








果溫由28℃降至20℃，於此同時，
同一預冷庫中以同樣包裝及堆疊方式
進行室冷（未放入壓差預冷機）的果
實，2個小時後果溫仍高達26℃，顯
示利用壓差預冷可大幅提高預冷效率
（圖8）。

相較於不預冷或傳統室冷，外
銷鳳梨包裝後導入壓差預冷2小時的
流程，可減緩貯藏期間果皮轉黃及老
化，維持較新鮮的產品外觀及內部
果肉色澤，有助於提高商品價值（圖
9）。根據以往的研究，採收時轉色程
度較高的鳳梨不僅有較好的風味，貯
運後的內部褐化寒害程度亦較綠熟果
輕微，但若無良好的預冷作業，採收
成熟度較高的果實可能在貯運過程中
過熟老化，使外觀品質下降。因此，
導入有效率的預冷作業，將有助於維
持外銷鳳梨外觀新鮮度，搭配適當的
栽培與採收成熟度，可望有效提升我
國外銷鳳梨品質。

五、未來展望

壓差預冷技術於臺灣外銷鳳梨仍
處於產業實證階段，目前正於示範場域
建置商用機型，未來可望進一步進行產
業化的評估。技術開發過程中，輔導合
作業者改良的上下開孔紙箱，因有助於
成品降溫，已普遍獲外銷鳳梨貿易業者
採用，因此，目前多數業者的外銷紙箱
已能配合本技術之應用。而在集貨場的
冷藏庫配合條件，執行頂吸式壓差預冷

的冷藏庫高度建議至少3.5公尺，並應
有較高的冷凍負載能力，以及時移除壓
差預冷時帶出產品的田間熱及呼吸熱。
近年來，農委會農糧署針對具規模的合
法設置集貨場有提供冷鏈設施設備補
助，而農委會國際處亦推動外銷鳳梨棧
板作業的獎勵，業者若有導入壓差預冷
的技術問題，請逕向農委會高雄區農業
改良場或農業試驗所洽詢。

圖 8. 外銷鳳梨包裝後之成品果實溫度降溫曲線比較圖。
壓差預冷及室冷 2 小時後移入待出貨冷藏庫，壓差預冷運
作 2 小時期間（淺藍色虛線範圍內），果實溫度由 28°C 降至
20°C，室冷果實溫度為26°C，不預冷果實仍28°C。

圖 9. 鳳梨採後導入壓差預冷，有助於減緩貯藏期間果皮轉
黃及老化，維持果肉新鮮度，並減少果實失重率。
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