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循环包装的现状分析

彭国勋

（中国包装联合会，北京 100107）

摘 要：介绍了美国、欧洲、澳大利亚、亚洲循环包装的发展现状，并对国内有关企业开发的符合循环

包装要求的木包装系统和可持续发展的塑料包装系统进行了分析，提出我国今后发展循环包装系统需要做

好政策支持、领导决策、服务网络健全、产品性价比优异和风险分担 5个方面的工作。
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Status Analysis of Reusable Packaging
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Abstract：The current development situations of reusable packaging in USA, European countries, Australia, and
Asian countries are introduced. The wood packaging system and sustainable plastic packaging system are analyzed
according to the requirements of reusable packaging in China. Five aspects in policy support, decision making, sound
service network, excellent product cost performance and risk sharing should be satisfied in China in order to develop
reusable packaging system in future.
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1 循环包装简介

为贯彻十八大提出的生态文明建设，在开发绿

色包装系统过程中，大力发展可重复使用的循环包

装系统比开发能减少包装用量或材料可循环再生等

绿色包装系统，效果更为显著。循环包装起源于欧

美等发达国家，循环包装协会（Reusable Packaging
Association，RPA）是推进其在供应链包装解决方案
中占主导地位的倡导者。循环包装自 20世纪 70年代
末问世来，在北美和欧洲地区得到了快速发展与广

泛应用，其工艺技术和设备逐渐成熟。尤其是近几

年，随着国际社会对经济与环境问题关注的不断增

加，循环包装制品的年产量不断攀升。

循环包装制品包括可以重复使用的托盘、手提

周转箱、散货箱、中型散装容器、内包装以及其他

运输包装系统，一般采用塑料、木材、钢材或其他

耐用材料制造，通过精心设计以达到能多次周转和

延长使用寿命的目的。循环包装制品可以代替一次

性运输包装制品在闭环、开环或混合共用系统中运

用，由于循环包装制品具有可重复使用特性，能快

速收回投资，通常单次周转成本远低于一次性运输

包装制品。
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采用循环包装的企业，包括制造业中的电子及

计算机制造与装配企业、汽车零部件制造与装配企

业、化工企业等；在食品、饮料业中的食品、饮料

制造与流通企业，肉禽屠宰、加工与流通企业，农

产品生产、现场处理与流通企业，面包、奶制品、肉

制品等生产企业与供应商，糖果与巧克力制造、零

售及流通企业等。

经营托盘与包装箱共用系统的公司一般采用闭

环系统[1-2]。可重复使用的托盘与包装箱从系统发出，

使用后的空托盘与包装箱返回其原始出发点，以便

再次循环。托盘与包装箱发给公司，产品通过供应链

运输；然后靠租赁服务获得空托盘与包装箱，并将它

们返回服务中心检查和维修。

2 循环包装的使用优势

各包装公司推行循环包装，是为了获取整个包

装供应链的经济、社会与环境价值。具体表现在：

1）改善工效和工人的安全。采用循环包装可提
升整个供应链上产品的储存、搬运和流通效率，增

加流通渠道的货物流通量。标准化尺寸与质量的包

装箱有利于采用展示货架、储存货架、流通货架和

提升 /倾斜设备，因而能大大提高工效。同时，由于
无需包装箱切割，没有带钉与破损的托盘，因而能

减少工伤事故；采用工效学原理设计的把手和便于

装箱的通道门，改善了工人的操作安全；共用系统

木托盘整齐堆放，没有了散乱包装材料等场内碎片，

保证了操作工人的安全。

2）减少库存和适时发送。标准化的运输包装部
件与订货数量，改善了企业的订货能力与盘点能力，

不但能减少发送误差，而且能做到及时发送。货物

的小批量频繁发送更能接近其使用时间，从而减少

了货物的库存天数。将供应商与客户间的交付按“循

环提货”模式（少量、每日卡车路线）运作，可节

省货物流通费用。

3）改善产品运输质量。首先，循环运输包装的
使用，能减少因运输包装破损造成的产品破损；其

次，可提高货运与码头装卸的操作效率，减少运输时

间，保障了货物的质量；再次，通风良好的包装箱可

减少易腐烂货物的冷却时间，增加了货物的保鲜度，

因而可延长货物的货架寿命。

4）减少包装材料成本。循环运输包装的使用寿
命长，因而循环运输包装成本可以按多年进行摊销，

这使得每次周转的包装材料成本降低。

5）减少废物处理时的工人成本。循环运输包装

的重复使用，减少了资源消耗，降低了再生、城市

堆肥、掩埋和焚烧等费用，同时减少了废物处理与

搬运费用。再生或处理时，废物的管理工作较少，再

生或处理废物时所需的劳力也就相对较少，从而减

少了再生或处理成本。

6）环境效益。采用循环运输包装系统后，将给
环境带来积极的影响，包括：一方面，减少了建造

实施处理或掩埋场地的需要；另一方面，减少了温

室气体的排放和能耗。循环运输包装制品在使用寿

命终止、废弃时，多数塑料与金属可以再生，木材

可以粉碎填埋在树根周围或作为牲畜的铺垫。

当前的经济形势迫切要求企业尽可能降低成本，

同时要有全球意识，在运营中真正减少地球资源的

消耗。这两股驱动力，使得许多企业以循环包装作为

降低成本和推动供应链可持续发展的有效解决方案。

3 国外循环包装发展现状

3.1 美国

美国有 21亿个托盘在周转，2010年的托盘市场
容量约 68亿美元，托盘服务供应商多达 2 600个。其
中，专门从事循环包装国际物流业务的著名公司是

IFCO（Industrial Furnace Company）公司。该公司有

210个网点，1.25亿个塑料周转箱，24种尺寸规格，能
将新鲜农产品从种植农场快速运送到零售店。该公

司也提供全国的木托盘管理服务，每年收集、分类、

维修和发送的托盘超过 2亿个。IFCO公司 2010年的
收入为 7.854亿美元，占全国市场份额的 13%，位居
榜首。IFCO公司的使命是设计塑料周转箱、托盘解
决方案、比新托盘更低价的多种尺寸托盘共用系统，

为客户提供定制的低成本解决方案。5 000辆运输车
辆和全国的服务网络，保证了按时提供所需托盘。该

公司充分考虑社会与环境问题，使客户达到成本最

低和环境最友好。

美国最大的以生产木托盘为主的循环包装系统

产品生产与服务企业是Millwood公司。它具有40 a提
供全新木托盘与循环木托盘的历史，新托盘年产量

超过 1 000万个，每年回收、分类、处理、维修的循
环木托盘数量超过 4 500万个。公司可以提供木托盘
的回收、处理、维修与绿色处理等循环包装服务。它

可使用CAPE（Communication Automatic Processing
Equipment）优化设计软件设计单元包装，精细考虑
供应链每个节点的装卸、运输、重复使用、循环再

生等的成本和环保问题，实现在保证满足产品防护

要求的前提下装卸与运输安全，减少包装材料用量，
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优化物流操作，装载最佳，绿色创新。

美国最大的塑料循环包装系统制造商是ORBIS
公司，它采用先进的结构发泡模塑工艺，产品质量

好，性价比高。由于是低压注塑，对原料分子链的

破坏较小，回收料比传统高压注塑产品循环再生次

数多，因而被美国环保署推荐为符合可持续发展的

产品。该循环包装系统能将原材料或制成品安全而

高效地在供应链的各节点和目的地之间传送，最理

想的是在闭路系统或管理良好的供应链内周转，也

可有效用于开环系统，靠逆向物流将空托盘或周转

箱运回。塑料循环包装系统具有耐用、刚性好、内

表面光滑、易于搬运、可清洗消毒等特点，同时可

进行多种标签选择，减少货损。并且因无钉子或瓦

楞碎片，不会导致自动线故障停机，其高精度界面

尺寸特别适应高速自动线需求。因此，使用塑料循

环包装系统将使得各类产品的运输更快、更好、更

安全、更低廉。

3.2 欧盟

欧洲托盘协会（European Pallet Association，

EPAL）与欧洲各铁路协会携手共同组建的“EPAL欧
标托盘系统”（见图 1），已成为混合多元素的开放式
托盘流通系统，实现了各成员皆同意的便捷托盘流

通。托盘成为企业的共有财产，其生产成本将不再

仅由某私人或某机构来承担，而是由购买托盘的最

终用户们分摊，托盘将被赋予商业价值，以达到物

流成本最优化的目的[3]。

目前，约有 5亿个欧标托盘（欧洲标准托盘）在
全球流通交换，欧标托盘的年产量约 4 000万个，年
维修量约700万个。其中，1 200 mm×800 mm，1 200
mm×1 000 mm，1 000 mm×1 200 mm和800 mm×600
mm 4种规格的欧标托盘已成为循环包装系统的主导
产品。欧盟为了推行欧标托盘，制定了有关法规，大

力宣传只有采用欧标托盘才可以保证物流全过程的

安全，减少货损，降低物流包装成本、资源消耗与

碳排量等。欧标托盘的优点[3 ]包括：

1）商业价值高。可重复使用的欧标托盘对欧美
地区进口商来说有着重大的商业价值，既可直接转交

下一客户使用，又可与其他欧标托盘进行交换。

2）功能性强。许多欧洲仓库和物流公司都具
备自动搬运系统，只接受真正的、通过正式检验的

欧标托盘。用其它托盘运送的货物到达这些公司

时必须更换成欧标托盘，而大部分高价值或者危

险品货物在欧洲通常都会由这些具有高端设备的

公司处理。

3）税率低。根据欧盟制定的减少包装废弃物法
令，欧盟国家对于不可再生利用的托盘征收很高的

包装废物处理税，而欧标托盘无疑不在此列。

4）管理制度严谨。在非营利性机构 EPAL的严
格管理之下，欧标托盘的制造和维修在全世界都遵

循统一标准，以确保其能长期、安全地使用。

5）ISO认证。欧标托盘是获得 ISO认证的 6种托
盘之一。

1992年由荷兰、比利时和德国发起的欧洲托盘
共用系统，以欧标托盘为基础，成为欧洲循环包装

最大的物流服务商。该机构管理着 1.28亿个循环包
装产品，其中托盘有 70万件。目前为零售商等客户
提供的年周转次数为 6.18亿次，营业额达 2.09亿欧
元。欧洲托盘共用系统运营的循环包装制品具有质

量轻、坚固耐用、经济高效、承载能力强、搬运方

便，适应内外物流多种场合等优点。因此，欧洲托

盘共用系统不仅能够优化客户物流、降低成本、加

快配送速度，而且能够为客户提供整体物流包装解

决方案，增加逆向物流的附加值，是一个可靠、绿

色、创新、独特的系统。图 2中的图 a为其典型的库
房操作情况，图 b）为其典型的结构尺寸。

欧标托盘围板箱是一种优异的循环包装箱，在

欧洲的木包装制品市场中占据大多数的市场份额。

图 1 EPAL欧标托盘系统
Fig. 1 European standard tray system of EPAL

a）典型库房操作

b）共用系统托盘典型结构尺寸
图 2 欧洲托盘共用系统

Fig. 2 Europe pallet pool system
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这种循环包装系统操作方便、灵活性强、承载能力

大、保护性能优异、使用寿命长。它采用统一的标

准，用于供应商的零部件包装、厂内物流、公司产

品厂外物流，大大节约了物流包装成本，是成功采

用循环包装系统的典范。

3.3 澳大利亚

二战结束后，美国人在澳大利亚的美军军事基

地留下了大量木制托盘类的物资运作设备，澳大利

亚联邦政府在战后继续认可该机构的存在，并命名

为联邦运作设备共用系统（Common wealth Handling
Equipment Pool，CHEP），即“集保”。该公司通过遍
布全球的服务网络，配送、收集、维护和重新配送

2.85亿个托盘和周转箱，以帮助制造商和种植者将产
品运输给批发商和零售商。凭借尖端技术、数十年

的经验和雄厚的资产基础 3大优势，集保为快速消费
品、农产品、肉类、家装、饮料、原材料、石化产

品和汽车行业的客户提供专业的托盘及周转箱供应

链物流解决方案。

1875年创建的布兰堡集团，在物资运作行业积
累了丰富经验，于 1958年收购了集保，并在澳大利
亚启动了设备共用系统服务。短短数年内，集保迅

速发展状大，执掌了南半球最大的托盘和塑料箱共

享业务及澳大利亚最大的叉车车队租赁业务。布兰

堡集团现已发展成为全球性的支持服务集团，在全

球范围内提供托盘与塑料周转箱共用系统及信息管

理服务。它每天运输 3 000 000多个循环包装，覆盖
全球 500多个服务中心网络，服务于 345 000个客户，
于 2006年在中国开办了共用系统服务。
3.4 亚洲

成立于 2 0 0 2 年的亚洲托盘共用股份有限公司
（Asia Pallet Pool LTD.，APP）是由日本托盘租赁公司、
韩国托盘租赁公司、中华物流与租赁公司（台湾）、

深圳成功货运代理公司、菲律宾 PMR托盘公司、泰
国循环包装材料管理公司、越南龙物流公司等组成

的联盟。其托盘尺寸为 1 100 mm× 1 100 mm，可在
亚太地区周转。该联盟的运转，提高了物流效率，保

证物流更加安全可靠，降低了托盘成本，解决了托

盘回收难题。

1940年建立，1990年走向亚洲，2010年被我国
招商局兼并收购后，于 2011年将总部从澳大利亚
搬迁至香港的路凯（Losca m）公司，其主要提供
托盘及其他物流包装设备的租赁服务，目前运营

托盘约 1 000万个，循环包装业务遍及澳大利亚、
泰国、越南、菲律宾、马来西亚、新加坡、印度尼

西亚、中国等国家和地区。

4 国内循环包装现状

我国的循环包装系统建设整体上落后于发达国

家，有识之士一直致力于推动该项工作的进展。“托

盘共用系统重点技术标准研究”（以下简称“托盘共

用项目”）作为“2010年度质检公益科研专项项目”之
一，已获国家标准委员会批准，并于2011年3月31日
在北京召开了项目组成员首次会议，落实托盘共用

项目的任务分工和实施步骤与方案等事宜。托盘共

用项目包括起草《托盘共用系统重点技术标准研究

报告》《共用系统用托盘维修管理规范》《托盘共用系

统信息化管理规范》《共用系统用托盘电子标签应用

规范》《共用系统用托盘作业规范》《托盘共用系统管

理规范》等研究报告或规范，向国家标准委员会申报

配套的“木质平托盘”“塑料平托盘”“木质箱式托盘”

“塑料箱式托盘”等国家标准，加快《联运通用平托

盘 试验方法》（GB/T 4996—1996）和《联运通用平托
盘 性能要求》（GB/T 4995—1996）等相关国家标准的
修订工作。这些工作现均已取得实质性进展。

目前，除了CHEP, Loscam和APP等已在国内开
展循环包装租赁业务外，由中国包装总公司联合江

阴模塑集团有限公司等于 2010年成立的中包精力托
盘共用系统（北京）有限公司，本着“创新、联合、

共建、共享、共赢”的理念，建设和运营着中国第

一家民族品牌的托盘共用系统。公司以生产制造业

的包装服务为主，提供绿色环保包装和安全高效物

流的整体解决方案。主要以租赁方式向社会提供托

盘、包装容器、包装机械、物流仓储设备，实现资

源的循环共用和高效利用；提供包装设计、物流规

划、技术咨询、供应链管理服务，电子标签、物联

网技术开发及电子商务服务；相关产品销售；包装

物回收利用[4]。

江苏前程木业科技有限公司与苏州安华物流联

合一些物流与托盘制造企业，于 2012年成立了全亚
供应链管理（上海）有限公司。该公司利用物联网

及 IT信息技术优势，结合托盘行业的发展特点，高
起点建设国内首家托盘共用系统管理平台，潜心致

力于国家标准托盘的推广使用，发挥国家归口部门

授予的管理职能，用完善的网络、便捷的方式、经

济的价格，向客户提供托盘及物流包装器具的租赁

和供应链管理服务。由该公司开发的可用于循环包

装系统的木质平托盘与箱式托盘已投放市场（其主

要产品参见文献[5]中图5），质量与欧标托盘相当，大
面积推广使用后，必将推动我国的共用系统托盘沿

着国际化的方向健康发展。大力推行循环托盘的使
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用，是利国利民的大好事，符合国家循环经济、低

碳环保的产业政策。对减少木材消耗，减少对自然资

源的依赖，造福子孙后代，提升企业形象，提升社会

效益都有着积极的意义。以全国每年新制造 2 000万
个木质平托盘为例，如果 40%的托盘为循环木托盘，
每年即可节约使用约 80万m3的原木，相当于减少砍

伐 200万株天然林木，合 1.33万 hm2森林面积；若循

环使用20 年后，可节约森林2.67万 hm2，减排二氧化

碳约 800万 t。
我国的循环塑料托盘大多是采用高压注塑工艺生

产的产品，因而循环再生次数有限。2011年台州浙江
特耐适集装器具有限公司从美国引进了结构发泡低压

注塑生产线，以更低成本生产出与美国知名公司同性

能的可上百次循环使用的塑料平托盘、箱式托盘和可

折叠液体或颗粒包装用中型散装容器等（见图 3），开
创了塑料循环包装系统使用寿命长、原料能多次再生

使用、符合美国可持续发展高标准要求的新局面。

根据我国循环包装的发展现状，为促进其进一

步发展，尚需做好如下几点：

1）政策支持。循环包装系统的建设是事关生态
文明建设的大事，因而需要政府给予政策扶持。根

据国外的成功经验，政府可给予循环包装系统企业

以政策倾斜，如可以对一次性包装制品征收废弃物

处理费，也可以减免循环包装产品的增值税等。

2）领导决策。循环包装系统能否形成规模的关
键，在于各行各业的领导决策。各行业领导应下决心

从源头上对供应链中的物流包装系统进行优化整合，

逐步淘汰一次性包装，大力推行标准化单元包装。

3）服务网络健全。循环包装系统能否盈利，取
决于企业是否建设了有效的覆盖全国的服务网络。

健全的服务网络，不仅能做到货物的适时发送，保

证物流顺利运行，同时能减少空载循环包装系统的

逆向物流费用。

4）产品性价比优异。国外的成功经验表明：循
环包装系统生产企业只有开发出符合各行各业要求

的、性价比优异的循环包装系统产品，才能被广大

客户接受。

5）风险分担。循环包装系统的可持续发展，需
要大量的资金支撑。因此，为了能使循环包装健康

发展，建议金融部门分担部分循环包装系统运营商

短期亏损的风险。

5 结语

总之，循环包装系统的建设在我国仍然处于起

步阶段，需要各方面的大力支持，有待各行业供应

链主管部门全面整合与优化供应链的所有环节。大

力采用循环包装系统取代一次性的包装系统，必将

为企业带来巨大的经济效益，为我国的生态文明建

设做出应有的贡献。
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b）散货箱     c）液体中型散装容器
图 3 循环包装塑料托盘

Fig. 3 The plastic pallet for recycling packaging

a）塑料平托盘


