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《食用菌冷链流通技术要求》行业标准编制说明 

一、任务来源 

《食用菌冷链流通技术要求》是由商务部2015年下达(商办流通函【2015】143号)，由

全国制冷标准化委员会(TC119)提出，由中国制冷学会、福建农林大学、福建省制冷学会提

出，由中国制冷学会、福建农林大学、福建省制冷学会、天津商业大学、天津科技大学、福

建省食用菌技术推广总站、福建省农业科学院等单位共同完成。 

二、制定本标准的基础 

起草组涉及的相关单位主要包括行业内具有代表性的高等院校、食用菌推广单位以及科

研院所等从事相关专业的人员和行业组织。各单位间的分工视标准章节分布及单位专业专长

等情况确定。 

标准起草组牵头单位为福建农林大学。福建农林大学对生鲜食用菌的冷藏保鲜和冷链流

通以及食用菌的栽培均具有长期且良好的研究和推广应用工作基础，附录表A1中列出的技

术参数均福建农林大学福建省农副产品保鲜技术开发基地的长期研究成果，其中大部分已在

企业生产中得到推广应用并得到实践证明。 

三、标准编写的原则 

标准编制过程中充分依据 GB/T 1.1-2009《标准化工作导则第 1 部分:标准的结构和编

写》中的各项规定，力求符合规范化和标准化。同时根据目前行业的实际状况，总结生鲜农

产品保鲜、质量安全控制与标准研制和冷链流通产业化开发的实践经验，针对不同食用菌品

种特性及其冷链流通特点，采用科学、有效、可行的先进技术、工艺和管理方法规范食用菌

冷链流通的全过程，保证冷链流通过程中生鲜食用菌的品质及食用安全，满足消费市场的要

求。且在编写过程中本着遵循全面、科学、合理、可行的原则，力求标准文本结构清晰、准

确、相互协调，易于理解，具有广泛适用性和可操作性。 

四、标准起草过程 

接受标准编制任务后，2016 年 1 月，主编单位福建农林大学王则金教授主持召开了商

业行业标准《食用菌冷链流通技术要求》工作筹备会议。会议明确了编制目的和所遵循的基

本原则，初步确定了编制组组长及参编组成员。同时要求筹备会后各位参编人员，草拟本专

业内的标准编制计划、编制大纲等相关内容。编制工作于 2016年 06 月正式启动，召开了工

作部署会议，会议明确了《食用菌冷链流通技术要求》草稿的编写工作分工。同时由福建农

林大学对国内常见的食用菌做了冷藏保鲜的重复性实验，进一步验证标准中的储藏技术参数。

2018年 7月完成了所有重复性实验验证和标准草稿的编写工作。 
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2018年 8月 28日在福建农林大学福建省农副产品保鲜技术开发基地五楼会议室召开起

草组工作会议，来自各参编单位的 11 名技术人员参加了会议。会议对标准草稿进行了逐字

逐句的讨论，并对完成征求意见稿进行了分工，确定了下一步的工作计划安排。2018 年 9

月 25日完成了标准的征求意见稿。 

五、标准主要内容的确定依据 

本标准分为 10个章节和 1个资料性附录（附录 A是本标准不可缺少的组成部分），主要

条款和技术内容制定依据如下。 

1.范围   

本标准制定时对标准的适用领域进行了界定，以保证标准适用范围的合理性，从而区别

于速冻食用菌、干制食用菌和其它形式的食用菌。 

2.规范性引用文件 

本标准参照了 GB2762-2017 食品安全国家标准 食品中污染物限量、GB 2763-2016 食

品安全国家标准 食品中农药最大残留限量、GB 6388-1986 运输包装收发货标志、GB 7718 食

品安全国家标准 预包装食品标签通则、GB/T 191 包装储运图示标志、GB/T 30768-2014 食

品包装用纸与塑料复合膜、袋、GB/T 34343-2017 农产品物流包装容器通用技术要求、GB/T 

7392-1998 系列 1：集装箱的技术要求和试验方法保温集装箱、GB/T 5600-2018 铁道货车

通用技术条件、SB/T 10928-2012 易腐食品冷藏链温度检测方法、JJF 1070 定量包装商品

净含量计量检验规则、QC/T 449 保温车、冷藏车技术条件及试验方法、 国家质量监督检验

检疫总局[2009]第 123 号令食品标识管理规定(修订版)和国家质量监督检验检疫总局[2005]

第 75号令定量包装商品计量监督管理办法等法律、法规、标准的相关内容。 

3. 术语和定义 

本部分界定了与生鲜食用菌、生鲜食用菌冷链流通等有关的术语和定义。 

4. 冷链总体要求 

本部分提出了实现生鲜食用菌冷链流通的总体要求。要求以保证生鲜食用菌冷链流通全

过程的产品品质和食用安全为核心，同时保证冷链流通中生鲜食用菌产品的可追溯性。 

5．采收 

5.1，5.4～5.6 条规定了冷链流通的生鲜食用菌鲜度要求，采收时应避免食用菌表面损

伤或褐变，装筐或装箱时应轻拿轻放，防止造成生鲜食用菌物理损伤，采收后食用菌禁止喷

水或泡水的要求。在生鲜食用菌进入冷链流通前，食用菌子实体的含水率在很大程度上影响

了冷链流通中生鲜食用菌的品质和贮藏保鲜效果。实验和生产实践中发现，在其他因素不变
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的情况下，如果食用菌含水率过高，更易滋生微生物，造成食用菌自溶腐烂。而采收时若人

手直接与食用菌子实体接触，因为人的手体表面温度高于空气温度，会对菇体表面或外形造

成损伤而发生褐变，同时菇体损伤后愈伤组织需要消耗大量的食用菌子实体自身的营养物质，

使生鲜食用菌营养品质下降，同时菇体损伤也会使微生物容易侵入，导致菇体容易腐烂变质。 

5.2 条为了保证进入冷链流通的生鲜食用菌的品质安全，生鲜食用菌重金属含量及农药

残留参照食品安全国家标准食品中污染物限量（GB 2762-2017）中第 4条 4.1～4.4铅、镉、

汞、砷等食用菌的限量指标及其检测方法的内容规定和食品安全国家标准食品中农药最大残

留限量（GB 2763-2016）中对食用菌农药残留的限量要求。 

5.3 条规定了冷链流通的生鲜食用菌应适时采收，即在其子实体具有本品种固有特征时

采收。适于冷链流通的生鲜食用菌也适于鲜销，一般为 8～9 成熟时采收，孢子未弹射时，

外观、形状、色泽因不同品种而有不同要求。太早采收，子实体发育不完全，产量低；而太

晚采收，则子实体向老化和纤维化方向发展，影响食用菌的食用品质和营养品质。 

6.预冷 

6.1 条规定剔除有物理损伤、病虫危害、外观畸形等不符合新鲜食用菌冷藏要求的产品，

受物理损伤、病虫危害的食用菌，在预冷期间由于菌体自身代谢和腐败微生物活动会引起食

用菌子实体出现褐变、萎焉、开伞或产生异味，导致腐败变质，并且会传染到正在预冷的其

他好的食用菌，影响其余食用菌的生鲜品质，生理机能和贮藏寿命，使其色、香、味、和营

养品质降低，直至腐败或变质，以致完全不能食用。畸形食用菌子实体则由于其外观品质不

适合鲜销，所以不适合用于冷链流通，在预冷时应剔除。 

6.2 条规定新鲜食用菌预冷方式宜采用冷库预冷、真空预冷、压差预冷或预冷设备预冷，

不应使用冷水冷却法预冷。真空预冷冷却速度快，生产效率高，预冷后物料内外温度均匀，

设备使用安全，操作简单，运行费用低，但设备价格高，适用于需要快速冷却的食用菌预冷；

压差预冷所需要的预冷时间则比一般冷库预冷要快 4～10倍，大部分生鲜食用菌适合用压差

预冷，对松茸、块菌和杏鲍菇的预冷效果显著，0.5℃的冷空气在 75min 内可以将品温为 14℃

的生鲜食用菌降到 4℃（中心温度），其利用空气的压力梯度形成差压，强制吹入冷气，形

成冷气循环，强制冷空气就可以从产品周转箱的缝隙中流通，使食用菌子实体实现快速降温；

而普通冷库预冷则适合用于对预冷速度要求较低、耐贮藏的生鲜食用菌预冷，设备较简单，

运行成本最低。冷水冷却法预冷方式易使生鲜食用菌在预冷时吸收大量水分，且容易感染微

生物，而吸收了大量水分的食用菌是不能用于冷藏的，因此不适合用于冷链流通。 

6.3 条规定采收后，根据食用菌品种的不同，应及时预冷，且应在规定时间内使菇体的
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中心温度降至适宜温度。采摘后的食用菌子实体像其他生物体一样是仍具有生命的活体，需

要呼吸、仍会继续生长和衰老。而这些生理现象发生的速度会直接影响食用菌的品质和冷藏

效果。采摘后的食用菌子实体在采后的 3 小时之内由于其内部发生着激烈的生理生化活动，

其品质变化是最快的。在25℃自然条件下存放，大部分生鲜食用菌 48小时之后即开始变质，

此后很快失去商品价值。而像草菇等易腐败生鲜食用菌则采后超过 5 小时就开始发生自溶。

因此及时预冷是对生鲜食用菌冷链流通的最关键环节，这个环节没处理好将大大影响生鲜食

用菌的贮藏品质和冷链流通的时间。而及时预冷可以排除或者基本排除产品的田间热，保持

食用菌子实体的新鲜度，食用菌子实体温度降低到冷藏温度范围之内，可避免菇体因高温而

腐败变质的情况发生。 

6.4 条规定当菇体中心温度达到预冷温度要求时，方可停止预冷，并立即转入冷藏库进

行冷藏。菇体中心温度达到预冷温度要求时，已经基本排除了产品田间热，这时食用菌只有

呼吸和新陈代谢产生的热量，而且达到预冷温度后，生鲜食用菌的呼吸和新陈代谢速率大大

降低，其所能产生的热量也很少了。这时可以停止预冷，转入冷藏库进行长时间冷藏，极大

程度上保证了食用菌的生鲜度。如果中心温度没有达到预冷温度要求，进入冷库时，菌体本

身呼吸强度没有得到很好抑制，代谢活动没有减弱，在冷库冷藏时，仍会产生大量呼吸热，

导致冷库内温度波动较大，对生鲜食用菌的冷藏具有很大危害。 

7.冷藏与进出库管理 

7.1～7.3 条规定了根据不同食用菌的贮藏特性设置和控制冷藏库的温湿度，冷藏库内

的温度波动应不大于±1.0℃，相对湿度波动应不大于±5%，冷库内应该配备监测库内温度

和湿度的温湿度传感器，并且按照 SB/T10928-2012 第 9 条，9.1 和 9.2 的规定对库内菇体

的表面温度进行测量。空气湿度对于食用菌保鲜效果有较大影响，不同食用菌对空气中相对

湿度的要求不同，如果空气中相对湿度较低，就容易造成菇体的失水率上升，而食用菌失水

超过 6%时，会引起食用菌外观品质的降低，影响贮藏品质。因此应该将库内湿度波动严格

控制在±5%以内。温度波动大于±1℃时对食用菌贮藏效果同样有着明显影响，冷库内的温

度波动会引起库内食用菌呼吸强度的波动，可能造成产品表面结露，还会影响菇体内各种酶

的活性，缩短食用菌的贮藏时间。因此应该将贮藏库内的温度波动严格控制在±1.0℃以内，

从而有利于菇体的贮藏保鲜品质和延长保鲜期。 

7.4 条规定入库前，由仓储人员经入库信息整理和登记后方可入库，并建立相关档案。

档案信息应包括但不限于：所属方，产品信息（品名、产地、生产者、生产日期、保质期、

质量、产品等级等），运输信息（承运方、运输工具、运输施封信息等）和贮藏条件（温度、

相对湿度等）。仓库管理应严格有序，按照《中华人民共和国食品安全法》、《中华人民共和

国食品安全法实施条例》规定操作管理，对于仓库内货物应做到信息详细、管理有序，对于
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菇体的贮藏条件应该严格按照规定进行把控，不同菌种有些许不同贮藏注意事项，要依照食

用菌种类、品种、商品要求以及用途等按要求进行贮藏，这样才能最大程度上保证菇体的生

命品质、商用价值和食用品质。 

7.5 条规定生鲜食用菌入库时分类分库码放，避免相互串味，实行集装单元化方式堆垛，

不应直接接触地面。不同食用菌品种及原料、半成品、成品和辅料分别根据产品要求单独分

类存放，同一库内不得存放可能造成相互污染或者串味的其他产品，避免相互串味而影响食

用品质。实行集装单元化方式堆垛，仓库应配备足够的垫衬板，并使存储物品距离墙壁地面

分别在 30cm、10cm 以上，不应直接接触地面，以免受到污染，仓库应经常整理，堆垛不宜

过高过密，便于抽样和货物进出。不应直接接触地面主要为避免食用菌子实体吸收水分或影

响菇体的呼吸。 

7.6 条规定堆码应遵循安全、整齐、通风、便捷的原则，符合“先进先出，后进后出”

的要求，并应标识清晰。堆码方式应不影响冷藏库内的正常空气循环和产品进出。按照以下

原则进行堆码： 

  （1）保证货物不变形不损伤，且能确保人员、货物以及设备的作业安全（2）方便管理人

员收发、盘点和维护，便于装卸搬运作业（3）便于信息系统管理，充分提高作业效率和仓

储利用率。对于码垛要求：（1）轻拿轻放，大不压小，重不压轻，标志直观清晰，标签朝外

（2）四角落实，整齐稳当（3）通道宽度适当，方便作业（4）对于不同品种、不同产地、

不同贮藏要求的食用菌要分开堆码。为保证：“先进先出，后进后出”的方便，要按照进货

的先后顺序堆码（5）堆码的货物必须是验收完毕，允许入库的，且应该包装完好，标识清

晰。 

7.7 条规定冷藏期间，应避免频繁开关冷库门，防止冷库内温湿度较大波动。食用菌对

于温湿度敏感度高，温湿度波动变化较大对于食用菌的贮藏有很大影响，具体参照 7.1～7.3

条进行操作。频繁地开关冷库门，会对库内温湿度造成极大波动，影响菇体的贮藏品质。 

7.8 条规定进出冷藏库时宜采用冷藏运输车与冷库门对接方式装卸。冷藏运输车具备机

动灵活、速度快、操作管理与调度方便、可实现“门对门”运输等优点，采用冷藏运输车与

冷库门对接方式进行装卸，可使冷藏运输车厢内的温度与冷库内的温度很快达到一致，极大

地减少菇体在进出库装卸时的温度波动，而且可减少由冷藏运输车对车厢内进行降温造成的

高能耗和高成本。并可极大限度地减少贮藏货物暴露在外界温度中的时间，减少菌体与外界

环境的热交换，避免菌体温度产生较大波动。装卸期间要按照“先进先出”、“快装快运”、

“轻装轻卸”的原则。 

7.9 条规定当需要对出库食用菌进行分选、分装、打包和打码贴标等操作时，操作间温

度应控制在 10℃～15℃，操作时间不应超过 2h。在对菇体进行操作时，操作人员首先要对

操作间和工具进行卫生消毒，保证操作间的卫生，避免菇体受到微生物病菌的感染侵袭，操

作人员需穿着洁净的工作服进行操作。操作时间应该控制在 2h 内，确保菇体中心温度上升
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小于 5℃，而对于草菇等极易腐败变质的食用菌，其菇体中心温度的上升小于 3℃ 

8 标识、包装 

包装是是食用菌进入流通领域时所进行的一项商品化处理措施。包装的目的不仅是为了

保证商品品质，方便贮运，而且良好的包装能美化、宣传和推销商品，便于消费者识别，提

高商品的附加值。 

首先，包装及标签的标识需符合国家相关标准和规定，因此，食用菌冷链流通中的预包

装标签标注参考了 GB7718和国家质量监督检验检疫总局 123 号令的相关规定。外包装的收

发货标志和储运图示标志也参考了 GB 6388-1986和 GB/T 191的相关规定。 

其次，内包装直接接触食用菌子实体，必须保证安全、无毒，本标准参照了 GB/T 

30768-2014 中对内包装的要求；同时，内包装还应结合食用菌的采后生理特性，大部分生

鲜食用菌对 CO2耐受度比较高。在低温条件下，包装内环境中适宜的 O2、CO2浓度能够有效抑

制食用菌的呼吸代谢，延长保鲜期。因此，建议选择具有适宜透气性的包装材料，封口应严

密、无破损，充氮分装无泄漏。 

如果内包装采用了泡沫塑料盘和单体包装用泡沫塑料网或网套等，本标准建议采用可降

解材料。常规泡沫塑料盘或网套等包装材料中的有害单体在高温条件下或受强光照射时可能

会游离出来，迁移到包装内的食用菌表面，造成安全隐患；而难于降解的包装材料将对生态

环境造成难以消除的长期污染。 

再者，包装容器和包装环境的温度、湿度、卫生条件和通风条件应符合食用菌保鲜的要

求，包装材料要清洁卫生，并具有一定的规格和性能要求，而且安全坚固，便于堆码和搬运。

本标准中，外包装材料参照了 GB/T 34343-2017 中的相关规定。 

最后，对于包装量，本标准不作硬性规定，企业可根据市场经营需求自行确定。因为食

用菌品种众多，生产者和消费者需求也各不相同，让生产单位根据各自条件和运输及销售需

要自行决定包装量，仅推荐参照 JJF 1070 和国家质量监督检验检疫总局[2005]第 75 号令

中的相关要求。 

9 运输 

9.1 条对于运输工具的要求，规定冷藏集装箱应满足 GB/T 7392-1998 的规定，机械冷

藏车应满足 GB/T 5600-2018附录 D的规定，保温车、冷藏汽车应满足 QC/T 449的规定；冷

藏厢式挂车应满足 JT/T 650的规定。合格的冷藏运输设备必须满足以下技术要求：（1）具

有良好的制冷、通风及必要的加热设备，（2）厢体应具有良好的隔热性能，（3）应具有一

定的通风换气设备，并配备一定的装卸器具，（4）应配有可靠、准确且方便操作的检测、

监视、记录设备，（5）应具有承重大、有效容积大、自重轻的特点，以及具有良好的适用
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性。 

9.1.2～9.1.3 条规定运输工具厢体应清洁、卫生、无污染、无异味，避免在运输过程

中对菇体产生污染，以及串味，保证菇体在运输过程中的安全，运输工具厢体还应配置有温

度自动记录仪，全程记录运输过程中厢内的温度；或外部能直接观察的温度检控设备，并配

置温度异常报警装置，冷藏运输是整个生鲜食用菌冷链物流的一个重要环节，冷藏运输管理

具有很多风险和不确定性，在整个运输过程中，要时刻监视、掌控菇体的温度变化，及时做

出调整，避免在运输过程中出现过多损失；对于运输工具，保证箱体的卫生、清洁，避免食

用菌被病菌侵袭，做到无污染，无异味，避免运输过程中可能出现的串味现象。为避免车厢

留有异味，每次运输完毕，建议冲洗、清洁箱体。 

9.2 条对运输过程的规定，9.2.1 条要求配送运输装载前应对运输工具的制冷能力、厢

体保温性能、温度记录和温度异常报警装置进行检查，确保操控性能良好。确保运输工具的

可靠性，是冷藏保鲜食用菌冷藏运输过程中的关键，制冷能力和保温性能是运输的前提，温

度记录和温度异常报警是运输过程中的保障。9.2.2条规定运输工具装载前应对厢体进行预

冷，车厢内预冷温度应低于 7℃。9.2.3 条规定达到预冷温度后，才可进行装载。运输过程

中厢内温度应控制在 1℃～5℃。箱体在预冷前应该确保已经消毒完毕，车厢内预冷温度应

控制在 7℃以下，并且只有在达到预冷温度之后，才可进行装载，避免食用菌子实体由冷库

转移到车厢内时温度发生较大波动，装载过程按照出库标准执行。按照菇体的冷藏标准，结

合运输过程中可能产生的冷量损失，运输过程中厢内温度应控制在 1℃～5℃。9.2.4条规定

不应与有毒、有害、有异味或影响产品品质的物品混运。有毒有害物品，会污染菇体，有异

味的产品容易在厢体内残留异味，从而破坏生鲜食用菌的品质和降低生鲜食用菌的商品价值。 

10.销售 

10.1 条规定配送时应采用具有冷藏或保温功能的设备配送。防止食用菌与外界环境热

交换时产生过多损耗，保证其营养品质和商业价值；使用蓄冷剂时，蓄冷剂不能与生鲜食用

菌直接接触，防止病菌侵染生鲜食用菌，而对食用菌造成伤害。 

10.2 条规定销售时采用冷藏销售柜进行销售，温度设置宜参照附录 A表 A.1。销售柜一

般采用恒温控制器控制，使柜内温度在设定范围内变化，温度设定宜参照附录 A表 A.1。陈

列柜中的商品应尽快售出，不宜长时间贮藏；不同品种的食用菌应该分开放置，柜内物品放

置不得超过负载界限值。 
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