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废包装软膜塑料全生命周期评价方法 

1 范围 

本文件规定了废包装软膜塑料全生命周期评价的评价要求、评价体系和评分标准。 

本文件适用于废包装软膜塑料从回收、分拣、处理到再生利用的全过程生命周期评价，其他使用场

景的废包装软膜塑料全生命周期评价可参考本标准执行。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文

件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 19001 质量管理体系要求 

GB/T 24001 环境管理体系要求及使用指南 

GB/T 37422 绿色包装评价方法与准则 

GB/T 39191 塑料废弃物回收利用通则 

GB/T 39198 一般固体废弃物分类与代码 

GB/T 31962污水排入城镇下水道水质标准 

GB 8978 污水综合排放标准 

GB 12348工业企业厂界环境噪声排放标准 

GB 14554 恶臭污染物排放标准 

GB 16297 大气污染物综合排放标准 

GB 18599 一般工业固体废物贮存和填埋污染控制标准 

GB 37822挥发性有机物无组织排放控制标准 

ISO 14040 环境管理生命周期评价原则与框架 

ISO 14067 温室气体产品碳足迹量化与报告要求及指南 

ISO 26000 社会责任指南 

3 术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。 

3.1  

废包装软膜塑料waste packagingflexibleplastic films 

指经过使用后被废弃的、用于包装的软质薄膜塑料，包括但不限于聚乙烯（PE）、聚丙烯（PP）

等材质。 

3.2  

全生命周期评价life cycle assessment 

指对某一产品或系统在其整个生命周期内的环境影响进行全面评估的过程，包括原材料获取、生产、

使用、废弃和处置等阶段。 

3.3  
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资源消耗率resource consumption rate 

指在生产、使用、回收和处理过程中消耗的原材料、能源等资源与产出之间的比例。 

资源消耗率 =
资源消耗总量

产品产出总量
 

示例：在废包装软膜塑料回收过程中，资源消耗包括运输能耗等，产出为回收塑料产品的重量。 

3.4 

污染物排放强度pollutants emission intensity 

指单位产量或单位处理量所产生的污染物排放量。 

污染物排放强度 =
污染物排放总量

产品产量或处理量
 

示例：在清洗过程中，废水排放强度可通过废水排放量与处理的废包装软膜塑料重量的比值来衡量。 

4 基本要求 

4.1 总则 

本标准旨在建立一套全面、科学、可操作的废包装软膜塑料全生命周期评价体系，包括评分标准，

并特别强调技术创新和持续改进的重要性，同时对评价人员的资质和评价流程进行严格监控，以确保评

价的公正性和准确性，提高废包装软膜塑料的回收利用率，减少环境污染，促进塑料行业的绿色可持续

发展和碳中和目标的实现。 

4.2 评价范围 

本标准适用于废包装软膜塑料从回收、分拣、处理到再生利用的全过程，包括但不限于以下环节： 

——收集回收 

——分类分拣 

——清洗与预处理 

——加工与再生利用 

——环境管理与废弃物处置 

4.3 评价人员资质 

评价人员应具备相关专业背景和经验，并接受过全生命周期评价方法的培训。 

4.4 评价流程监控 

评价过程应建立严格的监控机制，确保每个环节都符合规范要求，并记录详细的过程数据。 

5 评价要求 

5.1 收集回收 

应建立有效的废包装软膜塑料回收体系，确保回收渠道的畅通和高效，应建立多元化的回收渠道，

包括但不限于社区回收点、企业合作回收、回收站等。回收渠道应具备一定的稳定性，自有回收网

点数量不少于5个。回收过程应减少二次污染，避免对环境和人体健康造成危害。同时，应监控回收过
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程中的资源消耗率，如运输能耗、人力成本等，确保其保持在合理水平，并关注回收作业可能产生的污

染物排放强度，确保符合环保标准。 

5.2 分拣分类 

应根据废包装软膜塑料的材质、清洁度等因素进行合理分类。分拣过程应使用适当的工具和方法，

减少损耗和污染。分拣设施应定期更新，技术应符合行业最新标准。企业应每年投入一定比例的资

金用于分拣设备的升级和新技术的应用，以提高分拣效率和准确性。 

5.3 清洗与预处理 

清洗过程应使用环保、高效的清洗剂，鼓励使用无水清洁技术，减少对环境的污染。 

预处理过程应去除废包装软膜塑料中的杂质和污染物，提高其再生利用价值。 

5.4 加工与再生利用 

加工过程应采用先进的技术和设备，确保废包装软膜塑料的高效再生利用。同时，应严格控制生产

过程中的污染物排放强度，确保再生产品的生产过程符合环保标准。鼓励企业采用新技术，企业应每

年投入研发资金占销售收入的比例不低于3%，并积极申请相关专利。近3年至少获得1项与废包装软

膜塑料再生利用相关的专利。 

5.5 环境管理与废弃物处置 

在环境管理与废弃物处置环节，应确保处置作业的资源消耗率尽可能低，如优化运输路线、减少废

弃物存储时间等，并严格控制污染物排放强度，避免对环境造成二次污染。 

6 评价体系 

6.1 评级条件 

评价对象不满足基本要求中的任何一条，不具备评级条件。 

6.2 评价指标与分值 

本规范中表A（详见附录A）的评价内容是基于全生命周期评价（LCA）原则，结合废包装软膜塑

料的回收、分拣、处理及再生利用过程中的关键环节和影响因素制定的。各项二级指标的选择旨在全面、

客观地反映各环节的实际表现和潜在影响。分值的设定依据主要包括以下几个方面： 

重要性程度：根据各指标在全生命周期评价中的重要性程度分配分值。例如，对于回收量统计、分

拣准确率、再生产品质量等关键影响指标，分配了较高的分值以突出其重要性。 

可量化性与可操作性：分值设定考虑了指标的可量化性和实际操作的难易程度。易于量化且对评价

结果影响较大的指标，如回收量统计、分拣准确率等，分配了较高的分值。 

行业标准与实践经验：参考了国内外相关行业标准、实践经验以及已有研究成果，确保分值设定的

合理性和科学性。 

鼓励技术创新与持续改进：在加工再生利用环节特别增加了“技术创新与持续改进”指标，以鼓励

企业采用新技术、新工艺，不断提升废包装软膜塑料的再生利用水平。 

 

根据全生命周期评价的各个环节，设定具体的评价指标和分值（参见表1）。 
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表1 评价指标和分值 

一级指标 一级指标分值 二级指标 二级指标分值 

收集回收环节 20 

回收渠道建设 4 

回收量统计 5 

回收效率 4 

回收成本 4 

回收过程环境影响 3 

分类分拣环节 20 

分拣准确率 6 

分拣容量 4 

分拣成本 4 

分拣设施与技术 3 

分拣人员培训 3 

清洗与预处理环节 10 

清洗与预处理工艺 4 

水资源复用率 3 

清洁效果 3 

加工再生利用环节 30 

再生产品质量 7 

再生产品产率 7 

生产成本 5 

再生产品附加值 6 

技术创新与持续改进 5 

环境管理与废弃物处

置环节 
20 

噪声管理 4 

废水排放 4 

通风处理 4 

固废处置 4 

处置效果与影响评估 4 

 

6.3 评分方法 

本评分方法基于附录A中的各项二级指标进行加和得分。具体评分步骤如下： 

6.3.1 二级指标评分： 

根据附录A中的评价内容和评分标准，对废包装软膜塑料全生命周期评价过程中的每个二级指标进

行独立评分。 

6.3.2 环节得分计算： 

将每个环节中所有二级指标的得分进行加和，得到该环节的得分。例如，收集回收环节的得分为该

环节中所有二级指标（如回收渠道建设、回收量统计等）得分之和。 

6.3.3 总得分计算： 

将所有环节的得分进行加和，得到废包装软膜塑料全生命周期评价的总得分。总得分（S）的计算

公式为： 
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𝑆 =෍ ෍ 𝑆௜௝
௠೔

௝ୀଵ

௡

௜ୀଵ
 

式中： 

S--表示附录A中各个环节的总得分。 

n--表示附录A中不同环节数量。 

i--表示第 i个环节中二级指标的数量。 

𝑆௜௝--表示第 i 个环节中第 j个二级指标的得分。 

6.3.4 等级划分： 

根据总得分情况，将评价结果分为A、B、C、D四个等级。此等级划分标准旨在全面、客观地反映

被评价对象在废包装软膜塑料全生命周期管理方面的表现，鼓励企业持续提升管理水平，促进塑料行业

的绿色可持续发展。具体划分标准如表2所示： 

表2 评价等级划分标准 

等级 得分范围 说明 

A 90分及以上 
在全生命周期各环节中表现卓越，具有高效的资源利用和极低的环

境影响，展现出显著的技术创新和持续改进能力。 

B 75分至89分 
在全生命周期环节中表现良好，资源利用和环境影响均处于较优水

平，有一定的技术创新和持续改进努力。 

C 60分至74分 
在全生命周期环节中表现一般，资源利用和环境影响基本符合要

求，但仍有较大的提升空间和改进潜力。 

D 60分以下 
在全生命周期环节中表现较差，资源利用和环境影响方面存在明显

问题，缺乏技术创新和持续改进的迹象。 

 

6.4 评价报告编制 

根据评价结果编制评价报告时，应明确说明各项评价内容的制定依据以及分值设定的理由，以增强

报告的可信度和透明度。 

提出改进措施和建议，以促进废包装软膜塑料的回收利用和环境保护。 

评价报告应包含以下格式和内容： 

a) 封面：包括报告标题、编制单位、编制日期等。 

b) 目录：列出报告的主要章节和页码。 

c) 正文：详细阐述评价过程、结果和改进建议。 

d) 附件：相关数据表格、图表、证明材料等 
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A  A  

附 录 A 

（规范性附录） 

生命周期评价指标体系及评分标准 

废包装软膜塑料生命周期评价指标体系及评分标准见表A.1。本附录中的评价指标体系及评分标准

严格依据全生命周期评价原则、相关行业标准、实践经验以及鼓励技术创新与持续改进的理念制定。各

指标的分值设定综合考虑了指标的重要性程度、可量化性、可操作性以及行业标准等因素，旨在全面、

客观地评价废包装软膜塑料全生命周期内的环境影响和资源利用情况。 

表A.1 废包装软膜塑料全生命周期评价指标体系及评分标准 

一级

指标 
二级指标 评价内容 分值 评价得分 

收
集
回
收
环
节
（20

分
） 

回收渠道建

设 

回收网络完善，自有网点遍布 3 个城市或以上，或自有网

点数量＞15 个 
4  

回收网络基本建立，自有回收网点数量在 5-15 个之间 2  

无回收网络或渠道不稳定。自有回收网点数＜5 个 0  

回收量统计 

回收量数据按月统计，且可追溯至具体回收点、回收人员、

回收时间，数据准确率≥95% 
5  

回收量数据按季度统计，可追溯性一般，数据准确率

85%-95% 
3  

无回收量统计，或数据准确率<85% 0  

回收效率 

回收效率高，回收响应时间≤24 小时，废弃物滞留时间≤

3 天 
4  

回收效率一般，回收响应时间 24-48 小时，废弃物滞留时

间 3-5 天 
2  

回收效率低下，回收响应时间>48 小时，废弃物滞留时间>5

天 
0  

回收成本 

成本控制合理，人力成本＜500 元/吨 4  

成本控制基本合理，人力成本在 500-900 元/吨 2  

回收成本过高，人力成本＞900 元/吨 0  

回收过程环

节影响 

环境影响极小，回收过程采用封闭式运输车辆，配备废气

处理装置，噪音控制符合国家标准 
3  

存在轻微环境影响，回收过程采用半封闭式运输车辆，配

备简易废气处理装置，噪音控制基本符合国家标准 
1  

环境影响较大，回收过程采用开放式运输车辆，无废气处

理装置，噪音控制不符合国家标准 
0  

分
类
分
拣

环
节
（20

分
） 

分拣准确率 

分拣准确率较高，分拣准确率≥90%，采用自动化分拣设

备且配备人工复检环节 
6  

分拣准确率一般，分拣准确率在 70% - 90%之间，采用半

自动化分拣设备 
3  
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分拣准确率低，分拣准确率<70%，采用纯人工分拣 0  

分拣容量 

分拣容量高，分拣容量≥10000 吨/年 4  

分拣容量一般，分拣容量在 3000-10000 吨/年之间 2  

分拣容量低，分拣容量＜3000 吨/年 0  

分拣成本 

分拣成本控制合理，分拣成本＜150 元/吨 4  

分拣成本控制一般，分拣成本在 150-350 元/吨之间 2  

分拣成本控制较差，分拣成本大于 350 元/吨 0  

分拣设施与

技术 

分拣设施先进，技术成熟，自动化程度高，每年投入资金

用于设备升级的比例不低于销售收入的 2%。 
3  

分拣设施基本满足需求，但技术或自动化程度有限，设备

更新频率较低。 
1  

分拣设施落后，无法满足分拣需求。 0  

分拣人员培

训 

有完整的管理程序与过程记录，分拣人员每年接受不少于

40 小时的专业培训，包括分拣技术、环保知识、安全操作 
3  

有部分管理程序与过程记录，分拣人员每年接受 20 - 40

小时的专业培训，包括分拣技术、环保知识、安全操作 
1  

无管理程序与过程记录，分拣人员未经过培训或培训时间

较短 
0  

清
洗
与
预
处
理
环
节
（10

分
） 

清洗与预处

理工艺 

清洗与预处理工艺先进，能够高效去除废包装软膜塑料中

的杂质和污染物。 
4  

清洗与预处理工艺基本满足需求，但去除杂质和污染物的

效果有限。 
2  

清洗与预处理工艺落后，无法有效去除废包装软膜塑料中

的杂质和污染物。 
0  

水资源复用

率 

水资源复用率＞50% 3  

水资源复用率在 20%-50%之间 2  

水资源复用率＜20% 0  

清洁效果 

清洁率＞99.5% 3  

清洁率在 99%-99.5%之间 2  

清洁率＜99% 0  

加
工
再
生
利
用
环
节
（30

分
） 

再生产品质

量 

再生产品符合国家相关质量标准，且通过国际权威质量认

证，如 ISO 9001 性能指标达到原生塑料的 90%以上 
7  

再生产品符合国家相关质量标准，性能指标达到原生塑料

的 70% - 90% 
4  

再生产品不符合国家相关质量标准，性能指标小于原生塑

料的 70% 
0  

再生产品产

率 

再生产品产率高，每吨清洁后塑料可生产 0.9 吨再生塑料

以上 
7  

再生产品产率一般，每吨清洁后塑料可生产再生塑料在

0.8-0.9 吨之间 
4  

再生产品产率较低，每吨清洁后塑料可生产小于 0.8 吨再

生塑料 
0  

生产成本 生产成本控制良好，成本小于 600 元/吨 5  
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生产成本控制一般，成本在 600-850 元/吨之间 3  

生产成本控制较差，成本大于 850 元/吨 0  

再生产品附

加值 

再生产品附加值高，具有较高的市场竞争力，再生产品售

价＞7000 元/吨 
6  

再生产品附加值一般，市场竞争力有限，再生产品售价在

3000-7000 元/吨之间 
3  

再生产品附加值低，缺乏市场竞争力，再生产品售价＜

3000 元/吨 
0  

技术创新与

持续改进 

技术创新能力优秀，每年研发资金投入占销售收入的 6%

以上，且近 3 年获得相关专利≥3 项 
5  

技术创新能力一般，每年投入研发资金占销售收入的

3%-6%，近 3 年获得相关专利 1 - 2 项 
2  

技术创新能力较差，每年投入研发资金占销售收入的

<3%，近 3 年无相关专利 
0  

环
境
管
理
与
废
弃
物
处
置
环
节
（20

分
） 

噪声管理 

配备低噪声设备，并采取降噪处理措施，厂界噪声符合国

标 GB 12348 
4  

配备低噪声设备，并采取降噪处理措施，但厂界噪声不符

合国标 GB 12348 
2  

未配备低噪声设备，未采取降噪处理措施，厂界噪声不符

合国标 GB 12348 
0  

废水排放 

经无害化处理后达标排放，或者排入城市污水集中处理系

统处理，污水排放达到 GB8978 的要求；废水经无害化处

理后进入市政管网，达到 GB/T 31962 的要求。无废水排

放时，满足厂区环境要求 

4  

排放不达标 0  

通风处理 

分拣加工车间内配置强制排气设施，通风废气排放满足 

GB16297、GB 14554、GB37822 的要求，地方有更严格

排放标准要求的，按照地方排放标准从严要求。不能密闭

的，采取局部气体收集处理设施 

4  

有采取密闭措施，但未应收尽收废气 2  

未密闭，且无废气收集处理设施 0  

固废处置 

符合 GB 18599 的要求，设置专用贮存堆放场所，所有一

般固废均需与有资质单位签订处置合同并交予其处置，保

留台账 

4  

有一般固废暂存场所、处置商合同，但台账记录有缺失 2  

未规范管理 0  

处置效果与

环境影响评

估 

处置后，环境恢复迅速，无长期负面影响，通过科学的环

境影响评估，证明处置效果显著，且建立了长期的环境监

测和效果评估机制。 

4  

处置后，环境恢复较慢，但无严重长期污染，通过环境影

响评估发现轻微问题并已采取改进措施，环境监测和效果

评估定期进行。 

2  

处置后，环境恢复缓慢，存在一定程度的长期污染，环境 0  
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影响评估显示问题较多。 
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