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ABSTRACT

  In a spray experiment using a venturi mounted on a lean premixed LPP injector, droplets appear to 

have non-uniform distributions. To solve this problem, the exit angle of the venturi was changed to 

form a dump surface on the nozzle neck. The dump surface improved the atomization performance 

and minimized droplet loss while forming recirculation zone in the venturi exit. In order to solve the 

non-uniform spray of the injector, the flow characteristics inside the venturi and SMD of the spray are 

compared. Finally, an optimum venturi shape is selected to minimize the spray loss and improve the 

spray performance.

초       록

  예막 공기충돌형 방식의 희박 예혼합 예증발(LPP) 보조 분사기에 벤추리를 장착하여 분무 실험을 할 

경우 액적의 낙수현상이 나타나며, 이는 액적의 불균일한 분포로 나타난다. 이를 해결하기 위해 벤추리

의 출구 각도를 변화시켜 노즐목 부분에서 덤프면을 형성시켰다. 덤프면의 형성은 벤추리 출구에 재순

환영역을 형성시키면서 미립화 성능을 개선하며 액적 낙수를 최소화하였다. 분사기의 불균일한 분무를 

해결하기 위해 벤추리 내부의 유동 특성 및 분무의 SMD를 비교분석하였으며, 최종적으로 분무의 손실

을 최소로 하며 분무를 향상시킬 수 있는 최적의 벤추리의 형상을 선정하였다.

Key Words: Lean Premixend Prevaporized(희박 예혼합 예증발), Pre-filming Airblast Injector(예막 공

기충돌형 분사기), Venturi(벤추리), Dump Surface(덤프면)
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 : venturi exit-wall angle

 : dump surface diameter

 : nozzle throat diameter

  : venturi exit diameter

LR : Loss rate

 : drop mass flow rate

  : inlet mass flow rate

 : position of center recirculation zone

1. 서    론

  전 세계적으로 대기오염에 대한 문제가 대두

되면서, 국제민간항공기구(ICAO)의 배기가스 규

제를 강화시키고 있다[1,2]. 이에 따라 대기오염 

및 오존층 파괴의 직접적인 문제가 될 수 있는 

항공용 가스터빈의 NOx 배출량을 저감시키는 

연소기들에 대한 연구가 활발히 진행 중이다

[3-6]. 연료를 예혼합 예증발된 희박환경에서 연

소시키는 희박 예혼합 예증발(Lean Premixed 

Prevaporized; LPP) 방식의 연소기의 연구는 

Dhanuka 등[7]으로부터 PIV 및 PLIF, CFD를 이

용하여 LPP 연소기에 대한 연소 시 재순환 영역 

형성 및 주 연소기와 보조 연소기 사이의 화염 

발달 특성에 관하여 연구를 진행하였고, 

Oberleithner 등[8]은 작동 조건에 따라서 변화하

는 재순환 영역의 형성 및 발달과정에 대한 연

구를 진행하며 LPP 방식의 연소기에 대한 해외 

대학에서의 연구가 활발히 진행되고 있고, 국내

에서도 LPP 방식의 연소기에 대한 연구가 진행

되고 있다[9-12]. 현재 개발된 대표적인 LPP 연

소기로서 General Electronics(GE)의 TAPS 연소

기가 있으며, Fig. 1에 TAPS 연소기의 개념모델

을 나타냈다[13]. TAPS 연소기는 보조 분사기와 

분사기로 분류가 되어있으며, 예혼합 예증발된 

희박 환경의 연소기 내에서 연료 점화 시 보조 

분사기를 이용하여 초기 점화가 이루어진다. 점

화 후에 일정 추력까지 보조 분사기로부터 연소

가 이루어지기 때문에 보조 분사기의 분무 영향

에 따라 NOx 배출량의 정도가 달라지게 된다. 

  NOx 배출 저감을 위한 가스터빈 연소기의 보

조 분사기 연료 분사 방식 중 하나인 공기충돌

형 방식의 분사기는 공기압력이 낮고 연료 분무

압력 높으며, 분무되는 액체와 공기유동 사이의 

전단면에서 미립화하는 방식이다. 이는 산업용 

및 항공용 엔진에서 많이 사용되어 왔으며, 공기

와 연료의 혼합이 다른 분무 방식보다 좋은 이

점이 있다[1,14]. 공기충돌형 방식 중 1960년대 

중반에 Lefebvre에 의해 고안된 예막 공기충돌

형 연료 분사 방식[15,16]은 노즐의 끝부분에 있

는 립, 즉 예막기(pre-filmer)를 이용하여 두개의 

공기 흐름 사이에 연료가 분사되어 높은 전단력

으로 효과적인 미립화를 진행한다. 예막 공기충

돌형 방식의 분사기가 고안된 이후 오염물질 배

출규제로 인한 분사기 분무의 성능 향상을 위한 

형상 변형 및 개선에 대한 연구가 많이 진행되

어왔다[17-21].

  축소-확산 노즐형상인 벤추리는 노즐목에서 공

기의 유속을 증가시켜 분무되는 액체시트의 전

단효과를 높여준다. 이는 액막 분열에 큰 효과를 

주며, 분열되는 액체는 벤추리의 확산부분에서 

공기와의 혼합을 향상시켜준다[22]. 벤추리를 사

용하여 연소를 진행하였을 때, 연료의 미립화, 

증발 및 혼합의 결과가 NOx의 저감 효과를 가

져온다[23]. 벤추리의 유무와 관련된 연구에서 

Fig. 1 GE TAPS Mixer Concept[13].
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벤추리의 존재는 분무의 미립화와 NOx의 배출

량에 관계가 있으며, 벤추리가 존재할 때 미립화 

성능이 좋아지고 NOx의 배출량은 현저히 감소

하였다[24]. JAXA의 친환경 가스터빈 제작 프로

젝트(TechClean project)에서 개발된 공기충돌형 

분사기에서는 덤프면이 형성된 벤추리를 장착하

였으며, 분사되는 연료가 벤추리 벽면에 붙는 것

을 방지하기 위하여 뒤로 향하는 소용돌이를 형

성하기 위해 덤프면을 형성하였다[25]. 벽면에 

연료의 부착방지를 위하여 덤프면을 형성하였지

만, 덤프면의 형성에 따른 분무 영향에 관한 결

과는 확인하지 못하였다.

  본 연구에서는 분사기와 벤추리를 장착한 예막 

공기충돌형 분사기를 레이저 시트빔으로 분무 단

면을 가시화하여 액적의 유동 특성을 확인하고, 

벤추리 형상에 따라 분무의 손실 정도를 측정하

였다. 또한 벤추리의 형상에 따른 내부 유동에서

의 재순환 영역을 CFD를 이용하여 분석하였다. 

2. 분사기 및 벤추리 설계

2.1 분사기 설계

  주 분사기를 장착한 예막 공기충돌형 분사기

의 개략도 Fig. 2에 나타냈다. Fig. 2에 나타낸 

분사기는 Parker-Hannifin[26]에서 고안된 공기

충돌형 방식의 연료 노즐이며, 실험을 위해 설계

된 분사기의 치수는 Table 1에 나타냈다. 평평한 

날개로 설계된 내부 선회기와 외부 선회기의 날

개 각도는 45˚이며, 개수는 각각 6개와 10개이다. 

내부 선회기와 외부 선회기의 사이에서 토출되

는 액체의 미립화를 증진시키기 위하여 각각의 

선회기 방향을 시계방향(Clock-wise; CW)와 반

시계방향(Counter-clock-wise; CCW)로 설계하였

다. 공급되는 액체의 선회효과를 주기 위하여 액

체분사노즐에 안쪽에 액체 선회 슬릿을 두었으

며, 액체 선회 슬릿은 45˚ 각도, 8개의 슬릿, 시

계방향으로 설계되었다. 슬릿을 통과하여 토출되

는 액체는 고속 공기와의 전단 효과로 인한 액

체의 미립화를 도모하기 위하여 예막기를 두었

다. 설계된 분사기 선회기는 Table 2에 간략하게 

정리하였다.

  예막 공기충돌형 분사기의 분무 효율을 높이

기 위해 장착된 벤추리는 출구와 벽면 사이의 

각도 가 54˚이며, 외부에 장착된 분사기는 분사

Fig. 2 Schematic of pre-filming airblast injector with 

venturi and main injector.

Description Value (mm)

innner air in 13.5

innner air out 9

outer air in 25

 16.6

 43

Prefilmer length 4

Table 1. Dimensions of prefilming airblast injector 

with venturi.

Inner

Swirler

Outer

Swirler

Liquid

swirl slit

Angle 45˚ 45˚ 45˚

Vane 6 10 8

Direction CW CCW CW

Table 2. Designed swirler in pre-filming airblast 

injector.
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기 내부에 시계방향, 45˚ 각도로 선회기를 형성

시켜 축방향으로 공기를 분사시키며 선회 유동

을 생성시킨다.

  설계된 Fig. 2의 분사기를 이용하여 분무실험

을 진행하였으며, 주 분사기의 공기를 제외한 분

무의 단면을 Fig. 3에 나타냈다. Fig. 3의 아래쪽 

점선으로 표시된 부분에 벤추리의 출구에서 액

체가 낙수하는 것을 확인할 수 있다. 이는 Fig. 

2에서 벤추리 노즐목을 통과하여 분사되는 액적

들이 벤추리 확산부 벽면에 접촉하는 것으로 보

이며, 접촉된 액적들이 응집되어 낙수되는 현상

으로 판단된다. 낙수되는 액적들은 주 분사기와 

사용될 경우 Fig. 4와 같이 분무가 형성된다.

  Fig. 4의 아래쪽에 보이듯이 응집되어 낙수되

는 액적들이 주 분사기에 의해 다시 미립화를 

하면서 불균일한 분무 형상을 나타냈다. 한쪽방

향에서 조사되는 레이저 평면 빔은 균일한 분무

를 통과할 때 조사방향과 멀어질수록 강도가 감

소하는 것이 일반적이다. 하지만 위에서부터 레

이저 평면 빔이 조사되는 Fig. 4에서는 위쪽보다 

아래쪽의 빛의 강도가 더 강한 것으로 보아 위

쪽 액적에서의 밀도는 아래쪽 액적의 밀도보다 

더 낮은 것을 알 수 있으며, 이는 분무 액적이 

불균일한 것으로 판단할 수 있다. 불균일한 분무 

액적은 연소 시 점화 지연이 일어날 수 있으며, 

연소 중에는 국부적으로 농후한 연료의 연소가 

일어나면서 NOx 배출량을 증가시킨다[1].

2.2 벤추리 설계

  Fig. 4에서의 불균일한 액적 분무를 피하기 위

하여 예막 공기충돌형 분사기의 벤추리 형상을 

변경하였으며 Fig. 5와 같이 선정하였다. 벤추리 

형상은 벤추리의 에 따라 바뀌게 되며, 가 증

가함에 따라 노즐목의 직경 와 벤추리의 출구 

직경 는 유지하면서 노즐목 부분에서 덤프면

이 덤프면의 직경 만큼 형성된다. 이때 와 

의 크기는 고정하였으며 벤추리 출구와 벽면 

사이의 각도 의 변화에 따라 생성되는 덤프면

의 영향을 비교하고자 한다. 가 54˚인 case 1에

서는 와 가 동일하여 덤프면이 형성되어 있

지 않다. Case 2에서 case 4까지의 형상은 가 

12˚씩 증가하였으며, 가 증가함에 따라 덤프면

이 형성되었다. Cass 4에서는 가 90˚로 직각이 

되어 벤추리의 출구 직경과 동일하게 되면서 

는 최대가 된다. 각 case의 노즐목 직경 대비 덤

Fig. 3 Spray cross-section and spray loss 

phenomenon of pre-filming airblast injector.

Fig. 4 Spray cross-section of pre-filming airblat 

injector with external air(Case 1).



48 신동수 ․ 최명환 ․ Kanmaniraja Radhakrishnan ․ 구자예 ․ 정승채 한국추진공학회지

프면의 직경 비 는 Table 3에 나타냈다.

3. 실험 조건 및 방법

3.1 분무 실험 장치설계

  예막 공기충돌형 분사기의 실험 장치를 Fig. 6

과 같이 설계하였다. 분무 실험은 풍동장치를 이

용하여 공기를 공급하였으며, 풍동장치 출구면에 

분사기 챔버를 장착하였다. 챔버 내부에 분사기

를 장착하여 챔버 외부로 분무 실험을 진행하였

다. 분사기의 액체 공급은 최대 10 bar까지 공급

이 가능한 공기탱크로부터 액체탱크에 가압을 

하였으며, 액체탱크로부터 공급되는 액체는 최대 

30 g/s까지 제어가 가능한 Bronkhost의 Coriolis

식 Mass Flow Meters and Controllers(MFC)를 

이용하여 액체의 유량을 제어하였다. 분무 실험

에서 액체는 물을 사용하였다. 

  분사기로부터 분무되는 액적들의 단면을 확인

하기 위하여 532 nm 파장의 레이저를 이용하였

으며, 거울로 반사된 레이저 빛을 45˚ 각도의 평

면 빔으로 생성이 가능한 line generator를 통하

여 분사기 가운데의 분무 단면을 확인하였다. 레

이저의 빔으로 보여진 분무의 단면은 Nikon 

D700 CMOS 카메라를 이용하여 촬영하였으며, 

벤추리에 따른 분무의 형상을 확인하였다.

  벤추리에 형상에 따른 분무 액적들의 자우터 

평균 직경(Sauter Mean Diameter; SMD)을 레이

저 회절 입경분석기를 이용하여 측정하였으며, 

투명, 등방형, 구형입자를 다중범위로 측정이 가

능한 MIEE(Mie Extension Evaluation) 방법을 

사용하였다. 분무 액적 측정은 5초간 직경 29.5 

mm(면적 683.5 mm²)인 원형 레이저 영역을 지

나는 액적들의 다중산란광을 분석하여 측정 영

역에서의 액적들의 평균 직경분포를 계산하여 

얻었다. Fig. 7에 분무 액적 측정에 대한 개략도 

및 조건을 나타내었으며, 벤추리 출구직경 을 

기준으로 하여 SMD 측정 거리를   = 0.5, 

1, 1.5로 설정하였다. 기준으로 설정된 는 모

든 case가 동일한 값이다.

3.2 분무 실험 조건

  예막 공기충돌형 분사기의 분무실험은 분사기 

Fig. 5 Schematic of venturi with created dump 

surface by angle between venturi exit 

surface and side wall.

Case 1 Case 2 Case 3 Case 4

 1.0 1.6 2.1 2.6

Table 3. Nozzle throat diameter( )-dump surface 

diameter( ) ratio by shape of venturi.

Fig. 6 Schematic of spray experiment system.
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챔버의 차압과 액체의 질량유량을 변화시키면서 

분무의 변화를 확인하였다. 본 논문에서 진행된 

실험의 조건은 Table 4에 나타냈으며, 대기압 대

비 분사기 챔버의 차압 는 4%이며, 

 = 4%가 되기 위한 공기의 공급 유량은 

22.4 g/s이다. 본 실험에서는 ALR=4.5를 맞추기 

위해 액체 유량을 5 g/s로 고정하였다. 공기 대 

액체의 비 ALR은 4.0이하에서 공기충돌형 분사

기의 미립화 성능이 감소하였다[27].

4. 실험 결과

4.1 분무 손실량 측정

  Fig. 3에서 관측된 액적의 낙수는 분사기 분무

의 미립화에 좋지 않은 영향을 줄 수 있기 때문

에 최소화해야 한다. 따라서 각 case마다 낙수되

는 액적들을 측정하였으며, 공급되는 액체의 유

량 대비 분무로부터 손실되는 양을 확인하였다. 

벤추리 출구에서부터 낙수되는 액적의 질량유량

은 일정시간동안의 낙수 액적 무게를 반복 측정

하여 계산하였다. 각 case마다 10초씩 5회 측정

하여 액적의 평균 낙수량을 얻었다. 측정된 값들

의 표준오차와 평균값을 이용하여 불확도 분석

을 수행하였으며[28], 신뢰도 95% 수준에서 ±0.5

의 최대 오차를 가진다. 벤추리에서부터 낙수된 

액체량을 , 분사기에 공급되는 액체량을 

라고 한다면, 벤추리 출구에서의 분무 손실량 

LR은 다음과 같이 구해진다.

   


 (1)

  각 case에 대하여 계산된 LR을 백분율로 환산

한 결과를 Fig. 8의 그래프에 나타냈다. 벤추리 

출구에서의 LR은 벤추리 형상에 따라서 점차 감

소하는 경향을 보였으며, 이는 LR이 감소할수록 

분무의 손실이 적다는 것을 의미한다. Case 1에

서의 LR은 약 6.8%로 가장 높았고, case 4에서 

약 2%로 가장 낮게 측정되었다. Case 1에서부터 

3까지 LR은 약 2.3%씩 감소하였지만, case 3과 4

사이의 분무 손실차이는 0.5%미만으로 측정되었

다. 이는 case 3의 벤추리 형상에서부터 분사기 

분무 손실에 대한 변화는 거의 없을 것으로 판단

된다. 측정된 각 벤추리의 분무 손실량 표준오차

는 ±1%이내로, 각 벤추리 형상의 낙수 측정에 

따른 오차는 큰 영향이 없을 것으로 판단된다.

4.2 분무 SMD 측정

  벤추리 형상에 따른 측정 거리 에서의 분

Fig. 8 Injecting loss rate at venturi exit by case 1 to 4.

Fig. 7 Condition of sauter mean diameter(SMD) 

measurements.

Gas Liquid

Operating fluid Air Water

Mass flow rate (g/s) 22.4 5.0 

Table 4. Experimental conditions of pre-filming airblat 

injector.
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사기의 분무 SMD 측정 결과를 Fig. 9에 나타냈

다.  = 0.5에서의 SMD는 94 μm에서 88 μm

로, 가 증가함에 따라 SMD가 점점 감소하

였다.  = 1에서도 SMD가 73 μm에서 71 μm

로 점점 감소하는 동일한 경향을 보였다. 벤추리 

노즐목 부분에 덤프면이 생성됨에 따라 덤프면으

로 향하는 재순환 영역이 형성되고, 노즐목에서 

분사되는 분무각도 넓어져 중앙에서의 재순환 영

역이 점점 벤추리 안으로 형성되는 것으로 판단

되며, 이에 따라 각 측정 위치에서의 SMD는 감

소되는 것으로 판단된다. 하지만  = 1.5에서

는 SMD가 case 3까지 감소하다가 case 4에서 증

가하는 현상을 보였다. 이는 가 최대 길이가 

되면서 분무가 벤추리 밖으로 충분히 확산을 하

지 못하고, 중앙의 재순환영역에 상대적으로 큰 

액적들이 침투하여  = 1.5에서 case 4의 

SMD가 case 3일 때 보다 상대적으로 큰 액적이 

밀집된 것으로 판단되며, 이러한 큰 액적은 Fig. 

4와 같이 불균일한 분무 형상을 나타낼 수 있다.

  

4.3 벤추리 내부 유동 관측

  가스터빈 연소기에서 점화되는 화염은 중심의 

재순환영역의 형성에 따라 크게 좌우되며, 유속

이 높을수록, 분사기 방향으로 가까이 붙을수록 

더 안정된 화염을 유지시킬 수 있기 때문에 최

적의 벤추리 형상을 찾는 것이 중요하다[1].

  의 증가에 따른 밴추리 내부 유동을 상

용해석 툴인 Fluent를 이용하여 수치해석을 수행

하였으며, 그 결과를 Fig. 10에 나타냈다. 해석 

조건은 정상상태의 pressure-based solver를 이

용하였으며, 계산된 모델은 k-epsilon RNG 점성

모델을 이용하였다. Pressure-velocity scheme은 

coupled이며, solution accuracy는 second order Fig. 9 SMD distribution for   of case 1 to 4.

Fig. 10 Axial velocity contour of center recirculation zone at venturi section (Reverse flow only).
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upwind scheme이다. 해석 모델에 대한 경계조

건은 입구를 pressure inlet, 출구를 pressure 

outlet으로 설정하였고, 분무 실험 조건과 동일한 

차압조건(=4%)으로 계산하였다. CFD 해

석에서는 공기에 대한 조건만 입력하였으며, 액

적에 대한 분열과정은 예막기에서 완료되고 이

후의 액적은 강한 선회류를 따라 움직인다고 가

정하였다. Fig. 9의 CFD 결과의 왼쪽 스케일은 

공기 유동의 축방향 유속 크기를 나타낸 것이며, 

해석 결과에 대해 재순환영역 유속분포를 확인

하기 위하여 역방향 속도를 음의 값으로만 표시

하였다. 노즐목에서부터 재순환영역 중심까지의 

거리를 로 나타내었다. 가 증가함에 

따라 는 짧아지면서 재순환 영역이 점점 벤

추리 내부로 형성되는 것을 확인할 수 있다. 각 

case의 재순환영역에 대하여  및 최대 유속

을 Fig. 11의 그래프에 나타냈다. 재순환영역의 

중심이 벤추리 출구 밖으로 형성된 case 1에서의 

는 26.6 mm이며, 재순환영역의 최대 유속

은 21 m/s로 가장 낮았다. 이는 덤프면이 없는 

기울어진 벤추리 벽면을 따라 공기가 분사되면

서 확산 각이 커지게 되고 재순환영역이 크게 

형성되어 유속이 작아지는 것으로 판단된다. 반

면에 가 21.7 mm로 재순환영역의 중심이 

벤추리와 가장 가깝게 형성된 case 3의 재순환영

역 최대 유속은 약 26 m/s 이상으로 측정되었

다. 가 증가하면서 덤프면이 형성됨에 따라 노

즐목에서 분사되는 공기의 확산각은 커지게 되

고, 확산각이 커짐에 따라 중심의 재순환영역이 

벤추리 안쪽으로 형성된다. 또한 확산각이 커진 

공기 유동이 벤추리 벽면에 부딪치면서 공기의 

Fig. 11 Maximum reverse velocity and position of 

center recirculation zone(CRZ) at 
 .

Fig. 12 Spray schematic of pre-filming airblast injector with case 3 and main injector.
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유동 방향이 변하게 되고, 이에 따라 재순환영역

의 면적은 감소하면서 최대 유속은 증가하는 것

으로 판단된다. 벤추리 벽면이 직각으로 형성된 

case 4에서는 벤추리 벽면에 부딪친 공기의 유동

방향이 급격히 변하면서 벤추리 밖으로 충분히 

확산되지 못하고, 이에 따른 재순환효과가 감소

하여 중심의 재순환영역의 유속이 case 2와 3보

다 낮게 측정된 것으로 판단된다. 

4.4 최적 벤추리 형상 선정

  분무 손실의 영향이 가장 적으며, 재순환영역

에서의 영향이 가장 좋은 case 3 벤추리 형상에 

분사기를 장착하였을 때의 분무 개략도를 Fig. 

12에 나타냈다. 분사기에서 분무되는 액적들의 1

차 미립화가 진행된 후에 덤프면이 형성된 벤추

리 내부에서 덤프면 방향으로 향하는 재순환영

역의 형성으로 인하여 액적들의 미립화 성능을 

향상시킨다. 또한 넓어진 벤추리 형상으로 인하

여 벤추리 노즐목에 가깝게 형성된 중심의 재순

환영역에서 액적을 빠르게 끌어당겨 재순환을 

일으키기 때문에 2차 미립화를 겪는 액적들의 

수는 급격히 감소할 것으로 판단된다. 분사기 후

류에서의 액적 크기에 대한 영향은 case 1 벤추

리 형상이 장착된 Fig. 4보다 더 작고 균일한 액

적 분포가 형성 될 것으로 기대된다.  

5. 결    론

  예막 공기출돌형 분사기의 벤추리를 설계하여 

분무실험을 수행하였으며, 분무 시 분사기 하단

에 액적의 낙수가 발생함을 확인하였다. 낙수되

는 액적은 벤추리 확산부 벽면에 접촉 및 응집

되어 발생하여 낙수되었으며, 이는 주 분사기와 

결합하여 작동되었을 때 불균일한 분무 형상을 

나타냈다. 이 경우 연소 시에 점화 지연 및 국부

적인 농후 연소로 NOx 배출량을 증가시킬 수 

있다. 분사기 후류에서의 분무 액적의 균일 분포

를 형성시키기 위하여 벤추리의 형상에 따른 분

무 향상을 위한 연구를 진행하였으며, 다음과 같

은 결론을 얻을 수 있었다.

  (1) 분사기 후류에서의 분무 액적 크기 불균형

을 최소화하기 위해 분무 액적의 손실을 줄였으

며, 덤프면의 형성 및 직경의 증가에 따라 노즐

목에서부터 분사되는 액적들의 확산 각도 증가

와 덤프면 주위에서의 재순환영역의 형성으로 

인하여 분무 액적 손실량이 감소하였다. 

  (2) 덤프면의 형성 및 벤추리 벽면의 각도 증

가에 따라 중심의 재순환영역에서의 형성 위치

는 =2.1까지 감소하다가 =2.6에서 증

가하였으며, 재순환 영역에서의 최대 유속 또한 

=2.1까지 증가하다가 =2.6에서 감소

하였다. 출구와 벽면이 직각으로 된 =2.6에

서는 공기가 벤추리 밖으로 충분히 확산을 하지 

못하여 재순환영역의 영향을 증가시키지 못했다.

  (3) =2.1의 벤추리 형상과 분사기를 장착

한 예막 공기충돌형 분사기가 덤프면과 중심에

서의 재순환영역 효과를 크게 증진시켜 분사되

는 액적들의 미립화 도모하여 액적 크기를 감소

시키고, 분사기 후류에서의 균일한 액적 분포를 

형성시킬 것으로 기대된다.
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