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1．事業概要 

 

1．1 事業の目的 

 

自動車には多様な有用金属資源が使用されていることから、自動車リサイクルに携

わる自動車メーカー、リサイクル事業者、研究機関等によって、使用済自動車に含有

されている金属資源を国内でリサイクルするさまざまな取り組みが行われている。 

 

使用済自動車は、引取業者によって引取報告が、フロン回収業者によってフロン回

収が、解体業者によって指定物品であるエアバッグの適正処理と事前選別処理が行

われるところまでは自リ法で明確に規定されている。 

 

＜参考＞自リ法による事前選別処理 

＊解体業者に適正な回収が義務付けられている物品 

・タイヤ ・バッテリー（鉛蓄電池、ニッケル水素電池、リチウムイオン電池） 

・液類（燃料、オイル、クーラント等）・蛍光管（室内照明） ・室内・トランク内のゴミ 

・足回り等の著しい土砂 

 

この後の作業は、解体業者・破砕業者のビジネスモデルに依存しており、解体業

者・破砕業者が分別回収した有用物品は何らかのリサイクルルートに売却されるか、も

しくは海外に輸出される。解体業者・破砕業者が分別回収の対象としなかったものは

自動車由来の破砕残渣（以下ASR）として最終処理される。精錬スラグなど分別回収し

た有用物品からリサイクル資源を抽出した残渣も ASRになる。 

 

解体業者における有用物品の分別回収は次の 3 つのどれかを目的として行われる

ことが一般的である。 

①リサイクル部品として国内で利用する（リユース部品として商品化・リビルド部品の

コアとして売却） 

②部品や素材として海外に輸出する 

③資源リサイクルの原料として国内に売却する 

①～③の目的で回収を終えた残り＝解体自動車(ガラ)は、破砕業者に引き渡される

(売却される)か、(a)鉄スクラップとして全部利用や輸出にまわる。 

 

③の国内での資源リサイクル原料の回収は、破砕業者でも行っている。解体業者・

破砕業者のどちらでも回収されなかったものは ASR となるので、破砕業者では回収が



 

 

難しい原料（レアメタル等の微量なもの）の回収は解体業界の社会的使命と受けとめ、

本事業では解体業者における③の目的での回収物品の回収を増やして集約すること

で、国内の資源リサイクルに寄与することを目指している。 

 

図表 1－1：使用済自動車の解体フロー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

引取報告 

フロン回収 

事前選別処理 

解体業者による 

有用物品の回収 

破砕業者による 

有用物品の回収 

(a)全部利用 

海外輸出 

① 国内 

リサイクル部品 

②部品・素材等とし

て海外へ輸出 

③国内での 

資源リサイクルの原料 

使用済自動

車 

解体自動車 

【リサイクル資源】 

鉄・ベースメタル・貴金属・レアメタル 

(b)素材等として 

海外へ輸出 

ASR 



 

 

1．2 実施内容 

 

以下の（１）～（６）の業務を図表 1－2「連携イメージ図」のとおり連携して実施した。 

 

（１）処理拠点の整備及びマニュアル作成 

 下記の A～Cの 3地域において、地域の解体業者の協同組合又はそれに類する組

織を活用し、各解体業者からの貴金属等を含む部品（以下、「コア部位」という。）の回

収スキーム構築のため、モデルとなる拠点及び回収網を整備した。 

  A：山梨県、B：北海道、C：千葉県 

 また、各拠点におけるコア部位の回収・分別及び保管を円滑に実施するため、作業

マニュアルを作成した。 

 

（２）対象部品の回収・分別及び保管 

 連携事業者は、（１）により設置した拠点において、コア部位の回収を行い、また、回

収された部品を貴金属等資源として活用するために適切な品位まで分別するための

設備を同拠点において確保し、分別を行った。作業にあたっては、回収及び分別に

係る処理について、作業の記録を作成し、部材のおおよその回収量は 1 拠点あたり

100kg～1 トン（使用済自動車にして 300～900台相当分）であった。 

また、回収・分別により得られた部位を指定する集積地で集約した上で精錬業者に

引き渡し、資源性の評価を実施した。 

 

（３）回収高度化検討委員会の開催 

回収高度化検討委員会（以下「検討会」という）を設置し、本事業の実施計画の策

定及び実施結果の分析を行った。 

実施計画の策定にあたっては、コア部位の取り出し方法や抽出（分別）方法につい

ての既存技術の情報収集及び整理を行った。 

実施結果の分析にあたっては、環境負荷低減効果についての評価を行うとともに、

本回収スキームの課題の整理及び対応策を検討し、使用済自動車におけるレアメタ

ル等の再生利用等における指針を策定した。 

 

（４）アドバイザリー会議及び成果報告会議への出席 

環境省が別途発注する「平成 23 年度自動車リサイクル連携高度化等支援事業統

括業務」の請負者又は環境省の求めに応じ、アドバイザリー委員会及び成果報告会

議に出席し、進捗状況や成果について説明を行った。 



 

 

（５）解体業界内における成果の周知 

（３）において整理されたコア部位の取り出し方法や分別方法についての既存技術

の情報収集や、使用済自動車における貴金属等の再利用における指針等について、

普及冊子を作成・配布し、解体業者に広く周知を行った。 

 

（６）結果の取りまとめ 

上記（１）～（５）について、結果のとりまとめを行った。 

 

 

図表 1－2：連携イメージ図 

連携イメージ図

事業検討委員会

日本ＥＬＶリサイクル機構

企画・報告
マニュアル作成

実務

北海道リサイクルパートナーズ 山梨県カーリサイクル協同組合 千葉県自動車解体業協同組合

回収・分別・集積小委員会 小委員会小委員会 回収・分別・集積回収・分別・集積

引渡情報交換分析結果

 

 



 

 

1．3 実施体制 

 

（１）回収高度化検討委員会 

 

一般社団法人日本 ELV リサイクル機構(以下「JAERA」という)内に、企業連携・資源

循環委員会を中核に、本事業への参加事業者をメンバーとする「回収高度化検討委

員会（座長：伊丹副代表理事）」を設置し、実施計画の検討、作業の実施報告に基づ

く課題の整理と対策の検討、ビジネスモデル構築の可能性の検討等を行った。 

 

図表 1－3：回収高度化検討委員会の開催実績 

開催日 主な議題 

第 1回：2011年 12月 5日（月） ① 事業主旨・概要 

② 実施体制について 

③ 作業スケジュールについて 

第 2回：2012年 1月 26日（木） ① 実施概要報告 

② 回収状況の検証 

③ 普及冊子作成ワーキング設置 

第 3回：2012年 2月 24日（金） ① 分析評価の検証 

② 普及冊子案検討 

第 4回：2012年 3月 14日（水） ① 報告とりまとめ 

 

 

（２）普及冊子作成WG 

 リーダー  酒井 康雄 検討会委員 

 委  員  木内 雅之 検討会委員 

   菊田 裕也 

   藤原 和子 

 

図表 1－4：普及冊子作成WGの開催実績 

開催日 主な議題 

第 1回：2011年 2月 2日(木) ① 冊子の構成 

② 各章の目的と概要 

第 2回：2011年 2月 6日(月) ① 各章素案作成 

第 3回：2011年 2月 14日(火) ① 各章詳細検討 

第 4回：2011年 2月 24日(金) ① 最終確認 



 

 

1．4 事業結果概要 

 

1．4．1 リサイクル原料の確保体制の確立 

 

国内の金属資源リサイクルのための原料は、使用済自動車以外の使用済工業製品

からも回収されており、精錬事業者のビジネスとして、およそ 20 の素材(元素)がリサイ

クル資源として抽出できることがわかっている。 

 

一般には自動車のどの部品にどのような資源がどの程度の含有量で使用されてい

るのか公式な公表データは見当たらないが、環境省の平成 20年度事業「使用済自動

車再資源化の効率化及び合理化等推進調査」において、自動車部品の成分分析と

解体業者における回収物品の動向調査が詳細に実施されている。この調査結果の中

で、解体業者での回収率が高いと考えられる部品や解体業界内で一般的に知られて

いる情報等をもとに、本事業での回収物品を選定(検討)した。 

 

【回収物品の選定方針】 

精錬での抽出技術がビジネスベースで確立されている元素をターゲット元素とする。 

ターゲット元素を含有し、回収・集約に難しい面はあるが、品位を高める価値がある部

品を回収物品とする。 

 

（１）金や銀のように高価な元素の含有率が比較的高いことが判明している部品 

（２）解体業者における分別回収の経験が豊富な部品 

（３）回収後の保管や輸送の負荷が大きくない部品 

 

 

 

 

 

 

 

●エンジンコンピュータ基板（以下「EG/CP基板」という） 

●エアバッグコンピュータ基板（以下「AB/CP基板」という） 

●エアバッグ側コネクター（以下「ABカプラー」という） 

●O2/AFセンサー 

●キャタリスト 

【本事業の回収物品】 



 

 

解体業者は日頃、それぞれの目的や事情に応じた回収作業を行っているが、本事

業では回収物品を集約するため、回収物品の形状や質を統一しておく必要がある。そ

こで、本事業における回収物品の形状と回収作業における実施事項を検討会で定め、

追加作業の目安となる回収時間をテスト計測し、写真や図表を用いた作業マニュアル

を作成して、参加事業者に周知徹底を図った。 

 

1．4．2 有用物品の回収とターゲット資源の品位分析 

 

使用済自動車 2,088台の解体作業から下表の有効物品を回収した。 

 

図表 1－5 有用物品の回収実績 

AB/CP ABカプラー O2/AF キャタリスト

アルミ筺体 鉄筺体 基板 センサー

回収重量（Kg) 225 132 178 47 134 728

回収個数 948 675 1,606 4,480 1,675 920

１個当りの
平均重量(g)

238 196 111 10 80 791

EG/CP基板

 
 

回収部品についてターゲット元素を 6 元素（Au、Ag、Cu、Pt、Pd、Rh）として品位分

析を行った。 

図表 1－6－1：品位分析 

 EG/CP基板 AB/CP基板 

アルミ筺体 その他筺体 

回収重量（Kg） 225 132 178 

回収個数 948 675 1,606 

1個当り平均重量(g) 238 196 111 

  

評価対象重量（Kg） 195.49 134.43 173.18 

品 位（ppm）  

Au g/t 96.4 73.7 116.3 

Ag g/t 1,091 872 629 

Cu g/t 20.73 20.32 18.4 

Pt g/t － － － 

Pd g/t 172 113 71 

Rh g/t － － － 



 

 

図表 1－6－2：品位分析 

 ABカプラー O2/AFセンサー キャタリスト 

回収重量（Kg） 47 134 728 

回収個数 4,480 1,675 920 

1個当り平均重量(g) 10 80 791 

  

評価対象重量（Kg） 46.35 134.17 698.50 

品 位（ppm）  

Au g/t 92.4 － － 

Ag g/t 111 334 － 

Cu g/t 17.23 － － 

Pt g/t － 127 848 

Pd g/t 10 － 1,507 

Rh g/t － － 243 

 

EG/CP 基板、AB/CP 基板、AB カプラーからは、金(Au)、銀(Ag)、銅(Cu)、パラジウ

ム(Pd)の 4 元素について抽出可能レベルの品位を検出、銀(Ag)の品位が高いのが特

徴である。EG/CP基板の内アルミ筺体の基板は、その他筺体の基板より品位が高いこ

とが確認された。 

 

分析を依頼した精錬業者から、 「分析結果から判断すると、同質の原料を１ｔ集め

れば、資源の抽出が可能である」とご意見を頂戴しているので、技術的な裏付けは取

れたものと考えられる。 

 

また、他の精錬業者では、受入ロットの最小単位は１トンだが、１トン未満の場合でも

受入は行う。この場合には小ロットチャージとして別途費用がかかる。 

この小ロットチャージは、受入作業でロット毎に必ずサンプリングと分析を行うが、ロット

が小さい程このコストのウエイトが高くなるためにかかるものである。 

裏を返せば、ロットを大きくすることで受入時の手間が少なくなるため、１トン以上に

した場合はこの小口ロットチャージがかからず、１トン以上のロット化を促すインセンティ

ブを与えている。 

 

 

 

 

 



 

 

1．4．3 社会システムの構築へ向けて 

 

 本事業で回収したコンピュータ基板に着目して、資源回収量を試算してみる。 

＜条件設定＞ 

○使用済自動車の年間発生台数：350万台 

⇒JAERA会員の解体台数は 7割(245万台) 

○品位に対する資源の精錬回収率：95% 

○エンジンの資源としてのリサイクル率：70% 

 

金（Au）：90Kg   銀（Ag）：1,165Kg  パラジウム（Pd）：165Kg 

 

 

国内の工業製品に含有されている金（Au）はおよそ 6,800t と言われている量に対し

ては微々たる回収量にしかすぎない。ビジネスモデルとして成立するだけの収入を得

るためには、まだまだ工夫が必要であり、社会システムを構築するためには、他の事業

や家電リサイクルなど他の社会システムとの協働、社会貢献に対するインセンティブの

獲得、高齢者雇用の助成金など、あらゆる対策を総動員して道筋を探る必要がある。 

 

本事業の目的の本質は、小規模解体業者が個別で取り組むことは難しいが、連携

することでスケールメリットを創出して、新たなビジネスモデルを開拓する道筋を探るこ

とであり、以下の成果は得られている。 

 

●個別事業者の回収量では、ビジネスになり難い有用物品を集約してビジネスモデル

を構築する連携（ネットワーク化）の基盤は確立できた。 

有用物品に含まれるターゲット元素を収益性の高い複数の元素に定めることで、収

入の向上が見込める。 

有用物品を多様化する横展開にも柔軟に対応できるノウハウが蓄積された。 



 

 

1. Summary 

1.1 Purpose of the Project 

Due to the fact that diverse types of metals are used in motor vehicles, the automakers, 

recycling operators, research institutes, and other stakeholders are involved in various activities 

to recycle metallic resources from end of life vehicles (ELVs) in Japan.  

The ELV Recycling Law of Japan defines and specifies the ELV collectors along with their 

ELV receiving duties, the fluorocarbon recovery operators along with their recovery duties, and 

the dismantlers along with their duties to handle properly the airbags and other designated items 

of ELVs, before the vehicle carcasses can be brought to the shredding operators.  

 

<Background Information>  Pre-shredding treatment prescribed in the ELV Recycling 

Law 

* The dismantlers are mandated to recover properly the following items from ELVs: 

▪Tires  ▪Batteries (lead-acid batteries, nickel metal hydride batteries, lithium-ion batteres)  

▪Liquids (fuel, oil, coolant, etc.) 

▪Fluorescent tubes (interior lights)  ▪Litter inside passenger/trunk rooms 

▪Noticeable dirt on underbody 

 

The series of work downstream from the above recovery work is left to the business 

models of individual dismantlers and shredding operators. Valuable matters recovered by 

dismantlers and shredding operators are sold off into the recycling channel or are exported to 

overseas. The remaining ELV bodies are processed and disposed of as automobile shredder 

residue (ASR). Smelting slug and other leftovers from the recycling of recovered articles are 

also handled as ASR.  

The recovery of recyclable materials is carried out by shredding operators as well as 

dismantlers in Japan. Because a large majority of non-recovered ELV materials are processed as 

ASR, the dismantling industry regards as its social mission to recovery the rare metals and other 

minute-amount materials that are too difficult for shredding operators to recover. The 

dismantling industry hopes to increase the recovery of recyclable materials and thereby 

contribute to the recycling effort of Japan through the present Project.  

http://ejje.weblio.jp/content/nickel+metal+hydride+battery


 

 

Fig.1-1: Flow of ELV Dismantling Work 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.2 Establishing a recycling material securing system 

Materials for metal recycling are recovered from ELVs and also from various scrapped 

industrial products. The smelting operators are extracting as many as 20 different metals from 

these recycling materials on a commercial basis.  

While there are no official data indicating the amounts of resources contained in 

automotive parts, the Ministry of the Environment in its 2005 and 2008 undertakings entitled 

“Investigation for the Efficient and Rational Recycling of End of Life Vehicles”, analyzed in 

detail the constituents of automotive parts and surveyed the flow of dismantler-recovered 

Collection report, 

Fluorocarbon recovery, 
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materials inside and outside the recycling channel.  

In the present Project, recovery items have been selected from among the items recovered 

by many dismantlers and from among the well-known recovery articles within the dismantling 

industry.  

 

[Selection Policy on Recovery Items] 

The elements that are extracted by smelting operators on a commercial basis are defined as 

the “target elements” of the Project. If parts contain one or more target elements with a 

potentially attractive value despite difficulties in recovery and collection, those parts such as 

the examples below are selected as “recovery articles”.  

 

(1) Parts containing gold, silver or other expensive elements in relatively high concentration 

(2) Parts in which the dismantlers have good recovering experience 

(3) Parts whose storage and transport costs after recovery are not heavy  

 

 

 

 

 

 

 

 Circuit boards for engine computers (“EG/CP circuit boards”) 

 Circuit boards for airbag computers (“AB/CP circuit boards”) 

 Airbag connectors (“AB couplers”) 

 O2/AF sensors 

 Catalysts 

 

Although the dismantlers adjust their recovery work according to individual ELVs and 

parts, the present Project required uniformity in the shape and quality of recovery articles for 

large-lot dismantling. Accordingly the study group of the Project defined the shapes of recovery 

articles and the execution items of recovery work, measured the required recovery time, and 

produced a work manual containing photographs, figures and tables. This information and work 

manual are distributed to the dismantlers participating in the Project.  

 

[Recovery Articles of the Project] 



 

 

1.3 Retrieval of recovery articles and analysis of target elements 

The following amounts of the recovery articles were obtained from the dismantling of 

2,088 ELVs: 

Table 1-5: Amounts of Retrieved Recovery Articles 

 

EG/CP circuit board AB/CP 

circuit 

board 

AB coupler 
O2/AF 

sensor 
Catalyst 

Aluminum 

body 
Steel body 

Retrieved 

weight (kg) 
225 132 178 47 134 728 

Number 

retrieved 
948 675 1,606 4,480 1,675 920 

Weight per 

article 
238 196 111 10 80 791 

 

Each of the retrieved recovery articles were analyzed with regard to its contents of six 

target elements (i.e., Au, Ag, Cu, Pt, Pd, Rh).  

 

Table 1-6-1: Analysis of Contents 

 
EG/CP circuit board 

AB/CP circuit board 
Aluminum body Other bodies 

Retrieved weight (kg) 225 132 178 

Number retrieved 948 675 1,606 

Weight per article (g) 238 196 111 

  

Total analyzed weight (Kg) 195.49 134.43 173.18 

Contents (ppm)  

Au g/t 96.4 73.7 116.3 

Ag g/t 1,091 872 629 

Cu g/t 20.73 20.32 18.4 

Pt g/t - - - 

Pd g/t 172 113 71 

Rh g/t - - - 

 



 

 

Table 1-6-2: Analysis of Contents 

 AB coupler O2/AF sensor Catalyst 

Retrieved weight (kg) 47 134 728 

Number retrieved 4,480 1,675 920 

Weight per article (g) 10 80 791 

  

Total analyzed weight (Kg) 46.35 134.17 698.50 

Contents (ppm)  

Au g/t 92.4 - - 

Ag g/t 111 334 - 

Cu g/t 17.23 - - 

Pt g/t - 127 848 

Pd g/t 10 - 1,507 

Rh g/t - - 243 

 

The analysis indicated that EG/CP circuit boards, AB/CP circuit boards and AB couplers 

contained sufficient concentrations of gold (Au), silver (Ag), copper (Cu) and palladium (Pd) 

for commercial recycling, with a particularly high concentration of Ag. It was also confirmed 

that aluminum-body EG/CP circuit boards contained higher concentrations of valuable metals 

than the EG/CP circuit boards of other body types.  

The smelting operator who had been commissioned to perform the analysis reported that 

the commercial recycling of resources would become possible if materials of homogeneous 

quality (such as the EG/CP circuit boards and AB couplers) could be collected on the order of 

one ton. Consequently the Project was considered to have obtained technical evidence 

supporting a commercial feasibility of recycling valuable metals from selective automotive 

parts.  

 

1.4 Construction of a social system 

Estimation was attempted on the total recoverable amounts of valuable resources from the 

computer circuit boards of ELVs in Japan.  

<Assumed Conditions> 

 Number of ELVs generated per year: 3.5 million units 

 Number of ELVs handled by JAERA member dismantlers: 70% (2.45 million units) 

 Rate of recovery by smelting operators: 95% 



 

 

 Recycling rate as engine materials: 70%  

 Gold (Au):90 Kg,   Silver (Ag):1,165 Kg,   Palladium (Pd):165 Kg 

 

Nevertheless, the estimated amount of gold (90 Kg per year) recycled from the ELV 

recovery articles is infinitesimally small as compared to an estimated total of 6,800 tons of gold 

contained in Japan’s all industrial products. In order for the recycling of valuable metals from 

ELVs to become a feasible business model and a sustainable social system, it is necessary to 

collaborate with the home appliance recycling and other social systems, introduce various 

recycling incentives for contribution to public interests, provide financial subsidies for the 

employment of elderly workers, and take other promotion measures.  

The essential aim of this Project is to enable small-scale dismantlers to develop through 

collaborative effort a collective ELV recycling business model which will be otherwise difficult 

to achieve through the individual efforts of small dismantlers.  

 

 The Project was able to establish a collaboration base for developing a business model of 

collecting ELV materials from individual dismantlers into a large pool of recyclable 

materials. In addition, as a result of the Project, it will be possible to make the new business 

model more profitable by selecting parts with higher concentrations of target elements and 

by broadening the range of recyclable materials through flexible collaborations with other 

industries and groups.  



 

 

2．資源リサイクル連携システムの構築 －計画と準備－ 

 

2．1 回収物品の選定 

 

国内の金属資源リサイクルのための原料は、使用済自動車以外の使用済工業製品

からも回収されており、精錬事業者のビジネスとして、およそ 20 の素材(元素)がリサイ

クル資源として抽出できることがわかっている。 

 

一般には自動車のどの部品にどのような資源がどの程度の含有量で使用されてい

るのか公式な公表データは見当たらないが、環境省の平成 20年度事業「使用済自動

車再資源化の効率化及び合理化等推進調査」において、自動車部品の成分分析と

解体業者における回収物品の動向調査が詳細に実施されている。この調査結果の中

で、解体業者での回収率が高いと考えられる部品や解体業界内で一般的に知られて

いる情報等をもとに、本事業での回収物品を選定(検討)した。 

 

【回収物品の選定方針】 

精錬での抽出技術がビジネスベースで確立されている元素をターゲット元素とする。 

ターゲット元素を含有し、回収・集約に難しい面はあるが、品位を高める価値がある部

品を回収物品とする。 

 

 

2．1．1 エンジンコンピュータ 

 

 目的は国内の資源リサイクルに定まっているわけではないが、90%以上の解体業者

がエンジンを取り外している。エンジンを部品として再利用しない場合には、アルミニウ

ムのリサイクルシステムにより素材として再生される社会システムが機能している。 

 

 エンジンを部品として再利用する場合は、付帯しているエンジンコンピュータも必要

となるが、アルミニウム素材としてリサイクルする場合は、エンジンコンピュータを分別

回収することが可能となる。コンピュータ基板には、金(Au)や銀（Ag）のように高価な素

材が含有されていることは産業界に広く知られており、エンジンコンピュータ基板を分

別回収の対象とすることは有効である。 



 

 

図表 2－1：基板の取り外し状況 

必ず取り外す 取り外すことが多い 取り外したことがある 取り外さない 

24% 13% 23% 39% 

平成 20年度環境省調査 

 

 

図表 2－2：エンジンコンピュータと基板の写真 

 

 



 

 

2．1．2 エアバッグ関連部品 

 

自リ法で適正な回収・処理が義務付けられているエアバッグにも作動を制御するコ

ンピュータが付帯している。自リ法でエアバッグの再利用が禁止されていることから、回

収・処理の過程でエアバッグコンピュータを分別回収することも有効である。また、エア

バッグを作動させるための配線の一部であるエアバッグ側コネクター（通称カプラー）

には白金(Pt)が使用されていることが知られている。１つ１つは極めて小さく軽いものだ

が、1台の使用済自動車から複数個（最新の車では 10個以上の車種もある）回収でき

るので、分別回収して集約することは有効である。 

 

図表 2－3：エアバッグコンピュータ基板とカプラーの写真 

 

 

 

【参考】 

 近年の車の内部構造は高度にエレクトロニクス化しており、新しい車種ほど ECU(*1)

の数が多くなる傾向にある。大小のコンピュータ基板が相当数配置されていることから、

分別回収が可能なものを選んで回収することは有効である。 

(*1) ECU(Electronics Contorol Unit) 

※ 今回、回収の対象となっている「EG/CP」、「AB/CP」は、ECU に含まれる。 



 

 

2．1．3 O2センサー 

 

 近年の車は燃費向上に関する性能の向上も著しく、エンジンコンピュータの高度な

制御に重要な情報を供給する部品として O2 センサー並びに空燃費（AF）センサーが

注目されている。O2センサーは排ガス中の酸素量と大気中の酸素量の濃度差を検知

して、エンジンコンピュータに理論空燃費に対して、燃料の濃淡を伝えるセンサーであ

る。 

 

新品補修部品として 1 個数万円もする高価な部品だが、一定の走行距離毎に交換

することが燃費の低下を防ぐために求められる。使用済自動車から比較的良好な状態

で回収できるO2センサーはリユース補修部品として整備市場で受け入れられており、

使用済自動車から状態を見つつ取り外す解体業者が増加している。したがって、O2

センサーを必ず取り外して、リユース補修部品として商品化できるものを分別するとい

う、逆の発想で回収することが有効である。 

さらに、近年の車はエンジン制御が高度になる傾向にあり、O2センサーの機能を高

度化して補正する AF センサー（空燃費センサー）と呼ばれるセンサーも搭載される車

が増えている。古い車は O2 センサーが 1 個搭載されているだけだが、最近の車には

O2センサーと AFセンサーの２つが搭載されている車が増えている。 

 

図表 2－4：O2センサー・空燃費（AF）センサーの写真 

 



 

 

2．1．4 マフラー（触媒） 

 

  エンジン同様 90%以上の解体業者が分別回収している部品が触媒である。排ガス

中の有害成分を浄化する触媒には、白金(Pt)とロジウム(Pd)が多く含まれていることが

知られており、高額で売却できるケースが多いからである。触媒の塊のまま売却しても

ある程度の値段になるが、触媒の本体（通称キャタリスト）まで分別回収すると、売却金

額が跳ね上がることがある。 

 

図表 2－5：キャタリストの写真 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

2．1．5 回収物品の選定 

 

前項までに見てきた解体業者の回収率が比較的高い部品の特徴・状況を踏まえて、

本事業での回収物品選定の考え方を以下のように整理した。 

 

【考え方】 

（１）金や銀のように高価な元素の含有率が比較的高いことが判明している部品 

（２）解体業者における分別回収の経験が豊富な部品 

（３）回収後の保管や輸送の負荷が大きくない部品 

 

 

 

 

 

 

 

 

●エンジンコンピュータ基板（以下「EG/CP基板」という） 

●エアバッグコンピュータ基板（以下「AB/CP基板」という） 

●エアバッグ側コネクター（以下「ABカプラー」という） 

●O2/AFセンサー 

●キャタリスト 

 

なお、事業検討会において、事業連携のために出席されていた精錬業者から

「EG/CP 基板には、アルミ筺体のものとその他筺体のものがあり、分別回収が可能で

あれば分別して品位分析を行うと、明確な差が出る」とのアドバイスをいただき、

EG/CP基板は“アルミ筺体もの”と“その他筺体もの”に分別回収することとした。 

【本事業の回収物品】 



 

 

2．2 回収(処理)拠点の整備  －マニュアルの作成と事前説明会－  

 

前述したように解体業者は国内リサイクル部品及び素材原料の市況(市場での取引

価格)や在庫状況、自社の使用済自動車の在庫状況等を勘案して、個々の使用済自

動車から何をどのような目的で分別回収するかを適宜決めている。 

 

したがって、同一の解体業者が、同一車両型式の車両を解体する場合でも、解体

作業を行う日が異なると、回収物品が異なることもあれば、回収しても目的が異なること

もありうる。ましてや解体業者が異なればビジネスモデルが異なるので、同一車両型式

の車両を解体する場合でも回収物品や回収目的は異なるのが一般的である。 

 

 このように解体業者は日頃、それぞれの目的や事情に応じた回収作業を行っている

が、本事業では回収物品を集約するため、回収物品の形状や質を統一しておく必要

がある。そこで、本事業における回収物品の形状と回収作業における実施事項を検討

会で定め、追加作業の目安となる回収時間をテスト計測し、写真や図表を用いた作業

マニュアルを作成して、参加事業者に周知徹底を図った。（マニュアルは資料編を参

照） 

 

図表 2－6：AB/CP基板の回収の例 

作業項目 内 容 

一次回収 使用済自動車 1台からエアバッグコンピュータユニット 1個を回収する 

二次分別 ユニットを包んでいる筺体を外して中の基板を取り出す 

外部コネクターに接続しているワイヤーハーネスが付いた部分は取り外さ

ない 

ワイヤーは切断する 

出  荷 集約拠点に移送する時の梱包荷姿は指定しない 

出荷重量を計測し、データ表に入力する 



 

 

図表 2－7：二次分別の写真 

 

 

 

事業を実施するモデル地域において、マニュアルを配布して事前説明会を開催す

ることで周知徹底を図った。 

 

図表 2－8：事前説明会開催実績 

モデル地域 事前説明会開催日 

北海道 2011年 12月 10日（土）13時～15時 

山梨県 2011年 12月  6日（火）19時～21時 

千葉県 2011年 12月  1日（木）13時～15時 



 

 

2．3 回収網の整備 

 

国内での金属資源リサイクルの目的で回収した物品を資源の抽出を行う精錬事業

者に引き渡すには、重量ベースで最低 1t 程度の物品集約が必要であることから、回

収物品を集約する体制が必要となる。解体業者の立地には特徴があり、同業者が比

較的近距離に集積している地域がある。分布半径は 10Km～30Km と地域によって差

はあるが、この特徴を活かして効率的な回収物品の輸送体系の構築を検討した。 

 

2．3．1 集約拠点への集荷 

 

小規模解体業者は地域で協同組合などの組織化（以下「地方組織」という）をしてい

るので、地方組織単位で集約拠点を定めて回収物品を集約することを基本とした。 

 

【原 則】 

集約拠点は地理的に地方組織の中ほどに位置し、使用済自動車の解体台数が多

い業者を候補とする。 

 

●近距離巡回回収 

地方組織の範囲がそれほど広範ではないところでは、点線のように各回収拠点から

個別に集約拠点に輸送するより、楕円のように巡回回収した方が効率的である（近年

の農協への農産物の集荷方式を参考にした）。 

 

図表 2－9：近距離輸送（巡回回収） 
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●中長距離輸送 

 地方組織の範囲が県単位の場合では、回収拠点が比較的集積している地域がいく

つかあり、各回収拠点から集約拠点までの距離は平均 50Km 程度（最大で 100Km 程

度）と概観される。回収拠点の集積地域内では近距離巡回回収を実施した後、一括し

て集約拠点に輸送することが有効である。回収拠点が孤立しているような場合は個別

に輸送するしかないが、地方組織が宅配便や郵便会社などの運送会社とスケールメリ

ットを活かした輸送契約を締結することで、輸送コスト全体での削減を図ることが可能

である。 

 

図表 2－10：中距離輸送 
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2．3．2 精錬業者への長距離輸送 

 

 集約拠点に集約した回収物品を精錬業者に輸送するには、数百 Km の長距離輸送

が必要となる。全国展開する場合は、精錬業者を１ヶ所に統一する必要はなく、１ロット

１ｔ以上の回収物品を集めることが可能な集約拠点をグルーピングして輸送距離が短

い精錬業者を選択することが望ましい。 

図表 2－11：長距離輸送 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図表 2－12：国内主要非鉄金属製錬所の所在地 

 

出典：日本鉱業協会 
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3．社会システム構築に向けた検討 －事業実施と検証－ 

 

3．1 対象物品の回収 

 

使用済自動車 2,088台の解体作業から下表の有効物品を回収した。 

 

図表 3－1：回収物品の内訳 

AB/CP ABカプラー O2/AF キャタリスト

アルミ筺体 鉄筺体 基板 センサー

回収重量（Kg) 225 132 178 47 134 728

回収個数 948 675 1,606 4,480 1,675 920

１個当りの
平均重量(g)

238 196 111 10 80 791

EG/CP基板

 
 注 1：1個当たりの平均重量はグラム単位 

注 2：回収物品の内訳が使用済自動車 2,088台と一致しない理由は、回収し 

た物品の状態が良くリユースされたものや車種によっては装着されてい 

ないものが含まれているためである。 

 

 これらの物品回収で判明した課題や対策について以下に整理する。 

 

3．1．1 一次回収 

 

 解体業者の作業の進め方にはおおむね２つのパターンがある。 

 

○パターン１：最初から最後まで同一人(複数人の場合も含む)が主に手作業で行う。 

 

○パターン２：流れ作業のラインが構築され、役割分担が明確になっている。 

         工程によってはニブラなどの機械を使用することもある。 

 

パターン１で解体する場合、マニュアルの作業内容に従って、対象物品を解体作業

中のどこかで回収すれば良く、回収に要する時間だけ解体時間が長くなる。 

パターン２で解体する場合、対象物品の回収を行う工程の所要時間が長くなるので、

解体ライン全体のバランスや効率化を見直す必要がある。 



 

 

 ニブラを使用して大きな部品群を車から引き出す場合には、ニブラで引き出した部

品群から手作業で対象物品を回収する必要がある。 

 

 対象物品が取り付けられている位置が車種によって異なっていたり、分かり難い場所

にあったりすることがあり、探す時間が予想以上にかかる場合がある。特定の車種に必

ず起こるような経験（事例）を業界内で情報共有できる仕組みを作ることが有効であ

る。 

 

 車に使用されている ECU（Electronic Control Unit）の数は新しい車ほど多い傾向に

あるので、回収するコンピュータユニットの識別が難しくなる可能性があるが、対象物

品と思われるユニットを回収して、後で仕分けることが有効である。 

 

 

3．1．2 二次分別 

 

 コンピュータ基板の中に筺体が混入すると異物となり、ターゲット元素の品位が下が

るので、二次分別の徹底が重要であり、マニュアルを用いた指導・研修が有効である。 

 

 

図表 3－2：基板に異物混入の写真 

 

二次分別が不適切で、筺体の一部が除去されていない 

精錬会社ではこれらは異物混入として処理される 

 

 

 



 

 

二次分別では、基板の装着方法が多様で、ネジ締めが“カシメ”になっていたり、強

力な接着剤で接合されていたりするなど、予想外の時間がかかるものがあり、筺体を

破壊して取り外すケースや二次分別を断念するケースもあった。 

 

二次分別作業はルーチン作業なので、集約拠点で集中的に行うことで高齢者や障

害者の雇用を創出できる可能性もあり、資源リサイクル以外の面でも社会貢献できる

可能性もある。 



 

 

3．1．3 回収物品の検証 

 

 モデル地域の集約拠点に集荷された時点での対象物品の 1個当りの平均重量は次

表のとおりである。EG/CP基板の重量は車種にも依るので、多少のバラツキはあるが、

回収物の 1 個当りの平均重量はおおむね揃っており、事前説明会やマニュアル作成

の効果が表れていると考えられる。 

 

図表 3－3：回収物の 1個当りの平均重量 

１個当り AB/CP ABカプラー O2/AF キャタリスト
平均重量(g) アルミ筺体 鉄筺体 基板 センサー

北海道 247 218 114 12 70 728

山梨県 209 177 102 11 70

千葉県 225 188 110 9 90

全平均 238 196 111 10 80 728

EG/CP基板

 

 

 

3．1．4 回収時間の検証 

 

実施計画作成のために事前に試験的に計測した回収時間は次表の通りであるが、

作業担当者が計測の準備をしたことで、解体する車種が特定されていたため、対象物

品のある場所が事前にわかっていた、取り外し方をイメージする時間的余裕があった、

などの好条件下での計測になってしまっていたことが後で判明した。 

 

図表 3－4：作業時間のテスト計測 

 EG/CP基板 AB/CP 

基板 

ABカプラ

ー 

O2/AF セ

ンサー 

キャタリス

ト 

 アルミ筺体 その他筺体     

一次回収 2分 2分 2.5分 1分 1分  

二次分別 1分 1.5分 1分    

 

 

 実際の解体作業では、作業計画書や指示書等を見てはじめて次に解体する車と回

収物品を認知し、どこからどのように取り外すかを考える（頭の中を整理する）ことにな

るので、目の前の車とその状況に応じた臨機応変な対応が求められる（事故車の場合

は、回収できない部品を確認する必要もある。）。また、本事業では、回収物品に関す

る記録を残すこととしていたため、テスト計測時よりも追加の作業があることに留意が必

要である。 



 

 

図表 3－5：事前に回収時間と二次分別時間を測定し、標準時間を設定 

（北海道及び千葉県） 

 

回収時間と二次分別時間の測定（北海道・平成23年11月4日実施） 単位：秒

回収時間 20 230 10 22
二次選別時間 17 22 104
回収時間 230 52 25 98
二次選別時間 43 34 92
回収時間 93 50 22 60
二次選別時間 75 10 70
回収時間 292 35 19 145
二次選別時間 42 26 140
回収時間 43 137 20 85
二次選別時間 7 18 351
回収時間 210 520 20 60
二次選別時間 5 12 352
回収時間 90 90 40 150
二次選別時間 52 30 116
回収時間 210 60 45 60
二次選別時間 42 14 83
回収時間 370 45 15 75
二次選別時間 20 14 69
回収時間 186.4 126.5 135.4 24.0 83.9 0.0
二次選別時間 41.6 6.0 20.0 0.0 0.0 153.0
回収時間 3.1 2.1 2.3 0.4 1.4
二次選別時間 0.7 0.1 0.3 2.6

平均時間（秒）

平均時間（分）

7 RA4-1017847

8
JZX105-
6065278

9
TCR20G-
1080579

5
EC7W-

0400680

6
CR6W-

0006982

2 CL2-1000645

3 MY33-315683

4 RH1-1034296

O2、AF
センサー

キャタリストアルミ

筺体

その他

の筺体

1
MCV20-
0020589

通番 入庫番号
EG/CP基板

AB/CP
基板

A/B
カプラー

回収時間と二次分別時間の測定（千葉県・平成23年11月5日実施） 単位：秒

回収時間 70 150 55 57
二次選別時間 29 42
回収時間 90 160 36
二次選別時間 85 26
回収時間 160 188 49
二次選別時間 32 30
回収時間 130 170 47 22
二次選別時間 34 46
回収時間 120 135 75 73
二次選別時間 30 35
回収時間 169 180 60
二次選別時間 150 45
回収時間 135 120 54
二次選別時間 140 40
回収時間 133.8 102.5 157.6 53.7 50.7
二次選別時間 66.2 84.5 37.7 0.0
回収時間 2.2 1.7 2.6 0.9 0.8
二次選別時間 1.1 1.4 0.6

EG/CP基板
アルミ

筺体

その他

の筺体

AB/CP
基板

A/B
カプラー

O2、AF
センサー
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入庫番号通番

2
EXZ10-
0016249
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4
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平均時間（秒）

平均時間（分）

5
GX100-
6121271

6 TC24-321415

7
Z2300-
0303711

 



 

 

 

１つ１つの回収物品の回収時間を計測することは現実的ではないので、実施してい

ないが、1台当りの解体に要する時間は 1割程度長くなっている。 

 

1台当りの解体に要する時間 A社：35.8分（通常時）⇒40分（本事業期間内） 

 

 

 また、取り外しに関する作業マニュアル中で、使用工具には言及していなかったが、

事業参加者から、最適工具に関する情報提供の要望があった。使用工具によっても

取り外し時間に差が出るものと推測され、作業効率の改善に資するのであれば、今後

の取り組みにおいてマニュアルに盛り込むことも検討すべきと考えられる。 

 

 

図表 3－6：作業時間に対するコメント 

・コンピューター（以下CP)関係の作業時間が短い。車種によっては30分以上要した。
・コンピューター基板を3種類に分けているが、分別保管作業に時間が掛る。分けない方が
作業効率は向上する。
・エアバッグコンピューター（以下AB/CP）の車体への取付にトルクネジを使用したものが多
く、締め付け強度が高く、時間が掛った。
・AB/CPの取付部分の作業性が悪いものが有り、提示時間の2倍程度係るものがあった。
・各社での通常の作業工程に差異が有り、今回の対象品目で2～3工程必要であり、各工程
に一人から二人の作業者を要した。この作業中に回収物品の車台番号の記録が想定以上
に手間取った。
・取外し作業は平均してほぼ想定通りだった。
・記録に関しては最終の纏めまで含むと、想定の2倍程度要した。
・コンピューターの二次選別では、基板の装着方法がねじによるもの、カシメによるもの、ね
じ止めをしてねじの頭部をシーリングしてあるものなどがあった。この為、ケース（筺体）や基
板を破壊して取り出したものがあり、想定以上に時間が掛った。
・回収作業については、着手したが想定以上に長時間かるものについては、途中で作業を
中断したり、事前判断で回収をしなかったものもある。精密な作業時間を得るにはメーカー、
車種毎に詳細な作業マニュアルが必要になる。
・AB/CPは搭載部位がインパネや、コンソールの中にあり、これらを除去する作業を加えると
15分以上掛った。
・AB/CPの搭載位置はセンターピラー付近に表示されているが、見つけるのに時間が掛るも
のがあった。
・車体番号等の記録には標準時間以上に手間が掛った。（重複）

実施作業時間について
・通常業務での時間計測は無理との協力業者の意向に従った。
・委員会が提示した作業時間に対するコメントを実施後の会議で徴収した。

作業時間に対するコメント

 



 

 

図表 3－7：今回の問題点と対応策 

・事前に行った時間計測では、「通常作業」を除く対象物品の回収時間を測定した。
・解体業者の事業形態は多種多様だが、大きく分けて以下の3業態がある。

1．リユース部品の生産（回収、商品化）並びにその販売を主とする
2．資源素材の分別回収とその販売を主とする
3．リユース部品、資源素材、輸出（リユース部品＋資源素材）を総合的
に生産販売する（比較的大規模）

対応策
・通常作業は、業態により異なることに配慮する。

・業態別の解体作業工程の分析
1．対象部品を回収する作業工程を業態別に検討し標準工程を明示
2．特に重機（ニブラ）などで機械化された工程設計している事業者に
関しては、作業者、作業場所など工場スペースの問題を配慮し、経営的
な効率にも配慮が必要。

・追加する各工程の作業内容を検討し、標準作業を明示
1．装着方法が相違する車種別に取外し方法を明示
2．使用工具について検討し、最適工具の情報を提供

問題点
今回の問題点と対応策

 

 

 

図表 3－8：人件費の詳細 

人件費の詳細：（回収費＋二次選別費）

作業名 部材名
単位時間
(min/1pc）

個数
(pcs/1台）

作業時間
（min/1台）

コンピューター 3 2 6
センサー 1 2 2
コンピューター 1 2 2
キャタリスト 4 1 4
コンピューター 1 1
センサー 1 1
カプラー 1 1
キャタリスト 1 1

作業時間計 18
労務費 6,000 円/時間

100 円/min
1台当り作業経費
（1台当り作業時間計）×労務費 1,800 円

回収作業

二次分別

現場での
データ記
録

 



 

 

3．2 回収物品の輸送 

 

3．2．1 荷 姿 

 

 本事業では、回収拠点から集約拠点への輸送は荷姿を指定しておらず、物品の量

もあまり多くないので、袋詰めや小さな箱詰めで輸送され、特に問題はなかった。また、

少量回収の場合、定期的会合の際に参加者が会場に持ちより、集約拠点の参加者が

持ち帰る、またはまとめて宅配等で移送するなどすれば、コストが抑制できるという意

見が事業参加者から提起された。 

 

 集約拠点から精錬所までの輸送では、総重量が 100Kg程度の地域では段ボール箱

に小分けして輸送した。 

 

図表 3－9：山梨県の段ボールの写真 

 

 

集約拠点から精錬所までの輸送が、総重量が 250Kg 程度の地域では“フレコン”に

まとめて、パレットに載せて固定した。この時、輸送物をトラックに載せる荷役に大きな

負荷がかかるので、集約拠点のフォークリフトを利用した。 



 

 

図表 3－10：千葉県のフレコンの写真 

 

 

 

 

図表 3－11：北海道の荷姿の写真 

 



 

 

3．2．2 輸送費の検証 

 

（１）輸送コスト内訳 

各モデル地域からの報告（実費）は、下表の通り。 

 

図表 3－12：輸送費 

※は、幹事会社を示す

回収
台数

回収部材
重量(Kg)

梱包材料
費等

幹事会社まで
の輸送コスト

精錬業者まで
の輸送コスト

備　考

北海道協力事業所(H-1) 101 74.3 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

北海道協力事業所(H-2) 150 197.6 2,000 2,400 - 梱包材：フレコン１袋、パレット

北海道協力事業所(H-3) 150 192.3 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：運送会社）

北海道協力事業所(H-4) 250 301.6 2,000 3,100 - 梱包材：フレコン３袋　自社運搬（参考価格：運送会社）

※北海道協力事業所(H-5) 250 329.1 - - - 梱包材：フレコン１袋、段ボール等

北海道 901 1094.9 4,600 - 32,400 梱包材：木製パレット３枚　混載トラック便利用

千葉協力事業所(C-1) 132 51.9 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

千葉協力事業所(C-2) 200 47.9 970 3,140 - 梱包材：段ボール　佐川急便

千葉協力事業所(C-3) 323 93.4 - 13,540 - 梱包材：段ボール　佐川急便

※千葉協力事業所(C-4) 232 64.5 - - -

千　葉 887 257.8 1,890 - 13,466 梱包材：フレコン３袋　西濃運輸カンガルー便利用

山梨協力事業所(Y-1) 10 2.9 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-2) 50 18.7 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-3) 20 7.5 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-4) 30 8.1 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-5) 20 6.7 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-6) 10 4.2 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-7) 20 6.1 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-8) 50 10.2 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-9) 10 3.7 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-10) 50 13.0 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

山梨協力事業所(Y-11) 10 3.1 - 2,000 - 自社運搬（参考価格：ヤマト運輸宅急便）

※山梨協力事業所(Y-12) 20 7.5 - - -

山　梨 300 91.6 1,000 - 7,140 梱包材：段ボール４箱　ヤマト運輸宅急便利用

輸送コスト小計 12,460 50,180 53,006

輸送コスト合計 115,646  

 

 

（２）距離別輸送コストの比較 

 

【精錬業者までの長距離輸送】 

集約拠点から精錬業者までの輸送は、一定量以上の荷物をまとめて行うため、

宅配便等の利用よりも混載トラック便の利用が有効と思われる。 

【集約拠点までの近・中距離輸送】 

県内への輸送（集約拠点への搬送）は、近距離で少ない荷物を多頻度で行うた

め、大口割引等による宅配便等や巡回回収の活用が有効と思われる。 



 

 

図表 3－13：距離別輸送コストの比較 

山梨（近距離輸送） 協力事業所数：１２社

搬送重量 91.6 Kg
地域内収集費用 23,000 円 251.1 円/Kg
製錬会社への搬送費用 7,140 円 77.9 円/Kg

合　計 30,140 円 329.0 円/Kg

千葉（中距離輸送） 協力事業所数：４社

搬送重量 257.8 Kg
地域内収集費用 21,540 円 83.6 円/Kg
製錬会社への搬送費用 13,466 円 52.2 円/Kg

合　計 35,006 円 135.8 円/Kg

北海道（遠距離輸送） 協力事業所数：５社

搬送重量 1,094.9 Kg
地域内収集費用 18,100 円 16.5 円/Kg
製錬会社への搬送費用 32,400 円 29.6 円/Kg

合　計 50,500 円 46.1 円/Kg

搬送経費（円/Kg）

搬送経費（円/Kg）

搬送経費（円/Kg）
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【宅配便利用の試算例】 

 

＜１回収拠点の回収量＞ 

50台分（2～3カ月分に相当）の回収物品を段ボールに集約 

図表 3－14：１回収拠点の回収量 

 1個当りの重量 輸送個数 輸送重量 

EG/CP基板(*) 217g 35個 7.595Kg 

AB/CP基板 111g 50個 5.55Kg 

ABカプラー 10g 100個 1.00Kg 

O2センサー 80g 50個 4.00Kg 

計   18.145Kg 

(*)アルミ筺体とその他筺体の平均値、解体台数の 7割回収 

 

＜20回収拠点から個別に宅配便で集約拠点に送付した場合＞ 

ヤマト運輸の宅配便では、サイズ 160（25Kg まで：引越で利用する段ボールサイズ）

を利用した場合が最も費用対効果が高く、近距離（同一都道府県内発着）では、 

1,790円 × 20箇所 ＝ 35,800円 

 

【巡回回収の試算例】1日で 20箇所 

半径 30Kmの円周の距離 ： 約 188Km ⇒ 1日で 200Km走行と仮定 

燃料費（ガソリン 150円/リットル、燃費 8Km、走行距離 200Km） ： 3,750円 

人件費：8時間×4,000円/時間 ＝ 32,000円 

 計 ： 32,000 ＋ 3,750 ＝ 35,750円 

 

 

【試算の比較】 

宅配便を効率良く利用すると巡回回収と費用対効果は試算上ほぼ拮抗する。回収

拠点の密集度と巡回回収に要する時間で、宅配便との分岐点を見極めることが肝要

である。 

 

集積地域の半径が小さいと巡回回収は有効となるが、回収拠点が分散している地

域では、集約拠点まで宅配便を費用対効果が高い回収量ごとに、適宜集約拠点まで

輸送することが効率的と考えられる。 

 

但し、前述した参加者の提案にあるように、地方組織の定期的会合や研修会など人

が集まるイベントを利用して回収物品を集約することで、さらなる輸送費抑制や、回収

に関する情報交換を行うことが重要（有効）である。 



 

 

3．2．3 保管における注意点 

 

 物品を使用済自動車から回収して、精錬業者に引き渡すまでに数カ月が経過する。

その間、回収拠点または集約拠点で一時的に保管することになるが、次のことに注意

が必要となる。 

 ・異なる回収物品が混在しないように分別保管を徹底する 

 ・保管場所は風雨にさらされない屋内とする 

 回収作業を担当する作業員は、外見で回収した物品の見分けがついても、回収・集

約拠点内の他の従業員が工場内移送や記録をつける時に、見分けがつかないことも

ありうるので、全従業員に対する周知が望まれる。 

 

 コンピュータ基板はこれから回収可能な種類が増えるので、数でスケールメリットが

出せれば分別しなくても良いのではないかという意見もあった。 

 

 集約拠点では、各回収拠点から移送されてきた回収物品を集約する時に異物の混

入を防止するためにも検品が必要だという指摘が集約拠点からあった。 

 

図表 3－15：分別保管の一例 

 

 

 



 

 

3．3 品位の分析 

回収部品について 6元素（Au、Ag、Cu、Pt、Pd、Rh）の分析品位を行った。 

図表 3－16：品位分析 

 EG/CP基板 AB/CP基板 

アルミ筺体 その他筺体 

回収重量（Kg） 225 132 178 

回収個数 948 675 1,606 

1個当り平均重量(g) 238 196 111 

  

評価対象重量（Kg） 195.49 134.43 173.18 

品 位（ppm）  

Au g/t 96.4 73.7 116.3 

Ag g/t 1,091 872 629 

Cu g/t 20.73 20.32 18.4 

Pt g/t － － － 

Pd g/t 172 113 71 

Rh g/t － － － 

※4品目から Au、Ag、Cu、Pd の 4元素を検出、Agの品位が高い。 

※アルミ筐体の EG/CP基板の品位は他の 4品目より高い 

 ABカプラー O2/AFセンサー キャタリスト 

回収重量（Kg） 47 134 728 

回収個数 4,480 1,675 920 

1個当り平均重量(g) 10 80 791 

  

評価対象重量（Kg） 46.35 134.17 698.50 

品 位（ppm）  

Au g/t 92.4 － － 

Ag g/t 111 334 － 

Cu g/t 17.23 － － 

Pt g/t － 127 848 

Pd g/t 10 － 1,507 

Rh g/t － － 243 

※O2/AFセンサーからは Ag、Pt を検出 

※キャタリストから Pt、Pd、Rhの 3元素を高品位で検出 



 

 

EG/CP 基板、AB/CP 基板、AB カプラーからは、金(Au)、銀(Ag)、銅(Cu)、パラジウ

ム(Pd)の 4 元素について抽出可能レベルの品位を検出、銀(Ag)の品位が高いのが特

徴である。EG/CP基板はアルミ筺体の基板はその他筺体の基板より品位が高いことが

確認された。 

 

 O2/AFセンサーからは、銀(Ag)、白金(Pt)の 2元素について抽出可能レベルの品位

を検出した。キャタリストからは、白金(Pt)、パラジウム(Pd)、ロジウム(Rh) の 3 元素につ

いて高品位を検出した。 

 

今回の事業で回収した部品の量は、商業ベースで資源抽出できる量に達しなかっ

たが、品位の分析結果から同質の物品を 1t 集めれば資源抽出は技術的には可能で

ある。 



 

 

3．4 解体業界内における技術的成果の周知 

 

今回の事業では、コア部位の回収・分別及び保管を円滑に実施するため、作業マ

ニュアルを作成し各拠点に配布している。今後、全国展開するにあたり、ELV 機構に

て毎年実施している全国地域団体講習会での周知を予定している。 

 

また、事業検討委員会において整理されたコア部位の取り出し方法や分別方法に

ついての既存技術の情報収集や、使用済自動車における貴金属等の再利用におけ

る指針等について、解体業者に広く周知することを目的とした会員向け普及小冊子を

作成し、各会員事業所に配布を行った。 

 

 

図表 3－17：周知資料 

 



 

 

3．5 資源性の評価 

 

 精錬業者にビジネス取引での資源抽出を依頼するには、回収物品の 1 ロットの重量

に 1t＝1,000Kg が必要になる。今回の回収実績から試算すると各対象物品について

必要となる回収個数は次表のようになる。 

 

図表 3－18：１ロットあたりの回収必要個数 

1 ロット：1t 回収必要個数（概数） 

EG/CP基板（アルミ筺体）(*1) 4,200個 

EG/CP基板（その他筺体）(*1) 5,100個 

AB/CP基板(*1) 9,000個 

ABカプラー(*2) 100,000個 

O2/AFセンサー(*3) 12,500個 

キャタリスト 1,265個 

 

 

(*1) EG/CP基板（アルミ筺体）、EG/CP基板（その他筺体）、AB/CP基板は図表 3-16

の品位分析の結果からまとめて資源抽出することが可能と考えられる。EG/CP 基板は

アルミ筺体、その他筺体で 1個当たりの平均重量に多少の差があるが、EG/CP基板、

AB/CP基板をそれぞれ約 3,000個（3,000台）回収できれば 1ロットの重量に達すると

考えられる。 

（参考） 

EG/CP基板（アルミ筺体）＋AB/CP基板：2,865台 

EG/CP基板（その他筺体）＋AB/CP基板：3,257台 

 

(*2)AB カプラーは新しい車ほどエアバッグの装備が充実しており、回収できる個数が

増える傾向にある。最近の高級車は 1台から 10個以上回収できる。1990年代後半の

古い車では運転席・助手席の２つしか回収できないこともある。 

 

(*3) O2/AFセンサーは 1台で１個回収が基本だが、エンジン制御が高度な車からは 2

個以上の回収が可能になる。 

 

 

 品位に対して、実際の精錬で抽出できる資源の回収率は 90～95%である。この回収

した資源の売却収入から精錬経費を控除した金額が、解体業者側の受取金額（収

入）になる。 



 

 

【１ロット＝１ｔでの受取金額の試算例】 

 

品位に対する資源回収率：95% 

精錬経費（１ロット＝１ｔ）：12万円 

各資源の市況価格：平成 24年 3月第 2週を適用 

金（Au）：4438円/g 

銀（Ag）：91.5円/g 

白金（Pt）：4,409円/g 

パラジウム(Pd)：1,876円/g 

とした場合の解体業者側の受取金額（収入）を試算してみると次表のようになる。 

 

 

図表 3－19：１ロット＝１ｔでの収入試算 

1 ロット：1t 解体業者側の受取金額

（概算収入） 

解体台数 

（概数） 

EG/CP基板（アルミ筺体） 70万円 4,200台 

EG/CP基板（その他筺体） 47万円 5,100台 

AB/CP基板 55万円 9,000台 

ABカプラー 30万円 ～50,000台 

O2/AFセンサー 44万円 12,500台～ 

キャタリスト 610万円 

(ロジウムの収入を除く） 

1,265台 

 

上表の通り、基板類に関しては EG/CP のアルミ筺体、その他の筺体、AB/CP の基

盤と分類することでその品位の相違を確認することが出来た。 

しかし、これらを分類せずに収集することで、1 ロットあたりの概算解体台数を低減する

ことが出来る。 

これにより収集期間を短縮できることは、経済効果を図る上で考慮すべきであると思

われる。



 

 

【ELV1台あたりの受取金額の試算例】 

図表 3－19 を基に１台あたりの輸送コストを差し引いた受取金額（収入）を試算して

みると次表のようになる。 

 

1台あたりの輸送コスト（※輸送コストは、低減の可能性あり） 

北海道：50,500円（輸送コスト） ÷ 901台（回収台数） ＝ 56円/台 

千葉：35,006円（輸送コスト） ÷ 887台（回収台数） ＝ 39.5円/台 

山梨：30,140円（輸送コスト） ÷ 300台（回収台数） ＝ 100.5円/台 

３地域平均：115,646円（総輸送コスト） ÷ 2,088台（回収総台数） ＝ 55.4円/台 

 

図表 3－20：１台あたりの収入試算 

ELV：1台 解体業者側の受取金額

（概算収入） 

台あたりの輸送コスト 

（概算） 

EG/CP基板（アルミ筺体） 166.7円  

56円（北海道） 

39.5円（千葉） 

100.5円（山梨） 

 

55.4円（３地域平均） 

EG/CP基板（その他筺体） 92.1円 

AB/CP基板 61.1円 

ABカプラー 6円 

O2/AFセンサー 35.2円 

キャタリスト 4,822.1円(*4) 

(ロジウムの収入を除く） 

合計金額 

（キャタリスト除いた収入） 

5,183.2円 

（361.1円） 

 

1台あたりの受取金額 

（キャタリスト除いた受取金額） 

5,082.7円～5,143.7円 

（260.6円～321.6円） 

 解体業者側の受取金額は、輸送費は十分賄える金額だが、コア部品の回収・分別

に人件費をかけた割には収入が少ないことがわかる。キャタリストは収入が他の物品に

比べて 10倍高いので、回収・分別に人件費をかけてもビジネスモデルが成り立つ。 

 

(*4)触媒の塊のまま売却した場合、参考価格ではあるが、マニホールド（小）で約

1,100円/個～ハニカム（大）で約 4,500円/個である。キャタリストまで分別回収したこと

による効果が売却価格に現れているものと考えられる。 

図表 3－21：分別回収しなかった場合の収入試算（触媒） 

実績 個数 個数 個数 個数

参考単価 @4,164 @4,500 @2,800 @1,100 @3,600

回収数量計 901 759 69 12 36

参考売却価格 3,751,500 3,415,500 193,200 13,200 129,600

触媒（ハニカム） 触媒（マニ中） 触媒（マニ小） 触媒（メタル大）処理台数

 



 

 

この試算に「1 台あたりの回収・分別に要する人件費」を考慮すると、次の通りとな

る。 

 

作業時間(*5)を EG/CP 基板（4 分）、AB/CP 基板(4 分)、AB カプラー(1 分)、O2/AF

センサー（2分）とした場合、1台あたりの回収・分別に要する人件費（概算）は、 

11分(作業時間合計) ÷ 60分 × 6,000円/時間 ＝ 1,100円 

 

北海道 

305.1円（キャタリスト除いた受取金額） － 1,100円(人件費) ＝ △ 794.9円 

千葉県 

321.6円（キャタリスト除いた受取金額） － 1,100円(人件費) ＝ △ 778.4円 

山梨県 

260.6円（キャタリスト除いた受取金額） － 1,100円(人件費) ＝ △ 839.4円 

３地域平均 

 305.7円（キャタリスト除いた受取金額） － 1,100円(人件費) ＝ △ 794.3円 

 

以上のようにキャタリストを除く、4 品目だけではビジネスモデルとして成り立つことは

難しいと考えられるが、今回の品位分析では、貴金属6元素に限定しているので、レア

メタルについては未知数である。レメタルの中で単価が高額で精錬での回収率が比較

的高い(回収が比較的容易な)元素についての情報と、車に使用されている元素の情

報とを照合して、収入の上積みを図れないか検討の余地はある。 

 

また、今回の取り組みで精錬事業者の得意とする元素や特色のあることが分かった。

複数の精錬事業者へ分析を依頼して情報を集積することや選定した回収物品に適し

た精錬事業者を検討することが必要である。 

 

 

(*5)【参考：EG/CP基板（アルミ筺体）の回収に要する人件費の試算】 

1個当りの平均所要時間は一次回収（3分）＋二次分別（1分）＝4分 

4分 × 4,200台 ÷ 60分 × 6,000円/時間 ＝ 168万円 

 



 

 

3．6 社会システム構築への考察 

 

一般社団法人自動車再資源化協力機構からの情報提供を得て、JAERA 会員の解

体業者別のエアバッグの回収・処理件数を集計していくと、国内の使用済自動車の年

間解体台数 350万台～400万台の内、およそ 7割を JAERAの会員で解体しているの

ではないかと試算される。（245万台～280万台） 

 

図表 3－22：使用済自動車発生台数 

 平成 20年度 平成 21年度 平成 22年度 平成 23年度 

4月～12月 

引取報告件数 358万台 392万台 365万台 (213万台) 

平均使用年数 13.0年 13.5年 13.2年 － 

（公益財団法人自動車リサイクル促進センター） 

 

 本事業で回収したコンピュータ基板に着目して、資源回収量を試算してみる。 

＜条件設定＞ 

○使用済自動車の年間発生台数：350万台 

⇒JAERA会員の解体台数は 7割(245万台) 

○品位に対する資源の精錬回収率：95% 

○エンジンの資源としてのリサイクル率：70% 

 

 

 

 

 

 

 

 

金（Au）：90Kg   銀（Ag）：1,165Kg  パラジウム（Pd）：165Kg 

 

国内の工業製品に含有されている金（Au）はおよそ 6,800t と言われている量に対し

ては微々たる回収量にしかすぎない。ビジネスモデルとして成立するだけの収入を得

るためには、まだまだ工夫が必要であり、社会システムを構築するためには、他の事業

や家電リサイクルなど他の社会システムとの協働、社会貢献に対するインセンティブの

獲得、高齢者雇用の助成金など、あらゆる対策を総動員して道筋を探る必要がある。 

【回収資源重量】 



 

 

本事業の目的の本質は、自動車リサイクルの質を高めていくため、小規模解体業者

が個別で取り組むことは難しいが、連携することでスケールメリットを創出して、新たな

ビジネスモデルを開拓する道筋を探ることである。以下に本事業の成果を示す。 

 

●個別事業者の回収量では、ビジネスになり難い有用物品を集約してビジネスモデル

を構築する連携（ネットワーク化）の基盤は確立できた。 

●ターゲット元素を定め回収対象とする物品の改定集約拠点の設定、回収に関するノ

ウハウの蓄積ができた。このため有用物品を多様化する横展開にも柔軟に対応でき

ると考えられる。 

●実証を通じて得られた成果を広く会員に向けて発信することで、小規模解体事業者

の関心が高まった。 

  ・会員事業所より社内教育のため小冊子に関する問い合わせを受けた 

  ・北海道で本事業に関する講演会を実施予定 

  ・次年度の講習会に回収高度化に関する講習内容を盛り込む予定 

 

 

図表 3－23：業界横断的な連携や社会貢献・環境施策等との組み合わせによる高度化 

社会貢献

家電リサイクル業界

携帯電話リサイクル業界

￥

自動車
解体業者

自動車
解体業者

自動車
解体業者

環境対策



 

 

4．環境負荷について 

 

 スマートフォン、デジタル家電、自動車など電子部品を使用している工業製品は広

範に膨大な数が社会に普及している（散らばっている）。電子基板には今回の分析で

も判明したように、高価な有用金属資源が含まれており、集約して精錬することで技術

的にはリサイクルが可能である。自然から鉱石を採掘して製錬する工程が不要であり、

環境にもやさしい方法であると考えられる。 

 

 金（Au）は発掘が容易な鉱山は既に掘り尽くしてしまったとも言われ、中国を除き、主

な産出国がどこも減産状態に陥っており、世界の産出量は減少傾向にある。 

 

図表 4－1：世界の金産出量 

 2000年 2004年 2008年 

世 界 2,550t 2,430t 2,260t 

中 国 180t 215t 285t 

米 国 353t 258t 233t 

オーストラリア 296t 259t 215t 

南アフリカ 431t 341t 213t 

米国内務省「ミネラル・イヤーブック」 

 

 一方、電子部品原料としての需要は増加しており、取引価格は急騰している。独立

行政法人物質・材料研究機構によれば、電子部品などに含まれている再生可能な金

は日本国内に 6800 トンもあるという。これは世界の金産出量の 3年分に相当する。各

国通貨の信用低下による金保有需要の高まりもあるが、携帯電話やデジタル家電の

部品の一部として、金は世界中にばらまかれつつある。まずは、国内にある金を上手

に利用していくことが重要ではないだろうか。 

 

また、1997 年頃、人類が鉄や銅などの資源を使う際に、その資源生産国に残され

た土砂・岩石などの量をエコリュックサックと称し、これを経済への直接投入の合計で

ある Total Material Requirement(TMR）を資源消費の指標として用いることを提案され

た。 

即ち、廃棄物の発生抑制、有害物質の排出抑制、リサイクル促進など、これまでの

バックエンドでの政策よりフロントエンドでの抑制策の方が有効であり、TMR/GDP、

DMI/GDP (DMI: Direct Material Input) などを指標として資源消費を減らす政策を進

めるべきことが提案された。 

 

http://www.nims.go.jp/news/press/2008/01/p200801110.html
http://www.nims.go.jp/news/press/2008/01/p200801110.html


 

 

資源端重量とは、現代物質文明を支えてくれる材料やエネルギーを入手するため

に人類が地球から掘った鉱石・土砂・岩石の量のことである。 

この資源端重量（あるいは、関与物質総量 (TMR)に基づいて資源消費や資源生産性、

環境効率などを検討するべきと着想から、2001 年にそれに必要となる金属鉱石の

TMR係数ならびにその計算の仕方が提案されている。 

資源端重量の考えはその後、環境省の「循環型社会形成推進基本計画」の補助指

標として取り上げられている。 

TMR係数は金属を1トン生産する為の資源端重量(TMR)として、8tTMR/ｔFe（1トンの

鉄を再産する為に必要なTMRは8トン）、520,000tTMR/ｔPt（1トンのPtを生産するため

に必要なTMRは520,000トン）と表記される。 

独立行政法人 物質・材料研究機構 元素戦略クラスターは、その「概説 資源端

重量（TotalMaterialRequirement;TMR） NIMS-EMC 材料環境情報データNo.18」で、

図表4－2のTMR係数表を発表している。 

 

図表4－2：各元素のTMR係数(t/t) 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

同書では、TMRを用いた解析例を示している。 

機器類の実重量と資源端重量を対応させているもので、図表4-3は乗用車、ＣＰＵ

（コンピュータープロセッサーユニット）、携帯電話、ＬＣＤパネルについて、消費端重

量（各機器の実重量）と資源端重量の対応を示している。自動車は従来型素材（アル

ミ、鉄、銅、ステンレス）を多用している為、実重量の15倍程度の資源端重量となって

いるが、ＣＰＵ、携帯電話、ＬＣＤパネルなどは300から1，000倍の資源端重量を示して

いることから、いかに地球へ負荷をかけたかが良く分かるとしている。この中で金の寄

与度が目に付くことも付記されている。 

 

図表4－3：各種製品の消費端重量と資源端重量 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

同書はまた、リサイクル関係の解析結果について、図表4-4の通り使用済自動車の

リサイクル内容を、実重量と資源端重量で見たものを示している。 

自動車のリサイクルは実重量で見れば鉄のリサイクルであるが、資源端重量で見れ

ばアルミや銅のリサイクルであることが見えてくるとしている。 

 

図表4－4：自動車のリサイクルと実重量フローと資源端重量（TMR） 

 

 

今後、TMR を抑制するような方向が求められれば、TMR が大きい金属の価値が上

昇すると考えられる。そうなれば、TMR が低くなるリサイクルによる金属回収の競争力

が高まることが期待される。 

 本事業では、自動車重量の多くを占める鉄や銅、アルミではなく、基板やカプラー等

を対象として回収を行った。これらは相対的に TMR が大きい元素を含むため、TMR

抑制の観点からは、このような部品からレアメタル等を回収し、リサイクルする取組は一

層重要となると考えられる。 

当機構としては、継続的に情報収集し、課題抽出に努め、希少金属の資源循環が

拡大するよう回収の高度化を推進して行きたい。
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2．回収高度化事業 回収実務者向けマニュアル 

 コア部位の回収・分別及び保管を円滑に実施するため、作業マニュアルを作成 

 

小規模解体業者の連携によるレアメタルリサイクル
～ 量から質へ回収スキームの高度化 ～

回収高度化事業 回収実務者向け資料 V2_L2

平成 23 年度環境省自動車リサイクル連携高度化等支援事業

平成23年11月16日

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

変更履歴

• この資料は実務者の皆様からのご質問、ご要望、アイデアなどを反映させていただき変更させていただく予定です。変更時には下記に変更内容を
記載して送らせていただきます。ご協力のほど何卒宜しくお願い致します。

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構 2

日付 変更ページ 変更内容 その他備考

H23年12/13 なし なし 初版

12/26 4ページ 用語解説1を追加

9ページ 注1を追記

10、12ページ 誤記 訂正

16ページ 追加：回収地域別回収イメージ V1_L1

H24年 1/11 2ページ フォント、レイアウト変更

8ページ 追加：AB/CP基盤コネクター部

18ページ 追加：回収状況の把握

19ページ 追加：中間集計表（例） V2_L1

20ページ 追加：回収拠点からの出荷 V2_L2

4ページ 追加：回収対象の選定（未完成）

 



 

 

 

 

本事業の趣旨と目的

• 貴金属を含む自動車部品を回収し、資源として循環
させる。

• 自動車部品には貴金属やレアメタル（レアアース）
が含まれるが、微量なため大量に回収し、効率的に
集積することが重要。

• 解体業者が連携協力することにより回収量を確保
することが目標。

• 効率的に大量の回収が出来た場合の経済効果を
調査する。

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構 3

 

 

回収対象の選定

• エンジンコンピューター、エアバッグコンピューター基盤

– 抽出目的元素：金

– 分析対象元素：金Au、白金Pt,パラジウムPd、ロジューム
Rh、銅Cu

– 調査資料：平成20～22年度「使用済自動車再資源化の
効率化及び合理化等推進事業」（環境省所管事業）など

• エアバッグ側コネクター（通称：カプラー）

– 抽出目的元素、分析対象元素、調査資料 上記基盤と同

• 排気系センサー・・・酸素（O2)センサー、空燃費センサー
– 抽出目的元素、分析対象元素、調査資料 上記基盤と同

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構 4

 

 

 



 

 

 

 

回収部材と二次分別部品
• 回収部材

– 1．エンジンコンピューター 以下「EG/CP」と記します。

– 2．エアバッグコンピューター 以下「AB/CP」と記します。

– 3．AB用コネクター（カプラー） 以下「カプラー」と記します。

– 4．排ガスセンサー 以下「O2&AFセンサー」と記します。

• 二次選別部材
– 1．EG/CP基盤

– 2．AB/CP基盤

– 3．触媒（キャタリスト）

5一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

【用語解説1】エンジンコンピューター（engine computer）：正式にはECU（エレクトロニクスコントロールユニッ
トElectronics Contorol Unit)の一種。エンジンの点火や、燃料噴射などを制御するコンピューターのこと。
エンジンの制御だけでなく、ATの制御をはじめ、駆動系、青銅系、操舵系など車の進化に伴いコンピューター
の役割も多用化している。
エアバッグコンピューターもこの一種。参考文献：日報出版㈱発行、「環境・自動車リサイクル辞典」

 

 

標準的なEG/CPと基盤
車種：トヨタ（ｶﾘｰﾅ）

EG/CP基盤
（二次選別部品）

6一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

 



 

 

 

 

• 回収・・・ELV1台から1個回収する。

–筺体（ケース）にアルミが使用されているものと鉄
、プラスチックなどアルミ以外に分ける。

• 二次分別・・・ケースは各社で資源循環し、基
盤のみを回収する。

• 荷作り梱包

–協力会社から各地域拠点（幹事会社）に移送す
る場合の梱包荷姿は指定しません。

–出荷時に重量を計測し、データ表に入力する。

EG/CP基盤の回収と荷作り梱包

7一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

標準的なAB/CPと基盤
車種：マツダ（MPV）

AB/CP基盤
（二次選別部品）

外部コネクター

8一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

 



 

 

 

 

AB/CP基盤のコネクター部

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構 9

外部コネクター凸

基盤側コネクター凹

基盤側コネクター凹

外部コネクター凸

外部コネク
ターを引き抜
いた状態

今回は外部
コネクターを
分離しない

 

 

• 回収・・・ELV1台から1個回収する。

• 二次分別・・・ケースは各社で資源循環し、基
盤のみを回収する。
– 前頁の外部コネクターに接続されるワイヤーハーネスが
付いた部分は取り外さなくて良いこととする。・・・但し、ワ
イヤーは切断する。

• 荷作り梱包
– 協力会社から各地域拠点（幹事会社）に移送する場合の
梱包荷姿は指定しません。

– 出荷時に重量を計測し、データ表に入力する。

AB/CP基盤の回収と荷作り梱包

10一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

 



 

 

 

 

標準的なABカプラー

11一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

注1：ABカプラーの回収について：今回の事業では、運転席、助手席のカプラー
のみとする。また、同部分に2個以上のカプラーが装備されていても各1ケ計2ケ
分の作業費を支給する。2ケ以上回収しても良い。ワイヤーはなるべく短くカット
する。写真（上）の中央のようなカットはNG.

 

 

ABカプラーの回収と荷作り梱包

• 回収・・・ELV1台から運転席、助手席のもの
を各1個を回収する。

• 二次分別・・・なし。但しワイヤーハーネスは
切断する。

• 荷作り梱包
– 協力会社から各地域拠点（幹事会社）に移送する場合の
梱包荷姿は指定しません。

– 出荷時に重量を計測し、データ表に入力する。

12一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

 



 

 

 

 

標準的なO2＆AFセンサー

A/Fｾﾝｻ

O2ｾﾝｻ

O2ｾﾝｻ車両取付位置：Exﾊﾟｲﾌﾟ触媒後

A/F（空燃比）ｾﾝｻ車両取付位置：Exﾏﾆﾎｰﾙﾄﾞ触媒前

13一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

O2＆AFセンサーの
回収と荷作り梱包

• 回収・・・ELV1台からO2センサー、AFセンサ
ー各1個を回収する。

–但し、どちらか一方しかない時はあるもののみを
回収する。

• 二次分別・・・なし。但しワイヤーハーネスは
切断する。

• 荷作り梱包

– ABセンサーと同じ。

14一般社団法人 日本ELVリサイクル機構

 

 

 



 

 

 

 

車体別記録票

• メーカー名

• 車種名

• 車台番号

• 回収部材

• 二次回収部
品

部材回収時

• 部材別の回
収個数（重
量）

事業所別回収
データ一覧表

• エクセル
フォーマット
に入力

• データを地域
幹事会社に
メールで送付。

回収作業データの採取

 

 

車体別記録票（例）
（回収作業データの採取）

車台番号 メーカー名 車種 年式 備考

ABCD１２３４５ トヨタ ｶﾛｰﾗ H19 事故車

回収詳細

回収部材名 EG/CP AB/CP カプラー センサー

数量 0 1 2 1

備考 EG輸出用のため 取り付け部位が分から
ず15分を要した。

D＆P席のみ O2センサーのみ

二次分別詳細

回収部材名 EG/CP基盤 AB/CP基盤 触媒（キャタリスト）

数量 0 1 1

備考

 

 

 



 

 

 

 

会社名 ELVリサイ
クル㈱

地域名 千葉県

車台番号 EG/CP基
盤（アルミ）

EG/CP基
盤（鉄）

AB/CP基
盤

カプラー ABセン
サー

キャタリス
ト

ABCD１２３
４５

0 1 2 1 1

ZXC98534 1 1 3 2 1

JHDRTY13

579

1 1 2 2 0

以下 回収台数分を列記

回収個数

回収重量

事業所別データフォーマット
（回収作業データの入力）

 

 

回収地域別 回収イメージ

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構
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協力会社数 回収数量/1社 運搬距離 輸送方法

北海道 ５ ２００ 最大300Km 宅配（広域）

千葉県 ４ ２００ 最大50km 宅配（中域）

山梨県 １２ ３０ 最大30km 宅配＋自社運
搬

参考文献1：使用済み自動車リサイクルにおける広域収集に関する研究
神戸大学大学院海事科学研究科准教授岩本雄二 2004年日産財団助成研究
「運搬コスト（輸送距離×輸送台数）の最適解を求める過程として多変量解析法の
一手法である階層的クラスター分析の最短距離法」
株式会社アルプス社が提供する地図ソフト「プロアトラスSV」が使用されている。

回収物品は、会社により幹事会社までの距離並びに重量が異なる。
北海道は、広域
千葉県は、中域
山梨県は、1社当たりの運搬重量が比較的小さい。

 

 

 



 

 

 

 

回収状況の把握

• 回収対象部品別集計

– 集積拠点別中間集計
• 数量

• 重量

– 集積拠点別出荷時集計
• 総数量

• 総重量

• 抽出元素別運搬

– 対象部品の分類

• 対象部品：抽出しようとす
る元素を含む部品

– 対象部品別の荷姿

– 発送先

• 運搬手段

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構 19

 

 

中間集計表（例）

回収高度化事業 回収データー（中間集計表） 【中間報告：平成24年○月×日実績】

＊重量単位（㎏）

処理台
数

進捗率

EG/CP基盤 AB/CP

ABｶﾌﾟﾗｰ O2/AFｾﾝｻｰ ｷｬﾀﾘｽﾄ

備 考アルミ 鉄 基盤

実績 （％） 個数 重量 個数 重量 個数 重量 個数 重量 個数 重量 個数 重量

会社名１ 70 70% 38 7.17 3 1.35 27 3.41 86 0.88 42 2.73 36 28.1 回収個数：１００台分

会社名２
71 47% 44 7.48 22 5.55 70 7.99 122 1.65 64 4.1 94 62.8 回収個数：１５０台分

会社名３
40 27% 33 － 7 － 39 － 76 － 45 － 42 － 回収個数：１５０台分

会社名４
65 26% 12 2.4 52 10.7 49 4.9 98 1.17 69 4.6 75 － 回収個数：２５０台分

会社名５
92 37% 70 16 19 3.1 92 10.8 175 2.2 87 6.5 92 86.5 回収個数：２５０台分

合 計 338 38% 197 33.05 103 20.7 277 27.1 557 5.9 307 17.93 339 177.4 回収個数：９００台分
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回収拠点からの出荷
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ELV機構
回収高度化検討委員会

回収拠点
（地域別幹事会社）

中間集計表
回収状況を把握し、最終
回収量を推計

試料（回収物品）
別、送付先
梱包・荷姿
搬送委託会社

回収数量、重量の確認
荷造・梱包
発送

 

 

ご参考

小規模解体業者の連携によるレアメタルリサイ
クル

～ 量から質へ回収スキームの高度化 ～

審査委員会説明資料

平成 23 年度環境省自動車リサイクル連携高度化等支援事業

 

 

 



 

 

 

 

現行自動車リサイクル法における
自動車解体（許可）業者の位置付け
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自動車リサイクル制度上の
行為義務とビジネス

破砕業者・・・破砕残渣の回収と適正処理（ASRのリサイクル施設に搬送）

鉄素材の回収と販売 自動車以外の破砕も行っており、自動車関連は３０％程度

解体業者・・・エアバッグ類の回収又は車上作動、事前選別物品の回収と適正処理

解体業者：有用物の回収、解体自動車（有用物を回収した後の主に鋼板製ボディ）
の販売

破砕を主な業務としている解体業者も存在

フロン回収業者・・・フロン類の回収と適正処理（破壊施設への発送）

引取業同様、フロン回収業を主とする事業者はいない。 ７０％程度は解体業者が回収している。

引取業者・・・使用済自動車の引取と電子マニフェストシステムへの登録

新車販売業者：新車販売 中古車販売業者：中古車販売 整備事業者：修理、整備
解体業者：部品リユース、素材

リサイクル
破砕業者：鉄素材の分別

自動車製造業者・・・指定3品目のリサイクルと最終処分⇒委託して実施

新車の開発・製造・販売
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使用済自動車（ELV）に由来する
物品（廃棄物と有用物）

廃棄物 ↓ （関係業者の義務行為）

• R12・・・オゾン層の破壊

• R134a・・・温暖化ガス

フロン類：カーエアコン用冷媒

•回収

•車上作動処理

エアバッグ類：インフレーター

•鉛蓄電池、タイヤ、廃油、廃液、蛍光灯

• HV,EV車搭載バッテリー（予定）

事前選別物品

有用物 ↓ （技術的、経済的に可能な

範囲）

• 外装部品

• 機能部品

• 電装品 など

中古（リユース）部品

• 鉄、非鉄など金属類

再生素材原料

• リユース可能な部品を含むユニット
（ハーフカットなど）

貿易（輸出）対象物品
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有用物（リサイクル）の流れ

有用物の回収・
分別

部品

地場マーケットに
供給

部品販売業者に
供給

再生素材

品目別に金属商
等に販売

鉄素材として破
砕業者に販売

貿易対象物品

国内に買い付け
に来ているバイ
ヤーに販売

国外の需要家に
販売
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再生素材リサイクルの分業と構造

解体工程

• 有用物の選別回収・・・・廃棄物（環境負荷物質）の分別回収と適正処理

• 製鋼ボディーを破砕事業者に引き渡し

金属商（回収
集積）

• 小ロット物の回収・（二次選別）・集積

破砕工程

• 製鋼ボディーから鉄分を二次分別

• 破砕残渣からの有用物の選別・回収

• 破砕残渣の適正処理

素材別のリサ
イクル業者

• 鉄：普通鋼電炉業

• 銅、アルミなど：精錬事業者

• プラスチック再生事業者

• その他のリサイクル事業者
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再生素材原料の回収と販売

回収物品

鉄素材原料

車体牽架部（足ま
わり）

金属商に販売

鋼板ボディー

破砕業に供給し、
鉄分と廃棄物に

分別

非鉄原料

銅：ワイヤーハー
ネス、モーター類：
ネオジム、ジスプ

ロジウム

金属商、バイヤー
等に販売

アルミニューム：エ
ンジンブロックなど

エンジン解体業者
等に販売

貴金属：排気ガス
浄化装置、コン
ピューターボック

スなど

一部は専門商社
に回収されている
が、未回収多数あ

り

その他

ガラス、プラスチッ
ク、ゴム等

回収せず、破砕業
にボディーと共に

引き渡す
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レアメタル含有部品
が含まれる

 

 

 



 

 

 

 

小規模解体業者の連携による
レアメタルリサイクルの概容

自動車製造業

• 使用素材等の情報
提供・・・課題

解体事業者

• 解体業者間の
連携

• 素材の回収・集
積

製錬事業者

• 回収物品の分
析

• 分析結果の報
告
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解体事業者の連携・回収

レアメタル含有
部品の調査

既存調査結果の情報
収集：H20年/使用済
み自動車再資源化の
効率及び合理化推進
調査報告書 等

目的素材・部品の

選定

ELVからの回
収

1次選別
ELVから有用素材

含有部品を回収

有用素材含有
部品からの

再分別

2次選別
目的素材の濃縮・保

管

2次選別素材
の集積・運搬

集積・運搬
CO2排出抑制に配慮
した効率的輸送体制

の構築
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解体事業者の連携基盤

一般社団
法人 日本
ELVリサイ
クル機構

地域団体

全国に41
団体

全国11の

ブロック

部品販売
団体
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会員事業者：約800社

 

 

自動車製造業との連携に向けて

回収素材を含む部品等の情報

解体事業
者が回収
するための

情報

＝＝

目的素材
を含む自
動車の車
名・年式・
グレード

部品名等と
含有素材

部品等の
部位、回収
方法

今後の検
討課題：

技術情報・
ノウハウの
情報公開
を可能とす
る検討
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製錬事業者との連携

製錬事
業者

解体事
業者

回収⇒分析の評価

・回収量の技術的・経済
的適正量の評価、検討

・回収、分別コストと製
錬コストの最適化の

検討 など

一般社団法人 日本ELVリサイクル機構
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事業報告のとりまとめと今後の
事業展開

検討会の設置：専門家の助言

自動車産業が重視するレアメタル
含有部品

既存調査による検討

目的とするレアメタルの検討

解体工程での回収から素材抽出に
至る関係者の連携の在り方の検討

前項の全工程に関する、技術的・経
済的評価

一般社団法人 日本ELVリサイクル機
構のレアメタルリサイクルに関する指針

の策定

業界内の連携強化方針

関係行政、機関、業界への要望取
り纏め

一般ユーザーへの協力アピール
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小規模解体業者の連携によるレアメタルリサイクルの概容

【解体工場】

①１次分別：使用済自動車から有用素材含有部品（A)を回収

②２次分別 ：（A)から有用素材含有パーツ（B)を分別（目的素材の濃縮）

使用済自動車

 

 

有用素材含
有部品（A)

 

 

 

有用素材含有パー
ツ（B)の濃縮保管

(2)「使用済自動車における

希少価値資源の再利用にお
ける指針（仮称）」の作成

試料の分析

【精錬事業者】

（共同事業者名）DOWAメタルマイン㈱

有用素材含有情報

① ②

【解体工場】 【解体工場】

【集積保管拠点】

 

 

 
 

 

 

 

 

 

試料の調整

CO2排出抑制に

配慮した効率的
輸送体制の構築

(1)使用済自動車から
（B)を回収・保管する
マニュアルの作成

【JAERA（日本ELVリサイクル機構）】

情報提供 分析結果報告

検討会

指針の
周知

要領の
指導

作業報告

 

 

ご清聴ありがとうございました。
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3．会員向け普及小冊子 

 解体業界内における成果の周知のための普及小冊子を会員各社に配布 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 


