
企業連携による自動車リサイクルの高度化

～廃自動車ガラス再利用による経済コストへの挑戦～



本日のご説明内容

1. ヤマコーグループのご紹介

2. 自動車リサイクル法について

3. 廃車のリサイクルフロー

4. 広島資源循環プロジェクトについて

5. 自動車ガラスを取り巻くリサイクルの状況

6. 現状と分別した場合の比較

7. ガラスを事前除去するメリット・デメリット

8. 自動車ガラスのリサイクル工程イメージ図

9. 今後の検討課題

10. 廃棄物から永続可能なクリーンエネルギー
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2.自動車リサイクル法について

出展：自動車リサイクル促進センターＨＰより



3.廃車のリサイクルフロー

国内パーツ用ラック 国内パーツ用ラック
輸出用パーツ置場 輸出用ステージ

ｴｱﾊﾞｯｸｲﾝﾌﾚｰﾀｰ
触媒
色物・産廃置場 電気・ｴｱｰ配管 輸出用
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事務所

部品取外しライン

GS

開閉式テント屋根
燃料回収機
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Ａプレス置場
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油水分離槽 トイレ

経済産業省　平成２２年度
希少金属利用産業等高度化推進費補助金
（レアアース等利用産業等設備導入事業）

「使用済自動車等からの希土類（Ｎｄ）磁石の
分離・回収装置設置場所」
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燃料抜取り工程 有用部品回収工程 エアバック展開・回収工程 液抜き工程
（作業責任者；藤岡　富治　） （作業責任者；藤岡　富治　） （作業責任者；藤岡　富治　） （作業責任者；藤岡　富治　）

燃料抜取り 前回り部品取外し ELVを入れる前 フロン回収機（専用機各1機）

燃料抜取り 製品化 ELVを入れた後 廃油・廃液吸引装置

自家給油所 保管用ラック 一括展開用ツール トランク・ルーフＷ/Ｈ回収

解
体
工
程

解
体
工
法
概
要

標 準 作 業 工　程

3.廃車のリサイクルフロー



ガラス回収工程 ニブラ1号機　銅部品回収工程 ニブラ2号機　銅部品回収工程 製品チェック
（作業責任者；藤岡　富治　） （作業責任者；平山　鐘福） （作業責任者；鴨崎　誠） （作業責任者；鴨崎　誠）

Fガラスはダイヤモンドカッターで切断 エンジン・ラジエター類回収 インパネ回りハーネス回収 マーキング

リア・サイドガラスは回収ＢＯＸをセット、割って回収 エンジンルームハーネス回収 ドア内ハーネス・モーター回収 回収済み銅部品（ハーネス）

Ｆガラスはパレット保管 ハーネス・ヒーターコア類回収 フロアハーネス類回収 回収済み銅部品（モーター類）

標 準 作 業 工　程

3.廃車のリサイクルフロー



4.広島県資源循環プロジェクトについて
《資源循環概要図》

リサイクルの３大要素リサイクルの３大要素

マ ツ ダ

ワイテック

使用済自動車

解体事業者
ヤマコー

モーター

Ｎｄ磁石鉄くずアルミくず 銅ナゲット

DOWAｸﾞﾙｰﾌﾟ

三井金属ｸﾞﾙｰﾌﾟ
広島ｱﾙﾐﾆｳﾑ
三 徳



参加企業と役割
（民間27企業、4大学、1研究機関総勢55名）

 マツダ㈱

 ㈱ワイテック

リサイクルの３大要素リサイクルの３大要素

 ハリタ金属㈱

 釧路ｵｰﾄﾘｻｲｸﾙ㈱

 ㈱鈴木商会

 有明興業㈱

 中塚商事㈱

 金城産業㈱

 ヤマコー㈱

 DOWAｴｺｼｽﾃﾑ㈱

 ｴｺｼｽﾃﾑｼﾞｬﾊﾟﾝ㈱

 三井金属鉱業㈱

 三井金属ﾘｻｲｸﾙ㈱

 広島ｶﾞｽﾃｸﾉ㈱

 共英製鋼㈱

 広島ｱﾙﾐﾆｳﾑ工業㈱

 ㈱三徳

 東北東京鐵鋼㈱

 いその㈱

 アサヒセイレン㈱

アドバイザー

 マツダ㈱リサイクル推進室

 東京大学（醍醐先生）

 東北公益大学（古山先生）

 東北大学（劉先生）

 熊本大学（戸川先生）

 国際環境研究所

 因島機械㈱

 ㈱アイケーシー

 ㈱クボタ

 ㈱エムダイヤ

 伸和機械産業㈱

 永田エンジニアリング㈱

 ＩＲunverse㈱（棚町裕次氏）
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参加企業と役割
（民間27企業、4大学、1研究機関総勢55名）



平成24年度の活動計画

広島資源循環プロジェクト
（27企業、4大学、総勢55名）
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スターター（30秒） 磁選機　磁性側 磁選機　非磁性側 篩下

オルタネーター（30秒） 磁選機　磁性側 磁選機　非磁性側 篩下

モーターコア

モーターコアの軸

レアアース関係分科会



①ネオジム磁石 ③自動車用ハーネス

②モーター類の銅線 ④ナゲット製品

レアアース関係分科会



経済産業省 平成２２年度
希少金属利用産業等高度化推進費補助金
（レアアース等利用産業等設備導入事業）

補助事業の名称

「使用済自動車等からの希土類（Ｎｄ）磁石の
分離・回収による再資源化の促進」

レアアース関係分科会



樹脂関係分科会



樹脂関係分科会



樹脂関係分科会



樹脂関係分科会



5.ガラスを取り巻くリサイクルの状況

解体業者

リユース、リサイクル率を高めたい
売上を伸ばしたい

不純物の少ないカー・プレスがほしい
高品位の鉄スクラップを製造したい

金属回収量を増やしたい
埋立物を減らしたい

破砕業者

ASR処理業者 素材業者

安定的に原料を確保したい
高品質の原料を入手したい

製造業者

Car to Carを進めたい

電炉・製錬

安定的に原料を確保したい
高品質の原料を入手したい

国内

国内資源循環の推進
埋立場の容量の逼迫

CO2削減

ASRの組成
・樹脂：約70%
・ガラス：約15%



根底にあるもの＝ガラスの存在
ガラスは高エネルギーの消費材料である

5.ガラスを取り巻くリサイクルの状況



6.現状と分別した場合の比較

ASR再資源化工場

破砕工場解体工場

非鉄製錬業

自動車製造工場 埋立処分場

現在の姿



ASR再資源化工場発泡ガラス製造工場ガラス製造工場

破砕工場解体工場

非鉄製錬業

熱・電気

自動車製造工場 埋立処分場

あるべき姿

非鉄・鉄売却益↑（＋）
ダスト処理費↓（＋）

ガラス売却益↑（＋）
ガラス解体コスト↑（－）

ﾄｰﾀﾙｺｽﾄﾒﾘｯﾄの分配（＋）

ASR処分費↓（－）
ダスト処理費↓（＋）

熱・電気供給先↑（＋）

中間膜回収量↑（＋）
ガラス原料費↓（＋）

中間膜除去コスト↑（－）
燃料原単位↓（＋）

原料調達性↑（＋）
燃料原単位↓（＋）

ダスト処理費↓（＋）

6.現状と分別した場合の比較



7.ガラスを事前除去するメリット・デメリット

緑色は検証する必要のあるもの

工程

メリット・デメリット 割合 重量
単価

(円/kg)
金額
（円）

割合 重量
単価

（円/kg）
金額
（円）

1,000円
/h

費用 1台当
単価

（円/kg）

①ガラス売却による売上↑
ガラス分別コスト↑

ガラス 0% 0㎏ 0.0 0 5% 25㎏ 6.0 150 15分 250 -100 -100

②（自動車ガラ売却費↑ 破砕
業者からメリット還元）

904

③ガラス↓による価値↑鉄売却
費↑ 仮5%up

鉄 50% 250㎏ 30.0 7,500 50% 250㎏ 31.5 7,875 375 188

④ガラス↓による価値↑非鉄売
却費↑

MIXメタ
ル

8% 40㎏ 100.0 4,000 6% 30㎏ 200.0 6,000 2,000 1,333

⑤ダスト処分費↓（主にふるい
下のｶﾞﾗｽ分）

処分費 6% 30㎏ 25.0 450 4% 20㎏ 25.0 300 150 100

⑥破砕機の摩耗や工数減によ
るコストメリット

修繕費
など

再資源化施設からの還元 337

⑦再資源化施設リサイクル処理
費 次工程で数量ｶｳﾝﾄ無

灰分率
35%

(63㎏) 35 2,205
灰分率
25%

(44㎏) 35 1,531 674 337

⑧ＡＳＲ処分費↓（現段階では
法律都合で金額カウントしない）

ASR 36% 180㎏ -30.0 -5,400 )) 35% 175㎏ -30.0 -5,250 )) (150 ((150

発泡ガラ
ス工程

⑨電気量ダウン

100% 500㎏ 8,755 100% 500㎏ 10,606 250 3,099 3,099 3,099

破砕
業者

1,958 7

解体業

ガラス除去

337 2

破砕業者からの還元
（③は1/2、④⑤は1/3）

業種毎の
ﾄｰﾀﾙﾒﾘｯﾄ

32

一次収
支

（円/台）

後工程
からの
還元

（円/台）

804

コスト
（円/台）

ASR再
資源業

自動車ガラ1台当りの合計

品目

現状

ダスト引分は１台当の鉄分は変わらないのでプラスマイナスゼロ(解体業→破砕数量は現状：500kg　除去は475kg）、ガラスの運賃も破砕業者に車と同時に持って行くことで
費用発生は一応無しとしております。破砕業者からガラス製造メーカーへの輸送も125km圏内は運賃破砕業者持ちなのでこれも今回の資産からはカウントしない方向です。



8.自動車ガラスのリサイクル工程イメージ図

500㎏

475㎏ 155㎏ 10㎏

廃車ガラ ASR

25㎏ 320㎏

60㎏

ガラス

90㎏

1㎏

解体工程

ガラス
分離工程

ガラス

シュレッダー
工程

乾留炉
流動床炉

カーボン

金属

発泡ガラス
工程

発泡ガラス

金属
(ﾐｯｸｽﾒﾀﾙ・

鉄)

膜
Ａｇ線

ガラス
分別コスト

広島ガステクノ
エコシステム岡山
ガラスのないＡＳＲ
コストバンス試算

自動車
ガラス

流動砂

価値↑
売却費↑

売却費↑ 処分費↓

研究①

研究②

研究③

処分費↓

売却費↑

処分費↓

カーボンのガラス↓、CL↑によるカロリー変化、
影響の評価及び用途

流動砂の発泡ガラス化、自動車ガラスの発泡ガラス
製造工程の評価（回収エネルギー等）

自動車解体業者 破砕業者 ASR再資源化業者
ガラス↓による焼却炉の
コストバランス変化の評価（焼却灰等）



9.今 後 の 検 討 事 項

①解体業者 → ガラス回収に掛かるコストの検証

③ガラス再資源化業者 → 回収したガラスの用途開発と
買取価格の検証

②破砕業者 → ガラスの無い廃車プレスの価値の検証

⑤カーメーカー（行政） → ガラス回収を行う解体業者へ
インセンティブが回る仕組作り

④ASR再資源化施設 → ガラスの無いASRに対する評価

⑥まとめとしてＬＣＡ比較



10.廃棄物から永続可能クリーンエネルギー



ご清聴ありがとうございました


