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摘  要 

我國自 87 年成立資源回收管理基金會以來，已逐步建立系統化之回收體系，現今

國內廢塑膠、廢鐵、廢鋁、廢玻璃及廢紙容器回收體系已穩定運作，為了解歐洲先進國

家資源回收制度與處理技術做為我國參考，故規劃考察德國及英國資源回收制度與回收

處理技術。 

本次考察期間自 105 年 9 月 6 日起至 105 年 9 月 15 日，共計 10 天。考察內容

包含拜訪(1)德國瑞曼迪斯總部 LippePlant 及廢塑膠容器處理廠，了解廢塑膠容器之回

收處理方式與技術，(2)德國瑞曼迪斯波鴻回收分類廠，了解資源回收物分類廠運作情

形、處理流程及技術，(3)瑞曼迪斯公司 ABA 處理廠了解家戶廢棄物製成固態性衍生燃

料(SRF)之技術及運作情形。(4)拜訪德國聯邦再生料管理協會(chairman of  German 

Plastic Association of BVSE)人員 Dr. Dirk Textor 及英國塑膠基金會循環利用管理

委員會(member of BPFRG Management Committee of BPF)人員 Jim Armstrong 就其德

國與英國廢包裝容器其回收處理管理機制、物料循環再利用方式等資訊，進行交流，了

解德國與英國廢塑膠容器回收處理現況。 

另，參加9月13日於英國伯明罕國際博覽中心舉行之回收及廢棄物管理展覽會（The 

Recycling and Waste Management Exhibition, RWM），蒐集歐洲地區最新廢容器再利

用高值化技術、廢塑料分選技術及再利用資訊，也透過參與研討會議了解歐洲國家推動

廢棄物回收政策及回收率提升策略，俾供後續我國制度修訂及回收處理相關廠商未來精

進之參考。 
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壹、目的 

我國自 87 年成立資源回收管理基金會以來，已逐步建立系統化之回收體系，現今

國內廢塑膠、廢鐵、廢鋁、廢玻璃及廢紙容器回收體系已穩定運作，為了解歐洲先進國

家資源回收制度與處理技術做為我國參考，故規劃考察德國及英國資源回收制度與回收

處理技術。 

本次考察主要目的如下： 

一、 參訪德國瑞曼迪斯公司 Lippe Plant 廢棄物處理廠，了解因應歐盟廢棄物回收處

理要求所發展之廢棄物管理制度，及廢容器再生及能源效率提升之相關技術。 

二、 了解德國及英國包裝容器資源回收制度及其配合歐洲回收法令之措施。 

三、 參訪瑞曼迪斯公司 ABA 處理廠，了解廢塑料製成固態性衍生燃料(SRF)之回收、分

選、處理及加工等處理技術。 

四、 參加回收及廢棄物管理展覽會(The Recycling and Waste Management Exhibition, 

RWM)及相關研討會議，蒐集歐洲各國最新廢容器回收、處理及再利用之資訊與技

術。 
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貳、考察行程 

本次考察期間自 105 年 9 月 6 日起至 105 年 9 月 15 日止，共計 10 天。考察內容主

要分為資源回收處理廠運作情形、德國及英國塑膠容器回收制度探討及參加回收及廢棄

物管理展覽會（The Recycling and Waste Management Exhibition, RWM）等 3 部分，

詳細考察行程如表 2-1 所示。 

表 2-1 考察參訪行程表 

活動日期 工作內容概要 

105/9/6（二） 

啟程，出發至德國 

105/9/7（三） 

105/9/8（四） 

參訪德國瑞曼迪斯總部 Lippe Plant，了解廢塑膠容器之回收處理方式與

技術。參訪德國瑞曼迪斯波鴻回收分類廠，了解資源回收物分類情形與技

術。 

105/9/9（五） 
拜訪德國聯邦再生料管理協會代表與英國塑膠基金會循環利用管理委員

會代表，了解德國及英國回收管理現況 

105/9/10（六） 
資料整理 

105/9/11（日） 

105/9/12（一） 
參訪德國瑞曼迪斯 ABA 處理廠，了解廢塑料製成固態性衍生燃料(SRF)之

處理技術 

105/9/13（二） 參加回收及廢棄物管理展覽會(RWM)及相關研討會議 

105/9/14（三） 
返程，回到臺北 

105/9/15（四） 
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圖 3.1-1  與瑞曼迪斯 LippePlant 人員會面 

參、考察內容 

一、德國瑞曼迪斯公司 LippePlant： 

瑞曼迪斯公司成立於 1993 年，是一個以廢棄物管理為主要業務的國際性集團，該

廠占地 230 公頃、員工 1,400 人，投資費用為 4億歐元。LippePlant 為該公司在德國境

內主要之廢棄物處理及再利用園區，LippePlant 以系統化的回收方式，減少原料開採，

除具有保存資源效益，亦可減少對環境氣候影響。目前 LippePlant 廠區分為廢塑膠再

利用廠、流體化床(另有生質能)暨發電廠、金屬礦渣回收廠、廢水處理廠、無機礦物

(white mineral)生成廠、化學再利用廠、膠(黏)合劑產生廠、堆肥廠、生質能柴油製

造廠、廢木材再利用廠、廢電子電器拆解廠等。園區內具發電廠，主要進貨類型為回收

再製的燃料及廢木材(每年約 160 萬公噸)，產生 110 萬公噸回收再利用物料 ，並發電

30 萬 MWh。此再利用方式，每年可減少 13 萬公噸的原料開採需求、二氧化碳量則削減

26 萬公噸。LippePlant 除上述處理廢棄物業務外，亦將其事業觸角擴及與地方政府合

作之區域環境保護養育作業，除協助做垃圾及資源物回收清潔外，亦協助道路及公園養

護作業。 

LippePlant 亦有 2個比較特別單位，分別為環境管控研究室與設備養護單位。環境

管控研究室除針對廠區水、空氣及土壤進行監控確認是否符合法令規範、全廠出貨品質

檢測等，亦協助德國政府進行相關排放檢測及規劃，此部門已成為德國國家級之環保實

驗室。另一部門為設備養護單位，除作為廠區各部門維修保養後勤支援外，近期亦接受

外界委託，進行相關設備之年度保養。 

瑞曼公司人員簡介 致贈禮物予瑞曼公司人員 Ralf-Nico 

Zenk 
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無機礦物(white mineral)生成廠 流體化床(另有生質能)暨發電廠 

生質能柴油製造廠 實驗室外觀 

化學再利用廠 廢木材再利用廠 

圖 3.1-2  瑞曼迪斯 LippePlant 廠區照片 

二、德國瑞曼迪斯公司 LippePlant 廢塑膠容器處理廠： 

LippePlant 廢塑膠容器處理廠主要處理廢 PP 及 HDPE 類，該廠員工約 36 人，處理

容量每年 2.7 萬公噸，原料主要來自回收廠分類的瓶磚，亦同時處理事業產生之廢容器

或瓶片，其處理製程與國內廢塑膠容器受補貼機構處理製程大致相同。瓶磚進廠先行貯

存，領料時作業人員先行檢視瓶磚外觀，若外觀髒污或其瓶內有溶液，則投入濕式破碎

處理製程，使容器於破碎過程先行水洗，完成此步驟後，則再投入乾式破碎製程，逕行

破碎、浮除等過程，後續進行分類打包，並依再利用客戶需求添加不同原料，除一般塑
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膠子粒外，另生產 PLANOLEN 及 PLANOMID 兩種規格，其品質均符合 ISO 及 DIN 工廠標準

要求。PLANOLEN 具有質量輕及防水的特性，可作為水管、建物材料、容器等使用；PLANOMID

同樣具有高品質，主要應用在車用零件、風扇等使用。相關處理製程詳圖 3.2-1，相關

廠內原料瓶磚及成品堆置照片如圖 3.2-2 所示。 

 

圖 3.2-1  LippePlant 廢塑膠容器處理廠處理流程圖 

 

原料瓶磚貯存情形(I) 原料瓶磚貯存情形(II) 成品貯存情形 

圖 3.2-2  LippePlant 廢塑膠容器處理廠原料瓶磚及成品堆置情形 

三、德國瑞曼迪斯公司波鴻回收分類廠 

瑞曼迪斯公司波鴻回收分類廠為波鴻（Bochum）地區最大之回收分類廠，主要處理

家戶及公共場所回收之資源廢棄物。該廠位於工業區內，為地區政府所委託之回收、清

除處理業者，其貨源穩定，且由於德國針對 PET 容器、鋁罐及玻璃瓶採行使用者押金制

或有其他專門回收管道，故廠內上述材質之資源物品數量已不多見。該廠由回收物料資
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料分析可掌握回收物料特性，以利調整分選製程，並導入大量科技化之設備，降低人工

篩選成本。 

波鴻回收分類廠所屬之清運車輛，回收家戶資源物及工廠事業廢棄物後，送至廠區

集中貯存，再由剷斗機送至投料口，以輸送帶送至震動篩將粒徑過小的物質予以篩除，

此部分篩除物收集後送至廠外進行後續處理，至於質輕的物質如塑膠袋則以風選方式吹

出後集中打包回收。其餘回收物則經過磁選/渦電流分離出金屬與非金屬類之資源物，

金屬資源物則送至後端進行壓縮打磚，非金屬物則多為紙類及塑膠類，並經數道近紅外

線自動分選系統(Near-Infrared, NIR)將資源物分類為各類塑膠及紙類，最後再以人工

進行細分類，並進行壓縮打包成瓶磚，後續送至廠外進行處理，相關處理流程詳圖

3.3-1。 

而在環境保護上，處理物料均於室內進行貯存、分類、處理，使廠房外作業環境保

持清潔。廠房出入口平時均以密閉為主，或採用高強度之氣閥閘門，使嫌惡氣味降至最

低（控制在一定空間範圍內），且廠房外具足夠空間，以利車輛調度及清洗，落實環境

保護。此外，為避免火災的發生，在入料貯存區及進料區皆設置紅外線偵測器，當該區

產生火苗時得以即時處理。 

 

 



 7

 

      圖 3.3-1  波鴻回收分類廠處理流程示意圖 
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回收資源物貯存情形 回收資源物以堆高機送入投料口 

回收資源物以輸送帶送至分類製程 以震動篩先行刪除較小物件 

回收資源物以風選設備刪除較輕物件 磁選/渦電流分類設備(I) 

磁選/渦電流分類設備(II)-警示裝有

心電律動器之人員靠近 

磁選/渦電流分類設備(III) 

圖 3.3-2  波鴻回收分類廠處理流程圖 
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資源物送至下一分選設備(I) 資源物送至下一分選設備(II) 

NIR 分選設備(I) NIR 分選設備(II) 

NIR 分選設備分選物料情形(I) NIR 分選設備分選物料情形(II) 

分類末端人員分選物料情形－廠內僅

有 2~3 人進行物料分選 

人員分選後物料送至打包設備 

圖 3.3-2  波鴻回收類廠處理流程圖(續) 
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壓縮打包瓶磚設備 瓶磚壓縮打包成型 

壓縮瓶磚堆置情形(I) 壓縮瓶磚堆置情形(II) 

欲運往廠外處理廢棄物堆置情形 廠內環境 

廠房氣閘門設置情形(I) 廠房氣閘門設置情形(II) 

圖 3.3-2  波鴻回收分類廠處理流程圖(續) 
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四、德國及英國資源回收制度之管理現況 

會見德國聯邦再生料管理協會(chairman of  German Plastic Association 

of BVSE)人員Dr. Dirk Textor及英國塑膠基金會循環利用管理委員會(member of BPFRG 

Management Committee of BPF)人員，了解德國及英國回收管理現況，相關會議照片如

圖 3.4-1 所示。 

回收管理現況會議討論情形 回收管理現況會議討論情形 

致贈禮物予德國聯邦再生料管理協

會 Dirk Textor 

致贈禮物予英國塑膠基金會循環利

用管理委員會 Jim Armstrong 

圖 3.4-1  德國及英國回收管理現況會議照片 

(一)德國： 

德國在垃圾分類大致分為：紙類、廚餘、包裝容器、其他廢棄物及玻璃。大部

分家戶以資源回收物及其他廢棄物進行區分，並以不同顏色容器分類丟棄。德國家

戶垃圾採付費方式進行回收處理，由家戶向清潔機構租賃垃圾桶，清潔機構以定時

方式至家戶收取垃圾，垃圾分類及處理方式如表 3.4-1 所示，德國以不同顏色垃圾

分類桶分類垃圾，如圖 3.4-2 所示。 
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表 3.4-1  家用垃圾分類及處理方式 

顏色 回收種類 處理方式 

藍色 紙類 交由後端處理廠進行處理再利用 

棕色 廚餘 堆肥 

黃色 
包裝材(PE、PP、PS、

鐵罐等) 

分類廠進行分類，壓縮打包成瓶磚後，

交由後端處理廠進行處理再利用 

灰色 無法回收 焚化、掩埋、製成固態性衍生燃料 

 玻璃 交由後端處理廠進行處理再利用 

註： 

 
火車站四色垃圾分類桶 廣場四色垃圾分類桶 

公共場所玻璃容器(非屬押瓶制)分

色分類桶 

公共場所垃圾分類桶 

圖 3.4-2  德國分色之垃圾分類桶圖 

德國在資源回收制度上，針對廢 PET 容器、廢玻璃容器及廢鋁容器採用押瓶(金)

制度，並於標籤上標註其貨號條碼及回收標示，民眾在購買上述包裝容器時，販賣

業者會於交易時，以每容器 0.25 歐元預收，民眾廢棄後，可透過超市之自動回收

機進行回收，並領取折價券，做為下次購物扣抵用，以鼓勵民眾自發性進行回收。

在機場則於回收時，可選擇將退還押金透過捐贈方式，指定捐贈機構。廢玻璃容器

則由雜貨店單獨回收，其他材質包裝容器，則透過綠點回收制度，由回收清運機構

蒐集並清運至回收處理廠，進行後續分類、再利用；容器標示及回收情形，如圖 3.4-3

所示。 
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寶特瓶標註押金標示 鋁罐標註押金標示 玻璃罐綠點回收標示 

  
超市自動回收機(I) 超市自動回收機(II) 

圖 3.4-3  容器標示及回收情形 

  



寶特瓶投

價

機場回收

投入口及押

價券出口 

收設備 

 
押瓶折 設

 
顯示

圖 3.4-3  
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設備故障排

押瓶折價

示押瓶費 

容器標示

排除情形 

價券 

及回收情形

寶特瓶

顯示被捐

形(續) 

瓶壓縮情形

捐贈單位 

形 
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德國每年使用之塑膠包裝材約為 500 萬公噸，包裝容器多為 PET、PP、PE、PS

及 PVC 等塑膠物品，目前焚化及物質回收比例約為 4：6。焚化之原因主要部分廢塑

膠被製成輔助燃料，另一原因則為不符合經濟效益。在回收方式部分，過去多為人

工回收，目前都以自動化進行分類回收，回收體系往經濟效益發展，已鮮少有小型

回收業，多採大型自動化為主。德國現有 22 個大型回收分類廠，回收 70%德國資源

回收物，回收商及處理廠均須依相關政策規範取得相關許可執照，其回收處理過程

中亦應符合相關法規。 

在再生料使用規範部分，德國政府目前對使用再生料產品並無規範，但若產品

使用再生料達某一比率時(一般而言約 80%)，可在產品加註藍天使標章，供民眾選

用，目前民眾及製造業者環保意識提高，對再生料接受度高，已有相關書籍介紹何

種物品可 100%使用回收料，此外德國政府也規範公共工程須使用一定比率再生料 

(二)英國： 

根據歐盟 1997 年生效的包裝和包裝廢棄物指令規範，凡在英國製造或輸入業

者（以下稱責任業者）年營業額超過 200 萬英鎊，或在任何一年生產處理超過 50

噸的包裝材料，均必須進行登記和遵循，其規範如下： 

1.責任業者必須進行註冊，支付回收處理費用，並提供其使用包裝數據。 

2.責任業者必須履行其回收義務，並提供委託處理之額度證明文件。 

3.責任業者必須證明均已遵守相關規範。 

英國採共同回收體系，責任業者需在符合政府訂定之回收率之下，自行向處理

業購買足夠的處理額度。處理額度認定方式，由政府公告計算每年之預定回收率(如

圖 3.4-4 所示)，再由責任業者向處理業購買處理額度，並付處理費。處理業者根

據處理成本及利潤定出處理單價，政府則針對處理業處理數量進行查核。責任業者

於年底時應確認已購足處理額度。除透過國內系統進行處理外（Packaging Recovery 

Note, PRN）(處理費如圖 3.4-5 所示)，亦可委由境外處理業者處理(Packaging 

Export Recovery Note, PERN)。 
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1.鼓勵回收包裝廢料。 

2.支付回收處理及運輸成本。 

3.補貼由再生材料製成的產品。 

4.補貼 PERN 出口。 

整體而言，英國廢棄物有 1/3 採境內處理（PRN），2/3 採境外處理（PERN，輸

出至東南亞、中國大陸等地），其中 PERN 業者必須經由政府認證，方能取得資格。

回收處理業者若未善盡妥善處理之責(虛報處理量)，除會因此被起訴判刑外，亦會

被取消處理資格。相關資料亦可由 http://www.recycle-pak.co.uk/網站取得。 

五、德國瑞曼迪斯公司 ABA 處理廠 

瑞曼迪斯公司Abfallbehandlungsanlage處理廠(以下簡稱ABA處理廠)位於德國萊

茵-埃爾夫特(Rhein-Erft-Kreis)，廠區 5萬公頃，36 名員工，最初於 1996 年開始處理

一般廢棄物，2005 年較大投資開始，轉型將垃圾回收再製成再生能源。廠區平面配置如

圖 3.5-1 所示。 

圖 3.5-1 瑞曼迪斯公司 ABA 處理廠廠區平面配置 

ABA 處理廠之垃圾主要來自：大型垃圾、工業廢棄物及無法回收再利用之家庭垃圾，

經過處理後依客戶需求，製成固體回收燃料（SRF）供電廠、水泥廠或特殊客戶使用，

其產品規格需符合 ISO9001，EFB 及 RAL-Gutezeichen GZ 724 相關規範。政府核定處理
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許可為每年 60 萬公噸，廠內現有設備處理能力為每年 20 萬公噸，現有處理量為每年 13

萬公噸。 

大型垃圾、工業廢棄物及家庭垃圾進廠後，送至回收處理區進行貯存，大型垃圾及

工業廢棄物先行將鐵、大型塑膠進行篩選後，進行破碎約 10 公分，並利用磁選及渦電

流先將鐵及非鐵金屬物質取出，再利用風選挑出惰性物質(石頭、砂土等)，再送至成品

製程區進行混料處理。 

家戶垃圾因含濕度較高，先進行破袋處理，利用磁選及渦電流先將鐵及非鐵金屬物

質取出，送至乾燥脫水區，利用生物乾燥法降低其濕度，主要係因垃圾會自行發酵，並

產生熱氣，將熱氣收集集中後，控制以 65℃溫度再導入家戶垃圾中，循環發酵，將濕度

49%降至 25%，再送至再生燃料製程區進行混料處理。 

再生燃料製成區會將前述已完成前處理之家戶垃圾、大型垃圾、工業廢棄物，再次

投料破碎，經風選挑出惰性物質(石頭、砂土等)，利用磁選及渦電流篩選出鐵及非鐵金

屬，經篩選程序把小於 3 公分物料篩出，再經風選及近紅外線自動分選系統

(Near-Infrared, NIR)分選將小石頭、無法燃燒或燃燒會排放有害物質(如電線或 PVC

等)篩出，大於 3公分之物料則取出再行投料切碎。小於 3公分之成品，則依客戶需求，

混料製成再生燃料。ABA 處理廠所產生再生燃料有 SBS
○R

、BioBS
○R

及 BPG
○R

三類，依規定每

500 公噸其品質需由廠內實驗室進行檢驗，每 1,500 公噸則須委外進行檢測。 

表 3.5-1  ABA 處理廠再生燃料基礎資料 

名稱 SBS
○R

 BioBS
○R
 BPG

○R

 

名稱意義 
替代能源(市區垃圾、大

型、工業廢棄物產出)

有機能源(有機廢棄物

產出) 

由特定工業廢棄物產生

之能源(事業廢棄物) 

運用 電廠輔助燃料 電廠輔助燃料 水泥廠輔助燃料 

熱值 12~14MJ/kg 11~13MJ/kg 20~24MJ/kg 

含氯量 0.5~0.7% 0.4% 1.0%以下 

所有處理過程中所產生之廢水、空氣及其他廢棄物均需備有效控管，處理製程照片，

如圖 3.5-2 所示。相關處理流程，如圖 3.5-3 所示。 
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ABA 廠方負責人進行簡介 贈與禮物 

廢棄物進出廠管控點及地磅 廠區道路 

廢棄物貯存情形(I) 廢棄物貯存情形(II) 

廢棄物清運車輛自動蓋頂式車斗 處理廠房進出大門均隨時緊閉 

圖 3.5-2  ABA 處理廠參訪照片及處理流程照片 
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廢棄物初選鐵及大型塑膠(I) 廢棄物初選鐵及大型塑膠(II) 

CCTV 監視錄影(I) CCTV 監視錄影(II) 

家戶廢棄物貯存情形 處理廠房走道 

針對進廠廢棄物採樣檢驗(I) 針對進廠廢棄物採樣檢驗(II) 

圖 3.5-2  ABA 處理廠參訪照片及處理流程照片(續) 
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廢棄物破碎機 輸送帶 

粒徑篩選機 粒徑篩選機格柵 

NIR 偵測器(I) NIR 偵測器(II) 

磁選機 廠區走道 

圖 3.5-2  ABA 處理廠參訪照片及處理流程照片(續) 

  



 

家戶垃

家戶垃
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SRF 處

垃圾乾燥脫

垃圾乾燥脫

理製程區貯

處理製程區投

圖 3.5-2  

脫水區(I)

脫水區(II)

貯存情形(II

投料口(II)

ABA 處理廠
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) 
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圖 3.5-3  ABA 處理廠再生燃料處理製程 
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針對 ABA 處理廠自 2005 年運作至今，廠方亦提出相關經驗及數據進行分享： 

(一) NIR 分選設備涉及再生燃料熱質及含氯量之篩除，事關成品符合客戶要求之主

要關鍵之一。 

(二) 將家戶垃圾、大型垃圾及工業廢棄物製成再生燃料，有效降低 CO2排放。 

(三) 由於焚化廠處理量有限，也實質減少焚化爐負擔。 

(四) 落實環保政策，依據 AbfAblV 法規，使焚化不再是垃圾處理唯一方式。 

(五) 依據 RAL-GZ 724 規範，落實品質查核作業，製造出穩定的替代能源，自 2015

年迄今已生產 100 萬噸之再生燃料。 

六、參加回收及廢棄物管理展覽會（The Recycling and Waste Management Exhibition, 

RWM） 

回收及廢棄物管理展覽會為歐洲廢棄物管理解決方案之盛會，每年參展廠商眾多，

包含廢棄物回收處理業、回收諮詢顧問業、設備製造業、零售商等，平均一年會有 700

家品牌及 13,000 名與會代表參加。 

現場展出之機械設備，重點在於分類與分離，例如優化之廢塑膠分選及清洗設備。

另外現場展示新型街道垃圾桶，具有偵測垃圾量功能，並設有 Wifi 可於垃圾滿載時即

時通知清運單位前來清運，顛覆以往定時巡邏清運之模式，避免人力及油料之消耗。現

場展覽照片如圖 3.6-1 所示。 

具 wifi 之智慧垃圾子車(I) 具 wifi 之智慧垃圾子車(II) 
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簡易型公共場所應回收物分類垃圾桶 RWM 展場現況 

圖 3.6-1  RWM 現場展覽照片 

該展覽會依循環經濟、廢棄物能源及地方政府管理等議題舉辦相關研討會議，以下

針對參與研討會說明如下： 

(一)資源管理 

由 Eunomia Research & Consulting 主席 Dominic Hogg 先生主講，首先說明

近期所發展的數種前瞻性的技術領域，包括：巨量資料（Big data）、機器人及自

動控制系統（Robotics & Autonomous system）、生物合成（Synthetic biology）

等，說明世界已發展成資訊爆炸時代，因此，需有一系統性科學有效整合相關資訊，

同樣地廢棄物回收處理亦是如此。 

在工廠進行產品生產時，所產出的廢棄物及下腳料若無法於廠內自主循環再利

用，則可運送至「廢棄物及資源管理機構」進行資源化，從而加工製成再生料回饋

予工廠進行再使用；同樣的情況，家戶垃圾亦會持續產生廢棄物，此時亦可透過廢

棄物及資源管理機構，重新回收堪用資源進行循環再利用，循環示意圖如 3.6-1 所

示。 
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而這種廢棄物制度須透過公共採購（Public Procurement）才能有效推動，包

括產品及服務制度亦須做出改變及調適，讓整個消費行為更加環保，並有效提高國

內生產毛額（GDP）。Dominic Hogg 先生也提到，我們必須一同主動地實踐此一全新

的消費模式，同時官方機構要有政策及完善的配套措施誘導，才能有效帶動邁向循

環經濟之世界。 

(二)英國廢塑膠容器回收業之難題 

由 British Polythene Industries PLC 的總監 Michael N Baxter 先生主講，

說明影響塑膠回收業者的原因，就是市場回收價格以及粉碎處理後的再利用市場。

其中，回收價格主要受到國外出口市場以及 LDPE 和 HDPE 的價格影響。除此之外，

廢棄塑膠雖然經過回收、清潔之後可以提高再利用用途，但這也意味著會有額外的

清潔成本支出，因而墊高回收物的成本，相對來說，原物料價格持續下降時，將不

利廢塑膠回收業者生存發展。 

就近期資料顯示，HDPE 原料雖然在 2015 年第二季、第三季價格出現上揚，但

整體來說，相較於 2014 年第一季與 2015 第四季資料，原物料價格自 1,768 美元/

噸下降至 1,489 美元/噸，下降幅度達 16%。所以英國的塑膠回收處理業者面臨鉅大

生存壓力，而且在 PERN(Packaging Export Recovery Notes)出口系統競爭之下，

因出口審驗寬鬆、價格具競爭力，廢塑膠多透過出口方式流至其他國家進行資源化

處理，相對英國境內處理業者則收不到廢塑膠物品，對回收處理業者營運更是嚴苛。

而高能源價格、不一致的粉碎處理標準亦更加限縮回收業的生存空間。 

面對這樣的情況，講者則拋出一開方式的結論讓我們思索，究竟英國應該走向

廢棄物留在國內進行資源化的模式，以永續利用物資?或者仰賴廢棄物境外出口處

理，但卻限縮英國境內廢容器回收處理業者發展資源回收技術的空間。 
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肆、心得與建議 

一、心得 

(一) Lippe Plant 廢塑膠處理廠：該廠以處理廢 HDPE、PP 為主，進料種類包含塑

膠瓶磚、塑膠碎片及工業用廢塑膠容器，處理流程為破碎、水洗、脫水等製

程，粉碎成約 0.8 公分之碎片後，再行融煉抽粒，其塑膠粒除供一般產業用

料外，另依客戶所需規格，製成高耐力複合性塑膠材料，多用於 ABS 及工程

塑膠產業用料。該塑膠處理廠之處理方式與我國現行處理廠方式相似，主要

差異在於德國處理廠設有一處專門之監看中心，在該監看中心內可監控各處

理設備運作情形，掌握處理廠運作情況。 

(二) 波鴻回收分類廠：該廠係屬地區性資源回收廠，配合德國政府執行社區資源

回收分類工作，主要分類民眾家中之資源回收物，依德國資源回收政策，廢

PET 容器、廢鋁容器及廢玻璃容器均採押瓶(金)制度，上述三種容器會獨立

分出，剩餘資源回收物再藉由近紅外線自動分選系統(Near-Infrared， NIR)，

將資源回收物分類為紙、塑膠、及少數之金屬容器，而該廠位於工業區，且

於各處理廠房進出處均須設置空氣簾幕，減少氣味外洩。 

(三) 埃爾夫特施塔特ABA處理廠：該廠自2005年正式營運，主要係針對市區垃圾、

大型廢棄物、事業廢棄物、工業廢棄物等項目進行回收，經粉碎、篩選、金

屬分選、塑膠分選、脫水處理等程序先分選出有價物，其餘則製成固體回收

燃料（SRF）。該廠可製作三種不同 SRF 規格，SBS(熱值 13~18 MJ/kg)、　

BioBS(熱值 11~13 MJ/kg)、BPG(熱值 20~24 MJ/kg)，前兩者主要供應予發電

廠作為替代燃料；後者 BPG 燃料主要是提供給水泥廠使用。在處理效益部分，

該廠表示，由於該廠與地方政府有簽 15 年合約以約定價格負責處理地方產出

之廢棄物，近年所製成之 SRF 由於國際原物料下跌，需付費給相關業者使用，

但結算總成本效益仍有利潤，約 1公噸利潤為新臺幣 0.54 元左右。 

(四) 在德國回收制度方面，德國廢 PET 容器、廢鋁容器及廢玻璃容器均採押瓶(金)

制度，民眾使用後之上述廢容器可透過超市之自動回收機進行回收，並可領

取購物折價券，可有效鼓勵民眾自發性進行回收，亦減少處理廠分類成本。

其餘容器或包裝則由商品製造業者、輸入業者向綠點系統繳費，取得綠點回
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收標誌使用權，納入共同回收體系，可免除自行回收之義務。英國回收制度

方面，英國廢棄物處理費用收取方式為政府公告每年之預定回收率，再由容

器或包裝之責任業者(商品之製造或輸入業者)向處理業購買處理額度，並付

處理費，處理業者根據處理成本及利潤定出處理單價，政府則針對處理業處

理數量進行查核，責任業者於年底時應確認已購足處理額度。我國制度則是

由政府統一公告應回收列管範圍並向列管之責任業者徵收回收清除處理費用，

專用於資源回收物之回收、處理。 

(五) 在參加 The Recycling and Waste Management Exhibition (RWM)展覽會之

研討會議部分，現場展出之機械設備，重點在於分類與分離，例如優化之廢

塑膠分選及清洗設備。另外現場展示新型街道垃圾桶，具有偵測垃圾量功能，

並設有 Wifi 可於垃圾滿載時即時通知清運單位前來清運，顛覆以往定時巡邏

清運之模式，避免人力及油料之消耗。 

(六) 在資源管理研討會部分，以英國廢棄物市場為例，說明英國廢棄物國內處理

與出口存在不公平競爭，包含 PRN(Packaging Recovery Notes )與

PERN( Packaging Export Recovery Notes )系統。PRN 規定國內處理廢棄物

需依規定進行清洗破碎等程序，過程中必有高達 30%之損耗，然而 PERN 因出

口審驗寬鬆、價格具競爭力，廢塑膠多透過出口方式流至其他國家進行資源

化處理，相對英國境內處理業者則收不到廢塑膠物品，不利回收處理業者營

運。 

二、建議 

(一) 在德國，民眾可透過超市之自動回收機器，將採用押瓶(金)制度之廢容器進

行回收，並領取購物折價券，提供民眾做為下次購物扣抵用。國內也有部分

縣市設置自動資源回收機器，例如：高雄市之 ARM 自動資源回收機器。ARM

自動資源回收機器係透過回收加值費率方式，以 4 支寶特瓶或鐵、鋁罐兌換

1 元加值費(105 年 10 月 1 日更新)，目前 ARM 自動資源回收機器分別設置於

便利超商、大賣場、學校、捷運站等地點，方便民眾進行回收。建議可視設

置自動資源回收機器縣市辦理成效，再評估推廣自動資源回收機器之可行

性。 
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(二) 德國處理廠與我國現行處理廠主要差異在於德國處理廠設有一處專門之監控

中心，於監控中心內可監看各處理設備運作情形，亦能即時針對各處理設備

進行管控，遇有突發事故時，透過監控中心也能進行整廠之危機處理。除即

時掌握處理廠區運作情況外，監控中心之設置也可減少現場人力需求及強化

職安管理，以德國處理廠而言，工作人員值勤時多位於監控中心內，其現場

人力配比則係以設備維護為主，物料分選為輔，而就國內而言恰好相反，故

建議可借鏡德國，加強宣導並輔導國內處理業者於其廠區亦設置監控中心，

藉以即時掌控廠區整體狀況及強化廠區安全管理。另，德國處理廠為減少異

味逸散，裝設空氣簾幕設備，本項措施，亦可建議我國處理廠裝設，以達減

少異味逸散之效果。 

(三) 在德國資源回收處理中，由於廢 PET 容器、廢鋁容器及廢玻璃容器均採押瓶

(金)制度，故上述三種容器於回收處理時會先行被獨立分出，而剩餘之資源

回收物將藉由近紅外線自動分選系統(Near-Infrared， NIR)，將其分類為紙、

塑膠、及少數之金屬容器，近紅外線自動分選系統具高效能及提高純度之優

點，目前國內已有部分回收業設置相關設備(全臺灣約有 40 台)，惟近紅外線

自動分選系統設備單價較高，致使設置仍不普遍，建議未來可輔導回收業建

置近紅外線自動分選系統，藉以提升國內回收分類技術與品質。 
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 附件 1

 
 

剩餘廢棄物(灰色) 黃色袋可裝 廢紙(藍色) 有機廢棄物(棕色) 

居家用品 銷售包裝 廢紙 木材切割剩餘物 

 貓砂 

 鏡子 

 瓷器 

 陶瓷 

 布 

 集塵袋 

 海綿墊 

 石器 

 狗糞便袋 

 香菸和灰 

 菸草殘留物 

 廢鞋 

 塑膠玩具 

 塑膠袋 

 燃燒灰燼 

 飲料紙盒包 

 清潔劑包裝 

 鐵罐 

 塑料袋 

 優酪乳杯 

 蔬菜包裝 

 軟管 

 鋁箔 

 真空包裝袋 

 舊報紙 

 宣傳冊 

 書籍 

 盒子 

 紙板 

 盆 栽 土 壤 、 鮮

花、植物(沒有罐

子) 

 麵包和廚餘 

 蛋殼 

 羽毛 

 肉骨和魚骨 

 頭髮 

 泡茶袋、咖啡渣

和過濾紙 

 果皮和菜渣 

 落葉和除草 

 未經處理的木屑

 剩飯、生熟食 

 野草 

不包含 

 灰渣、香菸、菸

草 

 木炭 

 路屑 

 動 物 污 染 或 貓

砂、動物糞便 

 尿布 

 生質塑膠袋 

衛生用品 

 尿布 

 衛生巾 

 膏藥 

辦公用品 

 卷宗夾 

 郵票 

 彩色筆 

 照片 

勤雜工項目 

 壁紙 

 地毯殘餘 

 木屑 

其他 

 過期藥品 

資料來源：德國家庭廢棄物分類手冊 
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