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            초록
          
        

        
          Membrane electrode assembly (MEA) is a main part in polymer electrolyte membrane water electrolysis (PEMWE). It consists of a polymer electrolyte membrane for transporting protons, hydrogen evolution catalyst in the cathode side, and oxygen evolution catalyst in the anode side. These components are above 70% of the PEMWE stack production cost. Hence, the cost reduction of MEA is important for the commercialization of low-cost PEMWE. Recycling of MEA is an essential technology for achieving this goal. In this work, the recent research trends on recycling of MEA in PEMWE are reviewed focusing on membrane and catalysts. It provides comprehensive insights on the development of novel MEA recycling technology toward a sustainable hydrogen society in the future.
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      1. 서 론
      전기를 이용하여 물을 분해하는 수전해(water electrolysis) 기술은 재생 에너지를 통해 생산되는 전기를 활용할 경우, 수소 생산 전 과정에서 CO2가 전혀 발생하지 않기 때문에, 차세대 그린 수소 생산법으로 각광을 받고 있다. 고분자 전해질막 수전해(polymer electrolyte membrane water electrolysis, PEMWE)는 대표적인 그린 수소 생산법 중 하나로, 에너지 효율이 높고, 고순도의 수소 생산이 가능한 장점을 가지고 있으며, 부하 변동에 따른 응답 속도가 우수하기 때문에 재생 에너지 연계 수전해 시스템으로 가장 적합한 기술로 평가받고 있다1-3).

      하지만 강한 산성 동작 조건에서 내구성을 확보하기 위하여 수소 및 산소 발생 촉매로써 귀금속 촉매가 사용되기 때문에, 제조 단가가 높아 상용화의 걸림돌이 되고 있다. 일반적으로 수소 발생 촉매로는 Pt, Pd 계열, 산소 발생 촉매로는 Ir, Ru 계열의 귀금속 촉매가 사용된다. 따라서 이러한 걸림돌을 해결하기 위하여, 비귀금속 및 귀금속 저감형 촉매 개발, 효율 향상에 관련된 연구가 활발히 진행되고 있다4-6).

      이러한 노력과 더불어, 사용된 PEMWE 스택에서의 귀금속 촉매 및 고가의 구성품의 재활용도 PEMWE의 제조 단가를 줄일 수 있는 현실적인 방안으로 고려되고 있다. PEMWE 시스템은 아직까지 소규모 실증 프로젝트 중심으로 운영되고 있어, 2023년 기준, 300 MW 규모의 스택이 설치되어 있으나7), 2030년 이후부터 기하급수적으로 그 설치량이 늘어날 것으로 예상되고 있다8). 일반적으로 그리드 연결형 PEMWE은 이론적으로 하루 24시간 연속 운전이 가능하고, Off-grid 타입의 PEMWE은 연결 신재생에너지 시스템에 따라 연간 4,979∼8,075시간 운전한다고 보고되어지고 있다9). 이를 고려할 때, 현재 PEMWE의 최대 수명이 80,000시간임을 감안하면1), 약 10∼15년 뒤인 2030년대 중후반에서 2040년부터는 사용 연한이 지난 폐스택이 본격적으로 등장할 것으로 예상되므로, PEMWE 재활용은 제조 단가 감소와 시스템 보급화를 선도하는 미래 핵심 기술로 부상할 것으로 보인다.

      이에 본 연구에서는 귀금속 촉매를 포함하고 있는 PEMWE의 핵심 부품인 막전극접합체(membrane electrode assembly, MEA)의 재활용 관련 최신 연구동향을 분석하여 아직까지 기초 연구단계에 머물러 있는 PEMWE 재활용 연구의 향후 전략 및 개발 방향을 제시하고자 한다.

    

    

  
    
      2. 분석 범위
      
        2.1 PEMWE 동작 원리 및 구성 요소
        PEMWE는 양성자(H+)를 전하전달 매개체로 Table 1에서 보여지는 반응을 기반으로 음극(Cathode)과 양극(Anode)에서 수소와 산소를 만들어내는 수전해 시스템이다10,11). 따라서, PEMWE은 H+를 이동시킬 수 있는 고분자 전해질막이 사용되며, 알칼라인 수전해 시스템과 달리 산성 분위기에서 동작한다.

        
          Table 1. 
				
          

          
            Reactions and products of electrodes in PEMWE system
          
          

        

        
          
            
              	Electrode
              	Reaction
              	Product
            

          
          
            	Cathode
            	2H+ + 2e- → H2
            	H2
          

          
            	Anode
            	H2O → 2H+ + 1/2O2 + 2e-
            	O2
          

        

        

        Fig. 1은 PEMWE 단위셀의 구성도이다. H+를 이동시킬 수 있는 고분자 멤브레인을 중심으로 음극 (cathode)에는 수소 발생 촉매와 양극 (anode)에는 산소 발생을 위한 촉매가 위치한다. 촉매층은 전도성을 띄는 지지체를 포함하며, H+ 이동을 위한 이오노머 (ionomer)를 이용하여 멤브레인과 연결되어 있다. 이렇게 연결된 멤브레인과 촉매를 MEA라고 지칭하며, PEMWE의 주요 반응이 모두 일어나므로 PEMWE의 핵심 부품이라고 할 수 있다.

        
          
          

          Fig. 1. 
				
          

          
            Components of PEMWE single cell
          
          

          

        

        PEMWE에서는 양극을 통해 물이 공급이 되고 동시에 산소가 발생되기 때문에 기체 및 액체의 수송이 가능한 다공성 확산체(porous transport layer, PTL)이 위치하며, 음극을 통해서는 수소만 발생이 되므로 가스 확산층(gas diffusion layer, GDL)이 위치한다. 그 외곽에는 물분해를 위한 외부 전기 에너지의 및 반응/생성물 공급 역할을 하는 양극판(bipolar plate)와 구성 요소를 결합하는 엔드 플레이트(end plate)로 구성이 되어 있다. 대량의 수소를 만들어내는 스택은 MEA와 양극판으로 구성된 단위셀이 직렬 형태로 연결이 되고 엔드 플레이트가 이를 고정하는 형태로 되어 있다.

      

      
        2.2 재활용 연구 동향 분석 범위
        Fig. 2는 최근 발표된 NREL 보고서를 바탕으로 PEMWE 생산 규모에 따른 PEMWE 스택 구성 요소별 제작 비용을 분석한 결과이다12). 분석 결과, 생산규모가 커짐에 따라, 전체적인 비용의 절감이 이루어지는 것을 알 수 있으나, 전체적인 비용 절감이 이루어져도 음극 및 양극 촉매, 멤브레인이 전체 제작 비용의 70% 이상을 차지하고 있음을 알 수 있다.

        
          
          

          Fig. 2. 
				
          

          
            PEMWE stack manufactured costs at various production rates. Redrawn with permission from [12]
          
          

          

        

        이러한 현상은 첫 번째로, 음극 및 양극 촉매가 Pt(음극) 및 Ir(양극) 기반의 귀금속 촉매가 사용되고 있기 때문이다. 특히, 해당 귀금속은 지리적 이슈로 공급이 한정적인데 반해, 수요가 급등하고 있어 PEMWE 가격 절감을 위해서 우선적으로 고려되어야 하는 구성 요소이다. 두 번째로, 멤브레인의 경우, 현재 PEMWE에서 가장 많이 사용되는 멤브레인은 과불화화합물(perfluorosulfonic acid, PFSA) 기반의 Nafion막으로 제작 비용적인 측면 뿐만이 아니라 환경적으로 유해한 물질로 분류가 되고 있어13), 대체제 개발 및 재활용의 중요성이 대두되고 있다.

        전체적으로, 촉매와 멤브레인으로 구성된 MEA가 전체 제작 비용의 70% 이상을 차지하는 것을 고려할 때, 이를 효과적으로 재활용할 수 있다면, PEMWE의 가격 절감에 크게 기여를 할 수 있을 것으로 판단된다. 따라서, 본 연구에서는 PEMWE MEA의 재활용을 중심으로 최신 연구 동향을 고찰하고자 한다. 이를 위해, PEMWE 뿐만이 아니라, 구성 요소가 비슷한 고분자 전해질막 연료전지(polymer electrolyte membrane fuel cell, PEMFC)의 MEA 재활용 연구 동향을 포함한 MEA 재활용 최신 연구 동향을 분석하고자 한다.

      

    

    

  
    
      3. PEMWE MEA 재활용 연구 동향
      
        3.1 촉매와 멤브레인 분리
        MEA에서 촉매와 멤브레인을 재활용하기 위해서는 각각의 특성을 유지하면서 촉매와 멤브레인을 분리할 수 있는 공정이 필요하다. Xu 등14)은 농축된 황산(H2SO4)에 MEA를 담구어 Nafion 멤브레인을 녹여 촉매와 멤브레인을 분리하였다. 하지만, 해당 공정은 강산을 이용할 뿐만 아니라, 산성 가스인 이산화항(sulfur dioxide, SO2)가 발생되어 환경적으로 친화적인 공정이 아니다.

        이러한 공정을 대체하기 위해서 최근에는 알코올과 물 혼합물을 이용한 분리 공정을 개발하여 사용하고 있다. 해당 공정은 멤브레인의 부풀림(swelling)으로 인해 촉매가 멤브레인으로부터 떨어져 나가므로, 강산으로 멤브레인을 녹이는 방법과 달리 친환경적이다. Robert 등15)은 알코올의 종류, 알코올과 물의 배합 비율, 온도 변화 등의 조건을 변화하여 촉매와 멤브레인 분리 최적 조건을 도출하였다. 그 결과, 아이소프로필 알코올(isopropyl alcohol, IPA)과 물을 1:1(IPA vol 50%)로 배합한 경우, 촉매가 멤브레인에서 효과적으로 분리가 되었다. 온도가 높아질 경우, 촉매 탈락 속도가 빨라지나, 75℃ 이상이 되면 멤브레인이 녹아버리게 되어 멤브레인 재활용에 문제가 생기게 된다.

        이와 동시에 초음파 처리(ultrasonication)나 산의 추가는 멤브레인과 촉매의 분리에 도움을 줄 수 있다. 초음파 처리는 멤브레인과 촉매의 결합을 약화시켜 분리를 가속화 시킬 수는 있지만, 멤브레인과 이오노머의 폴리머 체인을 파괴하기 때문에16) 멤브레인 재활용에 적합하지 않다. 또한, 산의 추가는 카본 계열 촉매 지지체의 부식을 야기하여 촉매를 분리시키지만, 멤브레인의 형상을 변화시킬 수 있다. 질산(HNO3)이 멤브레인의 형상을 일으키지 않지만15), 앞서 말한 것과 같이 산의 사용은 환경적 이슈를 피하기 어렵다.

        Carmo 등17)은 위와 같은 이슈를 피할 수 있는 대체 공정으로써, 용액 순환 촉매 분리 공정을 제안하였다. IPA와 물 혼합물을 MEA의 음극 및 양극 측을 통해서 펌프로 순환시켜 촉매를 분리시켜, 95% 이상의 촉매 회수율(Pt : 96.8%, Ir : 97.9%)을 보였다. 또한, 촉매가 떨어진 멤브레인을 재활용해 PEMWE의 MEA를 제작하여 성능을 평가하는데 성공하였다. 해당 공정은 빠른 시간 내에 촉매를 멤브레인으로부터 분리할 수 있어 재활용 공정의 효율화와 멤브레인의 재활용성을 극대화할 수 있는 장점을 가지고 있는 분리 기술이라고 할 수 있다.

      

      
        3.2 촉매 재활용
        일반적으로 사용한 귀금속 촉매를 회수 및 재활용을 하는 방법은 크게 건식 야금법(pyrometallurgical method)과 습식 야금법(hydrometallurgical method)으로 나뉘어진다. 건식 야금법은 고온에서 사용된 MEA를 태워 남은 부산물을 이용하여 촉매를 회수하는 방법이다18). 해당 공정은 간단하지만, 에너지가 많이 드는 공정이며, PFSA 기반 멤브레인이 탈 경우, 유독 가스인 플루오린화 수소(hydrogen fluoride, HF) 뿐만이 아니라, 산성 가스인 이산화황(sulfur dioxide, SO2)가 발생되어 환경적으로 선호되지 않는 방법이다19). 따라서, 현재 대부분의 촉매 재활용 연구는 저온 공정이며, 우수한 회수율을 보이는 습식 야금법을 중심으로 개발되고 있는 실정이다.

        습식 야금법을 통한 귀금속 촉매의 회수는 침출(leaching) 공정을 기반으로 한다. 일반적으로는 귀금속 촉매를 녹이기 위해 강산인 왕수(aqua regia)를 사용하여 왔으나 환경적 이슈로 인하여 최근에는 염산(HCl)에 추가적인 산화제로 과산화수소(H2O2)를 섞은 용액을 침출 공정에 사용하고 있다20,21). 이렇게 침출된 용액에 용매 추출 및 침전 공정을 추가함으로써 귀금속 촉매를 재회수할 수 있다.

        Sharma 등20)은 PEMFC의 MEA을 1M HCl과 1.5 vol% H2O2 용액에 담궈 PtRu/C 촉매를 침출시킨 후, 수산화나트륨(NaOH) 용액을 추가하여 pH 조절을 통하여 Ru 수산화물 형태로 침전시켜 Ru 촉매를 97% 회수하였다. 그 후, 남은 용액에 탄소를 첨가하여 환류(reflux)시킴으로써, Pt/C를 재제작하여 Pt 촉매를 회수하였다. 재제작된 Pt/C는 넓은 표면적으로 인해 상용 Pt/C 보다 촉매 성능은 우수하였으나 탄소 부식으로 인해 안정성은 좋지 않았다.

        Sandig-Predzymirska 등21)은 HCl과 H2O2 혼합 용액에 1.5M AlCl3⋅6H2O를 첨가를 통해 추가적인 염화물(chloride) 이온을 제공하여 약산의 분위기에서 촉매를 침출시켰다. 이후 Na2S2O8 용액을 추가한 휘발(volatilization) 공정을 통해 Ru 촉매를 82% 회수하고, NH4Cl 용액을 추가한 침전(precipitation) 공정을 통해 Pt 촉매를 90% 회수하였다. 회수된 Pt 및 Ru 촉매는 (NH4)2PtCl6 및 (NH4)2RuCl6의 salt 형태로 재사용하여 상용품과 거의 동일한 특성을 보였다. 해당 공정은 Fig. 3과 같이 HCl과 H2O2가 반응하여 발생하는 염소 가스(Cl2)를 탄산암모늄((NH4)2CO3) 용액을 이용하여 잡아내어 침출 공정에 재활용할 수 있기 때문에 지속가능한 친환경 공정이라고 할 수 있다.

        
          
          

          Fig. 3. 
				
          

          
            Hydrometallurgical method for recycling PtRu based catalyst with the CI2 capture process. Printed with permission from [21]
          
          

          

        

        위와 같이 일반적인 침출 공정은 산을 기반으로 하기 때문에 환경 및 독성 이슈로 사용이 제한되고 있어 이를 대체하기 위한 친환경 용매(green solvent)도 연구 중에 있다. 이온성 액체(ionic liquid, IL)는 낮은 휘발성과 쉬운 재활용성으로 유력한 후보 중에 하나이다. Lim 등22)은 1-Benzyl-3-methylimidazolium Bis(trifluoromethylsulfonyl)imide를 이용하여 90% 이상의 Pt를, Trioctylmethylammonium chloride를 이용하여 70% 이상의 Pd를 침출하는데 성공하였다. 또한, Pianowska 등23)은 Cyphos IL 101을 톨루엔과 혼합하여 높은 침출율(Pt 99.95%, Pd 99.97%)을 가지는 침출 공정을 개발하였다. 하지만, 일부 이온성 액체는 높은 독성을 가지고 있을 뿐만 아니라, 높은 점도로 인해 귀금속 분리 및 침출이 어려운 단점이 있다.

        공융 용매(deep eutetic solvent, DES)는 IL보다 경제적이며 친환경적이라는 장점이 있으며24), 친수성 DES의 경우, 금속 추출에 적합하다고 알려져 있다25). 하지만, 이 또한 IL과 마찬가지로 높은 점도로 인해 침출이 어려운 단점을 보유하고 있다. 초임계 이산화탄소(supercritical CO2, ScCO2)는 IL 및 DES가 가진 단점을 극복할 수 있는 대안이지만26), 고가의 공정과 부수의 침전물이 생길 수 있는 가능성이 존재하여27) 침출 공정 적용시 이를 고려해야 한다.

        최근에는 습식 야금법을 대체하기 위한 차세대 촉매 회수 공정이 많이 연구되고 있으며, 전기화학적 용해(electrochemical dissolution)도 그 중 하나이다28,29). 전기화학적 용해는 전위에 따른 산화/환원 반응을 이용해 귀금속을 회수하는 공정으로 습식 야금법과 달리 산화제를 사용하지 않으며, 산의 이용도 적은 친환경 공정이다. 하지만, 전위를 걸어주기 때문에 전기전도성이 충분히 확보되어야 하므로, 이를 적용하기 위해서는 폐MEA의 전기전도성 확보가 매우 중요하다.

        또한, Pt 기반 촉매의 경우, Fig. 4와 같이 용해 과정에서 작은 촉매 입자가 뭉쳐 큰 입자로 재응집되는 Ostwald ripening 현상이 일어날 수 있기 때문에29), 재활용 촉매의 품질이 떨어질 수 있다. 따라서, 이러한 문제를 개선하기 위하여 다양한 연구가 진행되고 있다. Chourashiya 등30)은 염화물 이온을 추가하여 녹여진 Pt 이온을 안정화시킴으로써, 이 현상을 최소화하였다. Guillet 등31)은 Pt 용해 과정 중 Pt 환원 전위를 조절함으로써, 이 현상을 개선하였다. 일반적인 Pt 용해 과정에서는 Pt 환원 전위에서 PtOx 환원을 통한 Pt 생성과 Pt 재응집이 경쟁적인 반응으로 일어난다. 하지만, 해당 연구에서는 전통적으로 사용되는 Pt 환원 전위 0.4 V (vs RHE)보다 상향된 0.85 V (vs RHE)를 환원 전위로 사용함으로써, Pt의 재응집 현상을 억제하고 PtOx 환원 반응을 통한 Pt 생성을 강화하여, 균일한 크기의 고품질의 Pt 나노 입자를 회수하였다.

        
          
          

          Fig. 4. 
				
          

          
            Ostwald ripening effect of Pt nanoparticles (Pt dissoution and redeposition process. Printed with permission from [29]
          
          

          

        

        한편, MEA내에는 촉매 뿐만이 아니라 전도성 지지체 및 H+ 이동을 위한 이오노머가 섞여 있기 때문에, 폐MEA에서의 촉매의 효율적인 재활용을 위해서는 이를 고려하여야 한다. 일반적으로 음극의 전도성 지지체로 사용되는 카본블랙은 촉매를 녹인 용액에 상용 카본블랙을 추가하여 Pt/C 촉매로 재활용 한다. Sharma 등20)은 Pt가 침출된 용액에 탄소를 첨가하여 환류(reflux)시킴으로써, Pt/C를 재제작하였다. Zagoraiou 등32)은 Pt가 침출된 용액에 상용 카본블랙과 수소화 붕소 나트륨(sodium borohydride)을 환원제로 사용하여 상용 Pt/C 촉매와 유사한 표면적과 활성을 가지는 촉매를 제작하는데 성공하였다. 한편, 음극보다 가혹한 조건에서 동작하는 양극의 경우, 산화물 계열의 전도성 지지체가 사용된다33). 최근에 IrO2기반 양극의 전도성 지지체인 ATO (antimony tin oxide)으로부터 이온 교환법(ion exchange method)로 Sb를 분리한 연구 결과가 있지만34), 음극처럼 정형화된 전도성 지지체가 없다보니, 음극의 경우보다 연구가 많이 진행되지 않았다.

        이오노머는 촉매 재활용 공정에서 대부분 제거가 되나, 이는 재활용 공정을 복잡하게 만드는 원인이 된다. Lee 등35)은 양극 PTL에 Ir 촉매를 스퍼터링법으로 직접 도포한 이오노머 프리(ionomer-free) PTL을 개발하여 이를 멤브레인과 결합한 MEA를 제작하였다. 해당 기술은 MEA 제작시, 이오노머 뿐만이 아니라 전도성 지지체도 사용이 되지 않으므로, 폐MEA내 촉매 재활용시 전도성 지지체 및 이오노머 영향을 고려하지 않을 수 있다. 따라서, MEA 촉매 재활용 공정을 간략화 할 수 있는 신기술로 평가를 받고 있다.

      

      
        3.3 멤브레인 재활용
        멤브레인 재활용은 초기에는 멤브레인을 녹여 재제막(re-casting)36)하여 사용하는데 집중되어 있었다. Xu 등14)은 황산에 150℃ 열을 가하여 멤브레인을 녹인 후 제재막을 하여 PEMFC MEA 제작에 재활용하였다. 그 결과, 상용 멤브레인과 거의 유사한 성능을 보였으나, 일부 낮은 성능을 보였다. 이는, 재활용 멤브레인에서 PEMFC 동작 중, 플루오린화물(fluoride)이 방출되어 H+ 이동도가 저하되었기 때문이다.

        강산의 사용을 줄이기 위하여, Xu 등37)은 IPA와 물을 혼합한 용액에 열을 가하여 끓임으로써 촉매와 멤브레인을 분리하고, 멤브레인을 다이메틸 설폭사이드(dimethyl sulfoxide, DMSO)에 녹여 제재막하여 재활용하였다. 재활용 멤브레인은 상용 멤브레인과 비슷한 기계적 강도와 이온교환능(ion exchange capacity)를 보였다.

        이처럼, 멤브레인을 녹여 재제막하는 멤브레인 재활용 공정은 강산을 이용하거나 고온의 조건에서 이루어지기 때문에 환경적 측면이나 산업적 응용이 제한적이다. 또한 촉매 및 촉매 지지층인 카본이 나노파티클 형태로 멤브레인 내에 불순물로 남을 수 있어 H+ 이동 성능에 영향을 줄 수 있는 단점이 있다.

        최근에는 폐MEA에서 촉매를 떨어뜨린 후 멤브레인을 그대로 사용하는 방안으로 관심이 옮겨가고 있다. Sreeraj 등38)은 PEMFC의 폐MEA를 IPA에 수회 담구어 멤브레인과 촉매를 분리한 뒤, 재활용 멤브레인의 특성을 분석하였다. 그 결과, 무수물(anhydride) 형성에 따라 결정성이 강화되어 멤브레인의 기계적 강도가 강해졌다. 하지만, 수분 흡수율(water uptake) 및 H+ 전도도는 낮아져 PEMFC 성능이 떨어지는 문제점을 보였다.

        이러한 재활용 멤브레인의 성능 저하는 추가적인 공정을 통해 향상시킬 수 있다. Sharma 등39)은 재활용 멤브레인의 성능을 향상시키기 위하여 산처리(acid treatment) 및 술폰화(sulfonation)를 Fig 5와 같이 재활용 전 공정으로 추가를 하였다. 산처리의 경우, 멤브레인 내 황(sulfur) 함유율이 떨어지는 경향을 보였으나, 술폰화의 경우 멤브레인 내 황 함유율을 유지하면서 H+ 전도도가 회복되는 경향을 보였다. 반면, 안정성 측면에서는 술폰화 공정이 추가될 경우 촉매의 용해를 야기하므로 좋지 않은 경향을 보였다. 하지만, 해당 멤브레인 재활용 기술은 재제막 공정을 생략할 수 있기 때문에, 멤브레인 재활용 공정을 단순화할 수 있는 유망한 전략으로 평가 받고 있다.

        
          
          

          Fig. 5. 
				
          

          
            Process for recycling of PFSA based membrane. Printed with permission from [39]
          
          

          

        

      

    

    

  
    
      4. 결 론
      PEMWE의 MEA는 PEMWE의 동작의 핵심 요소로, PEMWE 제작 비용의 70% 이상을 차지하고 있어 시스템의 가격 절감은 물론 미래의 해당 소재의 공급망 이슈를 고려할 때, PEMWE의 폐MEA의 재활용은 미래 수소 산업의 필수불가결한 분야이다. 하지만, 아직까지 PEMFC MEA 재활용 연구가 대부분으로 기초 연구에 머물러 있는 실정이다. 따라서, 해당 기술의 경쟁력 확보 및 관련 시장 선점을 위해서는 집중적인 연구가 필요한 상황이며, 기술 동향 분석을 바탕으로 할 때 다음과 같은 이슈를 고려하여 연구 방향을 설정하여야 할 것으로 판단된다.

      
        	1) PEMFC는 음극 및 양극 촉매가 Pt/C로 동일하나, PEMWE는 음극 촉매는 Pt 계열, 양극 촉매는 Ir, Ru 계열로 종류가 다르다. 따라서, 이를 효과적으로 구분하여 멤브레인에서 분리하는 공정 또는 침출 공정 개발이 필요하다. 또한, Pt 및 Ru 계열 촉매 회수 및 재활용 연구는 많이 이루어지고 있으나, Ir 계열 촉매 회수 및 재활용 연구는 많이 이루어지지 않아 이에 대한 집중적인 연구가 필요하다.


        	2) 기존의 촉매 재활용 공정은 환경 및 독성 이슈가 존재하기 때문에 이를 대체할 수 있는 친환경 재활용 공정이 필요하다. 습식 야금법에서 친환경 용매 사용, 바이오리칭(bioleaching)40)과 같은 새로운 친환경 공정 개발 등이 이러한 방향의 연구가 될 수 있으나, 아직까지 PEMWE MEA 재활용에 적용 되지 않고 있을 뿐만 아니라 회수 효율, 반응 시간, 공정 환경 등 고려해야 할 사항이 많으므로 이를 최적화하는 연구에 집중해야 할 것이다.


        	3) 멤브레인 재활용은 재제막보다는 폐MEA에서 촉매만 분리 후 재사용하는 방향으로 연구가 진행되고 있다. 하지만, 아직까지 재활용된 멤브레인이 우수한 H+ 이동도와 안정성을 모두 가지는 경우가 없으므로, 두 가지를 동시에 확보할 수 있는 재활용 공정이 개발되어야 한다.


        	4) 기존의 PEMWE의 멤브레인은 PFSA 기반의 Nafion막이 대부분이며 재활용 또한 여기에 초점이 맞추어져 있었다. 하지만, 최신 멤브레인은 PFSA 기반 멤브레인을 대체하기 위한 탄화수소계 멤브레인41), 안정성 확보를 위해 세륨(cerium)과 같은 라디칼 스캐빈져(radical scavenger)가 포함된 멤브레인42) 등이 개발되고 있으므로 미래에는 이를 재활용하는 공정 개발도 필요할 것으로 예상된다.


        	5) 재활용 공정 적용이 가능한 MEA 디자인 설계 역시 재활용 공정 단순화를 위해 필요할 것으로 보인다. 용해 또는 부착 가능한 바인더 또는 이오노머를 사용하거나, 이오노머 및 전도성 지지체가 없는 MEA 구조 설계 등이 이러한 연구의 해답이 될 수 있을 것이다.


        	6) 아울러, MEA와 별개로 고내식성 Ti 기반 양극판 역시 부식 방지를 위한 귀금속 Pt 코팅 및 높은 가공 비용으로 인해 PEMWE 스택 제작 비용의 10% 정도 차지하는데 반해(Fig. 2), 양극판 재활용에 관한 연구는 아직까지 기초 단계에 머물러 있다. 현재는 사용된 양극판으로부터 왕수를 이용하여 Ti를 침출하는 연구34) 정도만 보고되고 있는 실정이기 때문에, 미래에는 재활용성이 좋은 카본 계열 소재 기반 양극판43)을 사용하거나, 양극판 맞춤형 Pt 코팅 재활용 공정을 개발하는 등 다양한 전략의 양극판 재활용 연구도 필요할 것으로 예상된다.
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