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《食品接触材料及制品用咖啡渣生产卫生规范》（征求意见稿） 

团体标准编制说明 

 

一、标准起草基本情况 

目前，国内暂无专门的适用于食品接触材料及制品用咖啡渣生产的卫生规范，

可能导致有关企业在食品接触材料及制品用咖啡渣生产全过程中合规性难以把

握、卫生安全难以保障，不利于咖啡渣资源化循环利用。2023 年 10 月至 2023

年 12 月开展行业调研、国内外法规标准研究等工作；2024 年 1 月 30 日召开立

项论证会，并通过专家立项评审；根据评审建议并征集部分企业及相关单位的意

见，在此基础上形成了团体标准草案；针对标准草案征集意见，对团体标准草案

进一步修改完善，形成团体标准征求意见稿。 

二、标准制定的目的和意义 

咖啡是世界三大饮品之一，根据统计结果显示，2022 年全球咖啡消费量高

达 1007.67 万吨，中国的咖啡消费量达 28.80 万吨。咖啡渣是制作咖啡及其他咖

啡制品产生的主要副产物，约占咖啡豆质量的 2/3，换句话说，一杯咖啡就会产

生约 30g 的咖啡渣。在当前全球咖啡市场快速发展带动下，咖啡渣产量也在不断

提升。咖啡渣的不当处理会产生“温室气体”，形成固体垃圾，因此，加快咖啡

渣资源化循环再利用是减少“温室气体”、有效减少垃圾处理、提升资源利用率

的重要举措。 

国家卫健委于 2023 年 12 月 1 日发布公告，正式将咖啡渣纳入食品相关产品

新品种，为咖啡渣在食品接触材料及制品领域的资源化循环利用正式拉开帷幕，

有力推动了咖啡渣的资源化循环利用。本团体标准充分结合食品接触材料及制品

用咖啡渣生产实际，严格按照食品安全标准要求，建立咖啡渣生产过程各卫生安

全指标的标准化原则，具有针对性强、适用性好和操作性强等特点，可满足国家

卫健委公告中规定的“咖啡渣的收集、生产加工、贮存运输应符合《食品安全国

家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881）的相关规定”，适用于食品接触
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材料及制品用咖啡渣的生产。 

本标准可为咖啡渣进行资源化循环利用提供技术基础，是深入贯彻落实国家

“双碳”战略的科学实践，以咖啡渣的资源化循环利用为核心，对探索咖啡全产

业链中的垃圾减量化、资源化和无害化具有重要促进作用，对于做大做强循环经

济也具有重要意义。 

三、与我国有关法律法规和其他标准的关系 

国家卫健委于 2023 年 12 月 1 日发布了关于“三新食品”的 2023 年第 10

号公告《关于巴拉圭冬青叶（马黛茶叶）等 9种“三新食品”的公告》，咖啡渣

通过安全性评估审查，被批准纳入食品接触材料及制品用添加剂新品种，要求咖

啡渣的收集、生产加工、贮存运输应符合《食品安全国家标准 食品生产通用卫

生规范》（GB 14881）的相关规定，咖啡渣成品质量规格要求包括：粒度≥90%

（0.3mm/孔径通过率质量分数），含水率＜2g/100g，脂肪含量＜12g/100g，铅

≤0.5mg/kg，砷≤0.5mg/kg，赭曲霉毒素 A≤5.0μg/kg，霉菌≤50CFU/g。 

根据国家卫健委公告，咖啡渣成品作为食品接触用材料及制品添加剂使用，

因此还应满足《食品安全国家标准  食品接触材料及制品通用安全要求》（GB 

4806.1-2016）。 

《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》（GB 14881-2013）规定了食

品生产过程中原料采购、加工、包装、贮存和运输等环节的场所、设施、人员的

基本要求和管理准则，是通用型标准。咖啡渣收集、生产加工等过程还存在一定

特殊性，当前国内尚无相应的生产规范可供参考。 

目前，国内暂无食品接触材料及制品用咖啡渣生产卫生规范。本标准可为咖

啡渣资源化利用产业链服务，提供科学、可靠、适用的卫生规范，积极促进咖啡

渣再利用行业快速发展，保障食品接触材料行业健康、有序发展。 

四、国外有关法律、法规和标准情况的说明 

目前，国外暂无食品接触材料及制品用咖啡渣生产卫生规范。 

在欧盟，尚未将咖啡渣纳入欧盟授权的物质清单中 Reg. (EU) 10/2011 

(Annex I)。 
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五、标准的制定（修订）原则 

（一）文本规范 

本标准按 GB/T 1.1-2020 给出的结构和要求起草；与现行的食品安全国家标

准标准接轨；与我国现行法律法规无抵触，与相关强制性标准无冲突。 

（二）系统全面 

根据GB 14881-2013《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》，GB 

4806.1-2016 《食品安全国家标准  食品接触材料及制品通用安全要求》和国家

卫健委2023年第10号公告《关于巴拉圭冬青叶（马黛茶叶）等9种“三新食品”

的公告》，及现行《中华人民国和国食品安全法》（2018版）等相关法律法规，

对食品接触材料及制品用咖啡渣生产过程提出全面、详细要求，使食品接触材料

及制品用咖啡渣生产符合相关国家强制性标准的要求。 

（三） 客观公正 

本标准相关要素和要求严格依据我国的现行政策及法律法规，并食品接触材

料及制品用咖啡渣生产实际，做到实事求是，客观公正。 

（四）科学严谨 

本标准对每一个要素进行了严格的论证和分析。 

六、确定各项技术内容的依据 

（一）关于适用范围 

针对本标准的适用范围，以 GB 14881-2013 的表述为基础，根据国家卫健委

公告要求，增加了咖啡渣原料收集环节。 

（二）关于规范性引用文件 

根据国家卫健委公告的内容，本标准引用 GB 14881-2013 和 GB 4806.1。  

（三）关于术语和定义 

1. 食品接触材料及制品用咖啡渣 

烘焙咖啡豆经研磨、水萃取咖啡后的剩余物料，经冷冻、破碎解冻、干燥

冷却、破壁去油、颗粒均匀化等工艺制成的，在常温下呈褐色（棕色）至深咖啡

色的颗粒状物质。 
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2. 咖啡渣原料 

烘焙咖啡豆经研磨、水萃取咖啡后的剩余物料，经收集至特定容器、贮存于

冷冻环境中的物质。 

（四）关于选址及厂区环境 

根据 GB 14881-2013 第 3 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对选址及厂区环境

的具体条款进行调整。 

（五）关于厂房和车间 

根据 GB 14881-2013 第 4 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对厂房和车间的具

体条款进行调整。 

（六）关于设施与设备 

1. 根据 GB 14881-2013 第 5 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对设施与设备

的具体条款进行调整。 

2. 考虑到咖啡渣在磨粉环节会产生粉尘，因此在设施方面要求在有大量粉

尘产生之处，应设置适当的收集、控制、除尘等装置。 

3. 考虑到咖啡渣在磨粉环节会产生粉尘，因此设备方面要求产生大量粉尘

的车间应选择防爆设备，如防爆灯具。 

（七）关于卫生管理 

根据 GB 14881-2013 第 6 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对卫生管理的具体

条款进行调整。 

（八）关于咖啡渣原料 

1. 考虑咖啡渣生产实际，咖啡渣原料在生产过程中不涉及食品添加剂和食

品相关产品，根据 GB 14881-2013 第 7 章 7.1、7.2、7.5 要求，对咖啡渣原料的

具体条款进行调整。 

2. 考虑到用于生产咖啡渣的咖啡豆可能存在真菌和农残风险，因此收集的

咖啡渣原料应当查验咖啡豆有关的证明文件；用于生产咖啡渣的咖啡豆、烘焙咖

啡豆应符合《食品安全国家标准  食品中真菌毒素限量》（GB 2761）和《食品

安全国家标准食品中农药最大残留限量》（GB 2763）的相应要求。 
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3. 考虑到咖啡渣原料收集过程可能引入其他异物风险和咖啡渣原料贮存环

境的特殊性，因此咖啡渣原料收集过程中应保证无其他异物进入，咖啡渣原料应

在适宜的贮存条件下保存。 

4. 考虑到咖啡渣原料在运输过程可能产生的变质风险，需要进行温度控制，

因此产生咖啡渣原料的场所应配备冷冻设施，咖啡渣原料应及时冷冻，以防止其

腐败变质。 

5. 考虑到解冻后的咖啡渣如不及时进行干燥可能有变质风险，因此冷冻咖

啡渣原料的运输应定期监测温度并控制时间，始终保证其冻结状态，以防止其腐

败变质。 

（九）关于生产过程的质量安全控制 

1. 根据 GB 14881-2013 第 8 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对生产过程的

质量安全控制的具体条款进行调整。 

2. 考虑到产品生产过程的关键控制环节，因此生产过程中需要控制的关键

工序，如原料收集、运输、破碎解冻、除菌干燥、冷却、破壁去油、颗粒均匀化

等工序，应制定相应的操作规程。原料解冻过程应监测温度、时间等，并保存记

录。干燥过程应控制设备的温度和时间，并保存记录。冷却和破壁过程中使用的

设备、工具等应彻底清洗，防止污染。 

3.考虑到磨粉过程中可能存在异物引入风险，且咖啡渣成品有重金属铅和砷

的要求，因此磨粉设备中直接接触咖啡渣的材质应符合食品安全国家标准，应监

控磨粉设备的磨损情况，最大程度降低咖啡渣粉末受到金属等异物污染的风险。 

4. 考虑到产品因温度不均匀等原因可能产生结露导致害怕变质，因此产品

包装前应有适当的措施，确保产品在包装袋内不产生结露而导致产品变质。 

5. 考虑到咖啡渣成品有含水率的要求，因此应使用防透水性材料包装，且

其封口严密良好，防止吸潮。 

6 考虑到咖啡渣包装袋内可能使用干燥剂，因此若使用干燥剂、干燥剂包装

应完整，投包时应采取措施避免其污染产品。 

7. 考虑到咖啡渣成品应用于食品接触材料及制品，因此包装标识标签应符
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合GB 4806.1的相关规定，应标示不得用于生产婴幼儿专用食品接触材料及制品，

添加了该物质的 PLA、PBS 塑料材料及制品使用温度不得高于 100℃。 

（十）关于检验 

1. 根据 GB 14881-2013 第 9 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对检验的具体

条款进行调整。 

2. 考虑到国家卫健委公告对咖啡渣成品质量规格的要求，因此咖啡渣成品

质量规格要求应符合国家卫健委 2023 年 10 号公告。 

（十一）关于贮存和运输 

根据 GB 14881-2013 第 10 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对贮存和运输的

具体条款进行调整。 

（十二）关于产品召回管理 

根据 GB 14881-2013 第 11 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对产品召回管理

的具体条款进行调整。 

（十三）关于培训 

根据 GB 14881-2013 第 12 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对培训的具体条

款进行调整。 

（十四）关于管理制度和人员 

根据 GB 14881-2013 第 13 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对管理制度和人

员的具体条款进行调整。 

（十五）关于记录和文件管理 

根据 GB 14881-2013 第 14 章要求，考虑咖啡渣生产实际，对记录和文件管

理的具体条款进行调整。 

（十六）关于附录 A 

考虑到咖啡渣生产全过程可能涉及的环节，因此将咖啡渣生产工艺流程图作

为资料性附录列出。 


