할 수 있다. Fig.

14(c)는 냉각이 끝난 후의 시편의 모습을 코팅이 떨어진 면적과

함께 나타낸 것으로, Case1의 경우 495사이클일 때 탈락한 코팅

면적이 전체 코팅 면적의 33.4%가 되어 파손 기준에 도달하였다.

Fig. 15는 Case2의 코팅 파손 모드를 보여주고 있다. 시편의

상/하부 가장자리에서 박리가 관찰되었다. 180 사이클일 때, 우

측 하단 가장자리의 코팅이 떨어진 면적이 21.1%로 파손 기준

에 도달하였다. 

Fig. 16은 온도가 가장 높은 Case5의 코팅 파손 모드를 보여

주고 있다. 시편 하부의 가장자리에서 박리가 시작되었고, 25 사

이클 만에 파손 기준에 도달하였다. Fig. 16에서 화살표는 가열

과정에서 육안으로 확인 가능한 내부 박리 영역의 경계를 나타낸

것으로, 시편 하부의 가장자리에서 중앙부를 향해 박리 영역의

경계가 이동하고 있다. 이러한 파손 모드는 Fig. 14와 Fig. 15의

파손 모드와 동일하다. 파손 모드는 온도와 무관하고, 코팅의 수

명은 온도가 높을수록 더 짧다. 이러한 점을 활용하면, Case5와

같이 수명이 짧은 높은 온도에서 버너리그 시험을 수행하여 코

팅의 취약부와 파손 모드를 빠르게 확인함으로써, 새로운 EB-

PVD 코팅의 개발시간을 좀 더 단축시킬 수 있을 것이다. 

5.3 버너리그 수명 선도

피로공학적으로, 금속 재료의 피로 시험을 통해 얻어진 응력-

파손수명 데이터를, 파손 수명을 가로축에 대수 좌표계로 설정

한 그래프에 도시하면, 서로 반비례하는 직선 회귀식(S-N선도)

을 얻을 수 있다[7]. 이 S-N선도가 있으면 임의의 하중 조건에

서의 파손 수명 예측이 가능하다. Fig. 17은 금속재료의 피로 수

명 선도와 유사하게, 버너리그 시험을 통해 얻어진 서로 다른

세 표면 온도에서의 파손 수명을 온도-수명의 대수 좌표계에 나

타내 본 것이다. Fig. 17의 선형 회귀선의 R2 지수는 0.999이다.

Fig. 14 The progress of specimen failure according to the number

of cycles (Case1), photos taken at (a) the second half of

heating step, (b) the first half of cooling step, and (c) the

end of cooling step

Fig. 15 The progress of specimen failure according to the number

of cycles, (a) photos taken at the second half of heating step

and (b) photos at 180 cycle showing the progress of cooling

step

Fig. 16 The progress of specimen failure according to the number

of cycles (Case3), photos taken at the second half of heating

step, except for the farthest right
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이것은 온도와 수명이 거의 완벽한 선형에 가깝다는 것으로, 버

너리그 시험을 통해 얻어진 코팅 표면온도와 수명의 관계를 열

피로 수명 선도로 활용할 수 있음을 의미한다. 본 연구의 대상

인 EB-PVD 코팅이 서로 다른 온도 조건에서도 파손 모드가 동

일하다는 것은 5.1절에서 이미 확인되었다. 따라서, Fig. 17의

열피로 수명 선도를 활용하면 임의의 온도에서의 수명을 예측

할 수 있을 것이다. 향후, 다른 종류의 코팅에 대해서도 표면 온

도와 수명 간에 이러한 선형성이 성립하는지 여부에 관해서는

추가적인 연구가 필요하다고 판단된다. 

6. 결론

본 연구에서는 화구 직경 25 mm의 소형 버너를 이용하여 수

평형 버너리그를 제작하였다. 메탄+산소 화염을 이용한 직경

25 mm의 EB-PVD TBC시편에 대한 열피로 시험으로부터 얻어

진 결론은 다음과 같다.

1. 코팅의 표면 온도는 총유량이 동일할 때 유량비에 반비례

하며, 유량비가 동일할 때 총유량에 비례한다. 

2. 버너리그 시험에 의한 EB-PVD 코팅의 파손 모드는 가장

자리에서부터 중앙부로 박리 영역이 점진적으로 증가되는 형태

이며, 온도와 무관하게 파손모드는 동일하였다. 

3. 버너리그 시험을 통해 EB-PVD 코팅의 표면온도와 수명의

선형 관계식을 도출할 수 있으며, 이 식을 이용하여 임의의 온

도 조건에 대한 코팅의 파손 수명을 예측할 수 있다.
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