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현재 정유산업에서 수 많은 촉매를 사용하고 있고, 이 들 촉매들이 사용 

가능 기간이 지나면 공정에 더 이상 사용할 수 없는 폐 촉매의 형태로 

수명을 마감하게 된다. 여기에서는 이들 폐 촉매들의 활용 가능성에 대해서 

살펴 보기로 한다. 

 

1. 폐 촉매 현황 

가.  Noble Metal Catalyst(귀금속 담지 촉매)  
- 귀금속의 회수: 폐 촉매 중에서 Reforming 촉매와 같은 귀금속 담지 

촉매의 경우에는 귀금속의 가격이 고가이므로 촉매 제조회사에 보내어 

귀금속을 회수하여 새로 촉매를 살 때 회수된 귀금속만큼 촉매 가격에서 

제외하게 되므로, 촉매 사용회사 자체적으로 처리할 필요가 없게 된다.  

- 폐 촉매 발생주기: 귀금속 촉매가 사용되는 공정은 보통 원료유에 촉매 

활성을 저하시킬 요인이 크게 없으므로 폐 촉매 발생 주기도 아주 길다. 

따라서 귀금속 담지 촉매는 보통 폐 촉매의 활용 대상에서 제외된다고 

볼 수 있다. 

 

나.  Non-noble Metal Catalyst(비금속 촉매) 
- 유가금속의 회수: 이 경우에는 촉매 성분에 귀금속이 들어있지 않으므로, 

귀금속 회수의 필요는 없으나, 중질유 분해 촉매의 경우에는 반응 도중에 

Nickel, Vanadium 등의 유가 금속이 침적되어 이를 회수하기도 한다.  

- 폐 촉매 발생주기: 정유 공정에서 많이 사용하는 비금속촉매로는 등경유 

및 중질유 탈황촉매(CoMo, NiMo촉매 등), 접촉분해촉매(FCC 촉매)를 들 

수 있다. 이 중에서 등경유 탈황촉매는 보통 2년 이상 사용하다가 2~3회  

재생하여 사용할 수 있어서 총 수명이 5~10년 되므로 폐 촉매 활용 

대상이 되기 힘들다. 이에 반해서 중질유 탈황촉매의 경우에는 수명이 

1년 정도에 불과하고, 재생 사용이 불가능하며, 촉매 양이 많으므로 폐 

촉매 활용의 주요 대상 촉매가 된다. FCC 촉매의 경우에는 매일 일정한 

양의 폐 촉매가 발생하고 발생량도 가장 많으므로 재활용의 주요 대상이 

된다. 

- 폐 촉매의 형태: 폐 촉매가 반응기에서 배출되는 형태는 공정에 따라서 

차이가 있다. 등경유 탈황장치의 경우에는 촉매 재생을 위해서 Coke 

Burning을 할 수 있도록 되어있기 때문에 촉매 Unloading 시의 화재 발생 

위험성 및 작업의 용이성 등의 이유로 coke burning을 한 상태로 촉매를 

Unloading하게 된다. FCC 촉매의 경우에는 자체적으로 계속 coke 

burning을 하면서 촉매를 사용하게 되고, 재생된 형태로 촉매를 Unloading 
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하도록 되어 있다. 이에 반해서 중질유 탈황촉매의 경우에는 촉매를 재생 

사용하는 것이 불가능하기 때문에 재생에 필요한 산소를 도입하는 

설비가 구비되어 있지 않다. 설사 산소를 도입하는 장비가 있더라도 Coke 

burning이 불가능한데, 그 이유는 중질유 촉매의 경우에는 반응 도중에 

원료유 내의 Nickel, Vanadium 등의 중금속이 침적되고, coke deposition이 

일어나면서 촉매층 내의 일부 부분에 원료유가 흐르지 못하는 형태가 

되어서 잘 제어된 상태에서 coke burning을 할 수가 없기 때문이다. 

따라서 중질유 폐 촉매는 원료 유분이 많이 묻어 있는 형태로 폐 촉매가 

Unloading 된다.  

- 폐 촉매의 매립 가능성: 촉매를 매립한다고 할 때, 촉매를 Unloading 

하였을 때의 형태가 큰 영향을 주는 요인이 된다. 등경유 탈황 촉매와 

FCC 촉매의 경우에는 지하수를 오염시킬 만한 요인이 없으므로 일반 

폐기물로 처리하여 매립할 수 있다. 이에 반해서 중질유 탈황 촉매는 

원료유를 많이 함유하여 지하수 오염의 가능성이 있으므로 매립이 

불가능하여 폐기 시에는 특정 폐기물의 형태로 처리하여야 한다. 

 

2. 중질유 탈황 촉매  

- 현재 국내 정유회사 중 중질유 탈황 공정을 보유하고 있는 회사는 SK 

주식회사와 S-Oil이다. 이 두 회사의 공정은 신촉매 기준으로 연간 약 

3천 톤의 촉매를 사용하는데, 폐 촉매에는 신촉매의 성분 뿐만이 아니라, 

원료유 내에 존재하는 Nickel, Vanadium 및 반응 중에 생성되는 coke가 

촉매 상에, 혹은 촉매 입자 사이에 침적되고, 또 원료유가 일부 폐 

촉매에 묻어 있어서 50% 이상 중량이 늘어나게 된다. 따라서 발생하는 

중질유 탈황공정 폐 촉매는 연간 4,500톤 이상으로 추정된다. 

- 이러한 폐 촉매를 통상적으로 처리하는 방법은 특정 폐기물로써의 처리, 

유가 금속회수(Reclamation), 시멘트 회사에서의 처리 등을 들 수 있다. 

 

가. 특정 폐기물로써의 처리 
- 정유회사에서 기피하는 방법중의 하나이다. 처리 비용이 높기도 하지만, 

처리 후의 관리 잘못으로 지하수 오염 등이 발생한다면 폐 촉매를 

발생시킨 업체의 경우에도 책임을 져야 할 지도 모른다는 우려도 있다. 

 

나. 유가 금속 회수(Reclamation) 
- 많이 사용되는 방법 중의 하나이다. 유가금속을 전문적으로 회수하는 

업체들은 폐 촉매내의 탄화수소를 제거한 후 유기 화학적인 방법으로 
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유가금속을 추출하여 회수한다.  

- 현재 우리나라에는 전문업체가 없어서 일본, 대만, 중국 등의 업체에 

보낸다. 업체의 처리 용량이 2,000톤 이상 정도가 되면 경제적인 규모가 

되는 것으로 알려지고 있다. 우리 나라에서 배출되는 폐 촉매 규모는 

업체 설립이 가능한 규모인 것으로 판단되며, 일부 중소 기업들이 문의를 

해 온 경우도 있었다.   

- 폐 촉매에서의 유가금속 회수 시설에 잇어서는 회수 장치 자체 뿐만이 

아니라 폐기물 처리, 폐 촉매 보관 등도 매우 중요하다. 폐 촉매에 

함유된 Iron Sulfide는 온도가 올라가면 불이 붙는 성질이 있어서 이를 

피하기 위해서는 계속적으로 물을 뿌려 주거나 산소가 차단된 장소에서 

보관하여야 한다. 만약 대기에 노출된 장소에 보관하면서 물을 

뿌려준다면 폐 촉매 속에 함유된 중질 유분이 물에 묻어 나오면서 

폐수가 발생하는 문제점이 있다. 특히 폐 촉매가 촉매 Unloading시 

한꺼번에 나오는 반면에 유가금속 회수공장은 일년동안 꾸준히 처리하는 

형태가 되기 때문에 보관에 특별한 주의를 기울이지 않으면 발화로 인한 

유독 가스 발생이 심각한 문제가 될 수 있다.  

- 회수 공정 자체에서도 유독 가스 및 폐수가 발생한다. 탄화수소 제거는 

연소반응에 의해서 진행되는데, 이 과정에서 폐 촉매 속의 황 성분이 

이산화황으로 전환되므로 배출가스를 정화하는 것이 필요하다. 또, 유가 

금속을 액상의 산으로 녹이는 과정에서도 다량의 폐수가 발생하게 된다. 

따라서 유가금속 회수 시설 건설은 폐 촉매 보관 시설, 회수 공정, 폐 

가스 및 폐 용액 처리 설비를 모두 잘 구비해야 하는 어려움이 있다.     

- 유가금속 회수회사는 폐 촉매를 처리해 주면서 유가 금속을 회수한 후, 

회수된 유가 금속을 판매하므로, 유가금속의 가격에 따라서 폐 촉매 인수 

가격이 달라진다. 중질유 탈황촉매의 경우 주된 회수 대상이 되는 Nickel, 

Vanadium의 가격이 낮은 시기에는 처리시 폐 촉매 발생 회사에 돈을 

받는다. Nickel, Vanadium 중에서 특히 Vanadium이 가격의 변화가 심한데, 

그 이유는 Vanadium은 광산에서 생산되는 양이 전체 사용량에 비해서 

적어서, 대부분이 recycle에 의존하기 때문으로 알려져 있다. 특히, 

성수대교 사고 이후에 특수강에 사용되는 Vanadium의 가격이 크게 

올라서 유가금속 회수의 경제성이 많이 향상되었다고 한다. 

 

다. 시멘트 회사에서의 이용 
- 이는 미국에서 사용되는 방법으로 알려져 있는데, 우리 나라에는 아직 

적용되지 않는 것으로 보인다.  

- 시멘트에는 알루미나가 많이 함유되어 있으므로, 중질유 탈황 폐촉매를 
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시멘트 생산에 활용하는 것은 원칙적으로 가능하다. 폐 촉매를 시멘트 

제조 과정의 kiln에 주입하여 시멘트 원료로 사용하는데, 이 경우 시멘트 

회사는 원료를 얻는 효과 뿐만이 아니라, 폐 촉매에 잔류하고 있는 유분 

및 coke의 연소로 인하여 kiln 공정 에너지 절감의 효과를 얻게 된다. 

- 수 년 전, 국내 시멘트 회사 연구소에서의 검토를 위하여 SK 주식회사의 

시료를 제공한 경험이 있으나, 그 이후의 진전 사항에 대해서는 확인되지 

않고 있다. 

 

라. 탈황촉매로써의 재활용 
- 중질유 탈황공정은 보통 4개 이상의 반응기로 이루어 져 있는데, 앞의 

반응기에는 촉매 Pore가 큰 HDM(Hydro-demetallization) 촉매가, 뒤 

쪽으로는 Pore가 상대적으로 작은 HDS(Hydro-desulfurization) 촉매가 들어 

있다. HDM 및 HDS 촉매도 반응기 위치에 따라서 촉매성분 금속의 조성 

및 Pore Size를 조정하기 때문에 자세히 분류하면 보통 6 종류 이상의 

촉매를 Loading하게 된다. 

- 보통 중질유 탈황공정은 공정의 규모가 크고, 또 동절기에는 Start-up에 

어려움이 있기 때문에 주로 수급상황을 고려하여 비동절기인 시점을 

선택하여 촉매 교체를 하게 된다. 이에 따라서 촉매 교체 시점에 촉매의 

활성이 남아 있는 상태에서 촉매 교체를 하는 것이 일반적이다. 물론 

촉매의 활성이 너무 떨어져서 사용이 힘든 경우도 있지만, 이 경우에도 

HDS 반응이 많이 일어나서 촉매의 Pore가 거의 Blocking 되어 있고, 

촉매들이 서로 엉겨 있는 상태로 변하는 전단 반응기들은 활성이 거의 

남아 있지 않지만, 후단의 촉매들은 상당한 활성이 남아 있는 경우가 

많다.  

- 이러한 경우에 후단의 한 두 반응기를 재생도 하지 않은 체로 촉매 교체 

없이 다시 일년간 더 사용하기도 한다. 

- 일본 자료를 보면 후단의 촉매들을 재생하여 다시 사용하는 것도 검토를 

하고 있는 것으로 보이나, 재생을 하기 위해서 촉매를 Unloading하게 

되면 촉매 Loss가 많고, 특히 중질유 탈황의 경우에는 반응기도 

크고(높이 20 m 정도), 촉매가 유분에 젖어 있는 상태로 Unloading되기 

때문에 촉매가 물리적으로 많이 손상되어 촉매 입자가 너무 작아지는 

등의 문제가 발생하므로 외부 재생후 재 사용은 많은 어려움이 있을 

것으로 판단된다. 

 

마. 다른 용도 촉매로써의 활용  
- 중질유 탈황공정에 사용했던 폐 촉매의 조성은 연소에 의해서 제거되는 



  5

유분 및 Coke를 제외하면 신촉매에 들어 있던 Cobalt, Nickel, Molibdenum, 

Alumina, 그리고 반응 도중에 원료 유분에서 축적되는 Vanadium, Nickel 

및 연소를 통해서도 제거되지 않는 약간의 황으로 이루어 져 있다.  

- 폐 촉매의 조성은 반응기 및 반응기 내의 위치에 따라 달라진다. 처음 

충전한 촉매도 6 종류 이상이 되지만, 반응에 따라서 축적되는 Vanadium, 

Nickel, Sulfur 등의 양이 반응기 전단일수록 많고, 후단으로 갈수록 

적어지므로 정확히 이야기한다면 동일한 조성의 폐 촉매는 한 입자도 

없는 셈이 된다. 이와 같이 조성이 균일하지 않은 점은 폐 촉매의 

촉매로써의 활용 가능성을 낮게 만드는 요인 중의 하나이다.  

- 현재까지 중질유 탈황공정의 폐 촉매를 다른 반응의 촉매로 사용한 예는 

거의 없다. 국내에서는 SK주식회사가 NH3를 이용한 고정 배출원 NOx 

SCR(Selective Catalytic Reduction) 반응에 활용하는 것이 유일한 예이다. 이 

반응의 경우에는 Vanadium 계통의 촉매가 사용되는데, 저가의 중질유 

탈황공정 폐 촉매를 사용함으로써 생산원가를 낮추는 효과가 있다. 

그러나 Vanadium 함량 등이 적절한 부분의 폐 촉매만 사용 가능하므로, 

폐촉매의 일정부분만 활용한다. 

- 위에서 언급되었듯이 중질유 탈황촉매는 1) 매년 예측 가능한 양의 폐 

촉매가 산출되고, 2) 처리 시 비용이 많이 드는 점을 고려하면 폐 촉매 

활용의 중요 대상 촉매로 적절하다. 

- 만약 중질유 탈황 폐 촉매를 촉매로 사용하는 경우에 대상 반응이 

갖추어야 한 조건이 몇 가지가 있다.  

첫째, 선택도에 대한 민감도가 낮은 반응이어야 한다. 폐 촉매의 

경우에는 촉매의 조성, 형태 등이 균일하지 않으므로, 선택도가 촉매의 

상태에 따라서 크게 차이가 나지 않는 반응이어야 적용 가능하다. 

둘째, Nickel, 혹은 Vanadium이 촉매의 주성분이 되고, 다른 금속의 

존재, 혹은 황의 존재가 반응에 영향을 미치지 않아야 한다. 폐 촉매는 

신촉매이었을 경우에는 Nickel, Cobalt, Molybdenum 등이 알루미나에 

담지된 형태이나, 폐 촉매가 되면 반응 도중에 축적된 Nickel과 

Vanadium이 담체로 사용된 알루미나가 주성분이 된다. 따라서 이들 

성분이 주된 촉매 작용을 하는 반응이어야 하며, 촉매에 존재하는 

Cobalt, Molybdenum, 잔류 황 등에 의해서 방해를 받지 않는 반응이어야 

한다. 

- 이러한 반응에 대해 중질유 폐 촉매를 활용하는 많은 연구가 이루어 

지기를 기대한다, 

 

3. 접촉분해(FCC) 촉매  
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- 현재 국내 정유회사 중 접촉분해 공정을 보유하고 있는 회사는 SK 

주식회사, LG Caltex 정유, 그리고 S-Oil이다. 이 들 회사의 접촉분해 

공정에서 나오는 폐 촉매는 하루 약 40톤 정도이다. 

- 접촉분해 촉매는 공정의 원료유분 성상에 따라서 설계하는 Tailor Made 

촉매이므로 세 회사가 사용하는 촉매의 성분이 엄밀하게는 서로 

다르지만, Y zeolite가 알루미나 등의 Matrix에 binding 되어 있는 형태로 

화학적 조성의 차이는 크지 않다. 각 회사의 생산현황 및 공정 상황에 

따라서 배출가스의 환경기준충족을 위한 SOx 저감촉매, NOx 저감촉매, 

CO 저감촉매, 생산 유분의 옥탄가를 높이기 위한 옥탄 향상 촉매 등이 

수 퍼센트 이하로 섞여 있기도 한다.  

- 사실 FCC 공정에서 배출된 촉매를 폐 촉매라고 부르는 것은 약간의 

모순이 있다. 즉, FCC 공정에서 순환되고 있는 촉매(Equilibrium catalyst, 

줄여서 E-cat.으로 부름) 내에는 일정 분포로 수십일 전에 투입된 

촉매로부터 오늘 주입한 촉매까지 섞여 있는데, 만약 이 촉매의 일부를 

제거하면서 새로운 촉매를 주입하지 않는다면 촉매의 활성이 떨어지면서 

생산성이 낮아 지기 때문에 일정량의 촉매를 빼내 주게 된다. 공정에서 

사용 후 나왔다는 의미에서는 폐 촉매라는 용어가 적절하지만, 공정에서 

사용되고 있는 촉매와 성능이 동일하고, 심지어 오늘 넣은 촉매까지 섞여 

있다는 점에서는 폐 촉매라는 용어가 어울리지 않아서, E-cat.이라는 

용어로 통용되기도 한다. 

- E-cat.의 성분은 새 촉매와 큰 차이가 없다. 물론 공정 운전에 의해 

zeolite의 구조가 일부 훼손되었지만,  알루미나, 실리카 등이 Y zeolite와 

binding되어 있고, 반응 도중에 반응물 속에 있는 Nickel, Vanadium이 

침적되어 있는 점이 약간의 차이점이다. 원소 성분으로 나누어 보면, 

알루미늄, 실리카가 주성분이고, 반응 중에 축적된 니켈, 바나듐이 수천 

ppm 존재한다. 

- 중질유 탈황 촉매와는 달리 E-cat. 내에는 잔류 유분은 전혀 없고, Coke도 

퍼센트 농도 이하로 아주 낮다. 그 이유는 접촉분해 공정의 E-cat.은 

반응기에서 나온 촉매에 남아 있는 잔류 유분을 제거하기 위해서 

스팀으로 충분히 Stripping하고, 또 연소를 통한 재생 과정을 거친 후 

배출되기 때문이다. 

- 현재 E-cat.을 처리하는 방법은 시멘트 원료로써의 활용, 매립, E-

cat.으로의 판매, 재생을 통한 재사용 등인데 자세한 내용은 아래와 같다. 

 

가. 시멘트 원료로써의 사용 
- 현재 우리 나라에서 활용되고 있는 방법이다. 각 정유사에서 나오는 E-
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cat.을 시멘트 회사에 약간의 돈을 받고 판다. E-cat.의 성분이 시멘트 

원료로 우수하여 최종 제품이 나오기 전단계에서 섞기만 하면 되기 

때문에 시멘트 회사에서 선호하는 원료이다. 보통 정유 공장 주위의 부두 

등에 있는 시멘트 보관/ 최종 배합장치로 공급된다. 

 

나. 매립 
- 우리 나라와는 달리 시멘트 산업이 제대로 발달하지 않은 나라에서 

사용하는 방법이다. E-cat.은 중질유 탈황공정 폐 촉매와는 달리 지하수 

오염 등의 문제 발생 소지가 없다. 따라서 적절한 땅만 확보된다면 매립 

가능하다. 

 

다. E-cat.으로의 판매  
- E-cat.으로의 판매는 크게 두 가지의 경우가 있다. 첫번째는 계속 

가동되는 공장에 E-cat.을 지속적으로 공급하는 경우이고, 두번째는 특정 

시점에 특정량을 공급하는 경우이다. 

- 먼저 계속 가동되는 공장에 E-cat.을 지속적으로 공급하는 경우를 살펴 

보자. 원료유 속에 촉매 피독 물질인 Nickel, Vanadium이 많은 경우에는 

E-cat.내의 Nickel 및 Vanadium 농도(일반적으로 두 가지 물질의 농도를 

합하여 Metal Level이라고 부른다)가 높은 상태에서 운전하므로 Metal 

Level이 낮은 E-cat.을 저가로 사게 되면 촉매 구입 비용을 절감하는 

효과가 있다. 그러나 이러한 방법을 사용하는 회사는 전세계적으로 

극소수이고, 팔 수 있는 회사는 많으므로 제대로 촉매 가격을 받는 것이 

아니라 약간의 경제적인 효과를 보는 것에 그치고, 그나마도 

전세계적으로 양이 아주 적어서 이렇게 처리하는 경우는 거의 없다고 볼 

수 있다. 

- 이와는 달리 일시적으로 E-cat.의 판매, 구입이 이루어 지는 경우가 있다. 

FCC 공장의 경우에는 초기에 새 촉매로 가동을 시작하면 높은 활성으로 

인하여 Coke 발생이 과도해 지고, Gas 성분의 Product가 너무 많아서 

순조로운 Start-up이 힘들어 진다. 이러한 문제를 해결하기 위해서 건설 

후 초기 가동하는 공장은 가동중인 회사로부터 적당한 E-cat.을 사서 

사용하게 된다. 이러한 형태의 E-cat. 매입은 가동중인 공장에 사고가 

일어난 경우에도 해당된다. 보통 공정이 예정된 Shut-down을 하는 

경우에는 다음 Start-up을 위하여 E-cat.을 비축한다. 이에 반해서 공장이 

사고로 갑자기 가동중지하면서 E-cat.이 소실되는 경우에는 사고 원인제거 

후 재가동할 때 E-cat.을 외부에서 구입, 사용하게 된다. 이런 형태의 E-

cat. 구매는 일회성으로 단기간에 많은 양의 E-cat.이 필요하므로 상당한 
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가격으로 거래가 이루어 진다. 하지만, 신규 가동, 혹은, 가동중의 사고에 

대해서만 이러한 거래가 이루어지므로 좋은 가격에도 불구하고, 안정된 

E-cat.의 처리 방법이 될 수 없다. 

 

마. 재생 후 재사용  
- FCC 촉매를 재생하는 상업적 공정은 크게 두 가지가 있다. 하나는 유기 

화학적인 방법으로 Nickel, Vanadium을 녹여 내어서 재생하는 방법이고, 

다른 하나는 촉매 활성이 낮은 촉매를 물리적으로 분리해 내는 방법이다. 

- 이 중 유기화학적으로 Nickel, Vanadium(이하 Metal로 표기)을 녹여 내는 

것은 중질유 탈황 공정 폐 촉매에서 metal을 회수하는 것과 원리적으로 

같다. 즉, 이 방법으로는 metal 축적에 의한 활성 저하는 회복할 수 

있으나, 고온에서의 사용으로 인한 zeolite 구조 붕괴에 따른 활성 저하는 

회복되지 않는다. 

- 녹여 내야 하는 금속의 농도로 보면 중질유 탈황공정 폐 촉매는 metal이 

경우에 따라서는 이십 퍼센트 이상 되는 고농도인데 반하여, FCC 

촉매내의 metal 농도는 수천 PPM밖에 되지 않으므로 metal 제거가 훨씬 

어려울 것으로 짐작할 수 있다. 또, 중질유 탈황의 경우에는 반응온도가 

420C 이상 되지 않는데 비해서, FCC 공정에서는 반응기에서 500C 이상의 

온도에, 재생과정에서 700C 전후의 온도에 반복적으로 노출되면서 촉매와 

금속 사이의 결합이 강해지게 된다. 따라서 FCC 촉매에서 metal을 유기 

화학적인 방법으로 제거하는 것은 아주 어려운 일로 볼 수 있다.   

- FCC 촉매에서 물리적으로 활성이 낮은 부분을 제거하는 방법은 자성을 

이용한 분리 방법이다. 즉, FCC 촉매가 공정 내에서 순환하면서 촉매 

작용을 할 때, 구조물의 부식에 의해 촉매 내의 철 농도가 높아지게 된다. 

주입한지 오래되지 않아서 사용 기간이 짧은 촉매는 철 농도가 낮고, 

주입한지 오래 되어서 활성이 많이 떨어진 촉매는 철 농도가 높다. 

그러므로, 자석의 자성을 잘 조정하여 철 농도가 높은 촉매는 분리해 

제거하고 철 농도가 낮은 촉매는 다시 공정으로 돌려 보내면 촉매를 

재생하여 사용하는 효과를 얻을 수 있다.  

- 이상의 두 가지 방법은 개발된 지 오래 되었으나, 아직 적용사례가 많지 

않는 것으로 보아서 경제적으로 큰 효과를 내지 못하는 것으로 보인다.       

 

바. 다른 반응 촉매로의 이용  
- 앞에서도 언급한 바와 같이 FCC 공정의 E-cat.은 공정 내에서 사용되는 

촉매의 활성 유지를 위해서 배출되는 것이지 촉매를 더 이상 사용하지 

못하기 때문에 배출되는 것이 아니다. E-cat.에는 오늘 주입된, 매우 활성 
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높은 촉매도 포함되어 있으므로 적절한 반응만 잘 정하면 촉매로써 

활용할 가능성이 높다고 하겠다. 

- FCC 촉매의 특성을 보면, 1) Pore 구조가 잘 발달되어 있다는 점과 2) 산 

점이 발 발달되어 있다는 점이다. FCC 촉매의 경우에는 분자크기가 큰 

Bunker-C 유분을 분해하여 휘발유 유분 수준으로 만들어야 하기 때문에 

Binder 쪽의 수십 ~ 천 Angstrom에 이르는 Pore로부터 zeolite의 수 

Angstrom의 Pore에 이르는 Pore 구조가 잘 발달되어 있고, Binder가 

실리카 알루미나 등 산 점이 있는 물질로 이루어 져서 큰 Pore에서 작은 

Pore까지 산점이 다 구비 되어 있다. 

- 이러한 특성을 잘 활용하기 위해서는 1) 산 촉매 특성이 요구되고, 2) 

반응물이 큰 물질에서 출발하여 작은 크기의 생성물이 나오는 경우가 

적절한 대상 반응이다. 최근 국내에서는 폐 비닐을 저분자량의 유분으로 

재활용하는 반응에 대한 연구가 진행되고 있다. 학계, 정부출연 연구소, 

그리고 일부 중소 기업에서 많은 관심을 가지고 연구개발을 활발히 

진행하고 있다. 

 

 


