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第十一章

c::::J
一、周 U

台灣地處亞熱帶 , 由於天然環境的適宜以及養症技街的進步 , 美鰻

業已成為我國重要的養鐘漁業之一。目前的養娃鰻大部份是供應外銷冷

凍烤鰻用 , 國內的消費量極為有限 , 而外銷市場幾乎都集中在日本 , 其
他地區如美國、香港、新加坡等地區別僅佔極少量 , 尚不及總產量的
1% 。由民國六十八年五七十八年的鰻魚及其製品出口統計來看 , 雖然在

民國七十六年以前 , 生鮮冷凍鰻之出口數量均超過 50% ' 但是加工鰻
,

尤其調製鰻 ( 蒲燒鰻 ) 的比率逐年增加 , 在民國七十七年時 , 調製鰻 (

蒲燒鰻 ) 數量約為白燒鰻的回倍 , 加工鰻合計產量已佔出口量的 67% 左

右。在七十八年的鰻魚產量 ( 以活鰻計 ) 達回七、五九八公噸以上 , 雖

然是最多的一年 , 但因其平均單價是三年來最低者 , 總產值為四九四、
九三一、000 美元 , 與七十七年相比其產值略多。

台灣的鰻魚加工業起於一九七 0 年左右 , 當時業者引進日本之加工
技街 , 初以木炭烤燒方式試生產冷凍白燒鰻銷售日本 , 從來不斷改良及

更新生產設備 , 以及更多的工廠加入生產行列 , 相繼發展至今已有二十
回家加工廠從事冷凍烤鰻加工業 , 並且工廠設備 7位準也整齊 , 衛生管理
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良好 , 可作為其他冷凍食品工廠的榜樣。鰻魚加工的種類依加工方式來分

: 有以不經調味而直接烤燒而成的白烤鰻 ( Roasted eel' 日文名白燒 ) 及

經三 ~ 四次調味與烤燒而成的調製鰻 ( Prepared eel' 日文名蒲燒 ) , 此

二項為主姜的加工品 , 在型態上更可分為長燒及串 ;燒兩大類。其他有以內

臟為主之 KIMO 燒及以魚頭加工而成之 Capital 燒 , 該類加工品一般稱為鰻

雜 , 此項產品在民國七十三年之產量為一 0 五公噸 , 在七十八年則上升為

六七三公噸。

在烤鰻業的發展過程中 , 雖然鰻魚原料的供應以及日本市場價格均持

有變動 , 但生產量卻都主穩定的成長 , 特別是從民國七十四年起 , 附加價

值較高之蒲燒鰻的產值呈現大幅度的成長。但是最近因台幣的升值 , 影響

出口產業 , 加上大陸養鰻業逐年增加 , 造成日本市場的價格競爭 , 因此 ,

今後台灣鰻魚加工業將面臨一個新的挑戰局面。

二、目前之加工現況

蒲燒鰻為白燒鰻之再加工品 , 其加工過程與白燒鰻類似 , 但增加三 ~

回次調味及再烤燒的步驟 , 現將目前各工廠之加工流程綜述如下 :

原 料 鰻→蓄 養→選 別→冰 鎮--(* 頭→放 血→背開→血拔 :-]

開→取骨 I去 頭→腹

→選 另1J- ζ長
片 ( 串 燒 ) →分 去見 給付丁 串于亡(� 1xJ;J;t

工燒

→去 除 殘 留 內 臟→蒸 煮→調 味→烤 燒→調

于 � 一→
‘

→去 除 殘 留 內 臟→換 面 烤 燒

→急速凍結→包裝→凍藏→出口。

有關各項作業流程之情形分述如下 :

(一)原料鰻之驗收

本省養鎧鰻之品種為 Anguilla japonica ' 一般工廠走向承銷商購買力、
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料鰻 , 但亦有工廠向養痘戶直接採購乳白營養組場者。原料鰻以活鰻

進廠 , 除了病鰻及藥物殘留須嚴格管制外 , 鮮度上均無問題 , 因此 ,

須先剖殺烤燒或水煮從作官能按查判定泥臭及橡皮鰻
, 爾從稱重及作

大小分紋 , 分級標準為每公斤三、四、五及六尾。二﹒七尾 / 公斤以
下或六﹒五尾 / 公斤以上者均為格外品 , 上項分級依工廠不同亦有差

異 , 並且依外觀檢視其形狀、月巴滿皮、顏色、病鰻、死鰻 ' 並撿查殘

留藥物及胃中殘餌量。目前之稱重及大小分設有部份廠商抹用自動稱

重分紋 , 但大都數工廠仍以人工作業方式來實施稱童及大小分紋。

口節食蓄養 :

原料鰻驗收復通常即刻放入蓄鰻池蓄養一 ~ 三天 , 亦有呈於圓形塑

膠容器中 , 層層相疊 , 由上而下淋灑清水。蓄養 7位之生茵數不得高於

1.0 X 102/ mJ ' 且大腸桿菌應主陰性之清潔流水為宜。蓄養之目的在使

鰻魚排除腸中的污物、去除泥土臭味及使肌肉緊縮 , 以提高烤鰻製品
之品質。

己還另 IJ :

經蓄養之原料鰻送入還別台 , 剔除超大、起小、病鰻以及有疑問之

鰻魚 , 合格鰻則按大小還別筱送入冬眠池或容器中實施 ;水鎮。選別作

業很重要 , 如規格分別不夠徹底 ,
貝 1J 影響製成率 , 故還別之作業人員

應選擇熟練者為之 , 但人工還別法 , 難免有誤差 , 因此 , 目前部份加

工場已抹用機械選別法來自己合改善。

個;;j<. 鎮 :

使用碎冰水實施, 冰鎮 , 冰鎮溫度應在 4'C 以下才能使鰻魚冰昏 ( 鰻魚

在水溫 8'C 以下冬眠 ) 。冰鎮時間約為三 0 分鐘。冰鎮完成之昏鰻撈入

圓形小斗禍中 , 再加入適量碎冰 , 同時放入規格牌號區分 , 再送入殺

鰻室。目前各加工廠之冰鎮方式不儘相同 , 大多數從業人員未能充分
瞭解適當之冰鎮方法。如能加以適當輔導 , 對產品品質之提昇、減少

冰水浪費 , 降低成本以及減少廢棄物處理之負荷均有正面效果。
回剖殺 :

1. 去頭、放血、背閥、取骨及血拔 : 左手捉住鰻魚 , 下腹側朝外 , 平

放於站板上 , 右手持刀 , 對準頭部鰻耳前方 0.5 - 1.5 公分處 , 以 30-
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40 度傾斜切下 , 將脊椎骨切斷至肉的三分之二深度 , 才巳原料鰻移入攪
拌桶乳流水送鰻溝中放血。經放血之鰻魚 , 在頭部一公分處插下銅

針 , 固定於站板上 , 以左手拇指放在刀夫背面 , 左手壓鰻及控制刀
夫 ,

中指及無名指第一節同時壓住鰻魚 , 由頭往尾方向順勢將背部告 lJ

閉 , 左手姆指將背肉掀開 , 拇指、食指、中指將內臟割取。在手壓於
血膽筱二~ 五公分處 , 以刀刃骨取至三公分時 , 將刀柄在前 , 刀尖劃

痕徒再將細骨取掉。肉片放入血拔機轉動血拔至預定程度 , 這種背面

剖開殺方式是輸往關東地區的產品。

2. 不去頭、腹閥、去骨及血拔 : 將鰻魚腹部面向自己以絢針腹插入頭部

一公分處 , 固定於站板上 , 以刀夫由左上方 45 度角往下切問並由頭部

向尾部切開腹部取出內臟及脊椎骨。一般剖殺台面上端設有水管 , 可

以在剖殺時調整水量 , 沖洗台面 , 以確保乾淨。剖殺役之鰻片需再經
洗游以行血拔 ,

通常使用簡易洗魚機 , 洗游才是再由輸送帶送到還別

台。腹開剖殺方式是輸往關西地區的產品。

的選別 :

選別在不鏽鋼製之工作檯上實施 , 作業人員將洗絲不淨、剖殺不良、

病鰻等剔除之。長燒者分為二 ~ 八尾 / 公斤 ( 也有分成 S 、 M 、 L 三種

規格 ) 而分別裝入不同容器 , 並以記號標示之。目前在還別方面 , 部份

加工廠採用自動還別機 , 節省不少人力 , 串燒者 , 則切丹筱再遠方 I] , 正

分規格。

(封切片、配片 :

將剖殺役之鰻肉呈於切丹台上 , 皮朝下 , 依鰻體的大小切成二片 (

段 ) 、三片 ( 段 ) 或四片 ( 段 ) , 以及尾部切成小片作為配片用 , 切片

部份如能開發自動切片機以取代人工則可節省大量人力 , 對降低生產品
本應有正面效果。二段鰻無需打串 , 三段鰻式四段鰻則與小片配成適當

重量的二串鰻或三串鰻。

(八) 打串 ( 串鰻 ) :

將依規格還百己好之鰻片 , 以手工式串鰻片機 , 串插什籤。鰻片應、力求

平坦美觀 , 什籤不得突出肉面 , 自己片不得留有空隙或重壘 , 什籤間之 ]f! 三

離庭、相等 ,
突出部分長短應聲齊。什籤一般分為十五公分及十八公分 j-
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種 , 鰻串規格在九 0 公克以上者用長籤 ' 八 0 公克以下者使用短籤。

目前大部分工廠採用輸送帶式打串機亦有採用轉盤式打串機
, 但是其

效率依加工廠不同而兵 , 打串成功率在 40- 80% 。

打串後將鰻片翻轉 , 皮朝上 , 以檢查串鰻不良情況 , 再用人工修

整。修整後呈於不誘盤 , 收集在台車上 , 準備烤燒。

(約烤燒 :

1. 白燒鰻烤燒作業方法 :

烤燒均使用連續式瓦斯烤燒墟 , 將 J鰻片 ( 鰻串 ) 之皮面朝上 ,
肉

面朝下 , 金色齊排列於輸送帶上 , 鰻片不能重壘 , 什籤夫的部分朝前

要對準什籤後半段有效空間排滿 , 使從半段什籤被另一串鰻片覆

蓋 , 不致被烤焦成黑色。以第一台烤鰻機先烤皮面之後 , 作業人員

將其翻轉 , 重新排列於輸送帶上 , 進入第二台烤鰻機烤其肉面 , 並

在翻鰻之前先做剪緒 , 長燒者同時剪耳朵。如皮面未熟者應再烤皮

面一次。於第二台烤鰻機從段出口處 , 再將鰻緯及內臟殘留物以夾

子除淨。烤燒筱鰻片之中心溫度不得低於70'C 為宜。

2. 蒲燒鰻烤燒作業方法 :

第一段之烤燒與上述白燒鰻作業相似 , 但中心溫度以 60 - 65'C 為

宜 , 並不做鰻緒及內臟殘留物之去除工作。肉面烤熟徒進入蒸煮機

前 , 由噴水裝置 J澆水
, 蒸煮肉的品溫維持在 80'C 左右 , 在蒸煮機出

口處再做耳部、鰻緒反內臟殘留物之去除工作 , 並將肉面多餘 7位分

吹除。蒸煮役的鰻片直接進入第一次調味槽
, 調味液是先預熱從送

入儲液槽並維持 80'C ' 再由管道流入調味槽 , 經過調味槽之鰻片再

進入第二階段烤燒 , 繼續進入第二次調味槽 , 然徒進入烤燒機 , 目

前蒲燒鰻之加工以採用三次調味者居多 , 但亦有採用四次調味者 ,

最後一次的調味液濃度較高 , 調味液均由日本進口 , 以符合日本消

費者的口味。蒸煮與烤燒程度對製成率影響根大 , 對微生物含量的

控制亦有影響 , 據報告鰻片經五分鐘 , 中心溫度達 72'C 時 , 可殺戒

大腸桿茵群 , 總生茵數可由 107/ 克降至 103/ 丸 , 由上述的烤燒條

件看來 , 敘生物問題幾乎不存在 , 如能在包裝前避免二次污染則可

控制在安全衛生之要求內 , 蒲燒鰻產品成金黃色。目前大部份加工
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廠烤燒室空調設計不埋怨 , 因此 , 影響成品之品質 , 例如 : 因氧氣不

足造成瓦斯燃燒不完全、火力無法穩定 , 因此成品品質降低 , 同時因
室氣品質不住造成工作人員之工作效率低落 ,

如能輔導改善空調條

件 , 應能提高品質及降低成本。

的預冷 :

烤燒筱鰻片中心 ?且度均在 75-80'C ' 因此凍結前有必要實施預冷
, 使

凍結前之品溫降至 10'C 以下 ,
以降低凍結過程中之失重且可縮短凍結時

間 ,
尤其對使用液態氣式二氧化碳凍結設備的工廠 , 更可減少液態氣體

的消耗量以降低生產成本 ,
並可減少鰻片之 7位分蒸發 , 提高製成率 ; 對

使用機械式之凍結設備者而言 , 可以降低結霜速度 , 延長凍結使用時
間 ,
以增加凍結能力節省能源。目前預冷方式依廠商不同而異 , 避免凍

結室內冷排快速結霜 , 而降低凍結產能一般有利用淘汰的 IQF 設備作為

預冷機 , 使鰻片的品溫由 IQF 入口時的 75-85'C 下降至出口時的 2'C 左

右 , 效果很好。亦有自行請機械廠商設計者 , 但效果均未埋怨 , 預冷過
程中一定要注意防止細菌污染 , 預冷箱 ( 室 ) 之製作要以容易清洗為要

件 , 每天使用從一定要微底清洗。

向急速冷凍 :

目前所採用之凍結方法有傳統平板式個別快速凍結 ( I.Q.F ) 及螺旋送

風式個別快速凍結 ( spiral conveyer air blast freezer) 法為主 , 但也有

使用液態氮式液態二氧化碳凍結設備者 , 凍結應在三十分鐘內使鰻片中
心溫度達到自18'C 以下。液態氣或二氧化碳凍結法速度較快 , 但成本亦
較高。

目前急速冷凍凍結設備依廠商不同而兵 ,
有 spiral 式、隧道式等送風

式凍結設備以及液態氣凍結設備 , 但部份工廠之使用不適當 , 造成能源

浪費 , 壓縮機之維護欠佳 , 若能力口以輔導 , 對降低立產成本將有正面影
響。

由包裝 :

凍結役之鰻片利用自動秤量還別機加以選別後 , 分別裝入鋪有塑膠膜
之內金 ( 紙盒 ) 中 , 並且每一層鰻片再蓋好塑膠膜。內盒包裝完成徒昇

蓋上規格章 , 標明規格、尼毅、串數乳堂堂 , 然從由輸送帶送到包裝三
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裝入外箱後打包 , 有五金裝或二金裝。長燒鰻亦有每尾分別作真空包

裝從再裝金及裝箱。裝箱徒貼上封口以打色裝機打招。外箱須標明品

名、規格、製造日期、產地、製造者或輸出者、外銷分等標籤、輸往

地點及保藏方法等。色裝作業庭、注意避免二次污染及品溫回升的問

題 , 因此包裝室宜採用具有空氣通濾調節裝置之空調設備 , 作業速度

要快 , 以避免成品回溫而影響品質。

目前亦有部份工廠之包裝室因空調設計不當 , 造成滴水 , 凍結室內

之冷風外溢等現象 , 桂易造成二次污染 , 又浪費能源 , 值得業者注意

改善。

包凍藏 :

J束藏室一般依廠牌不同 , 其設計之格式亦兵。目前有 : 各個凍藏室

分別安裝冷凍機之Unit 式及中央機房控制式 , 但後者居多 , 其冷排大都

是送風式蒸發器為多。 1束藏室之室溫以維持在 -25"C 以下為宜 , 並且庫

溫要穩定 , 溫度變動不宜太大 , 最好能控制在 +2"C 之範圍內。

目前部份工廠之凍藏庫保溫壁保溫不良 , 冷排之除霜控制不住造成

能源浪費 , 如能輔導改進將可適度地降低成本。

三、冷凍烤鰻加工業之問題點

目前我國的冷凍烤鰻加工業 , 已經具有良好的基礎 , 並且曾經獨佔
了日本的進口市場 , 為使本項產業能夠繼續蓬勃發展 , 目前養鰻業由於

南部地區有地層下陷之傾向、面臨漁業政策的調整、市場過分依賴、於日

本、以及面臨中國大陸的強烈競爭等不良環境下 , 今後台灣鰻魚加工業

將要面臨一個新的挑戰。因此 , 業者、學界及政府相關單位應重視養鰻

業及鰻魚加工業的困境 , 致力解決下述問題 : 改善鰻魚美是條件 , 穩定
原料鰻之產量及品質 ; 改善加工流程 , 以降低成本及提高產品之品質 ;

烤燒室空調條件與烤鰻之品質、能源及工作人員之工作效率問題 ; 預冷

設備的安排與條件判定問題 ; 凍結過程中 , 凍結設備之保養與正確的使
用等 , 上述問題均需要做深入探討與研究 , 使本省鰻魚加工業得以繼續

發展。
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第十一章 鰻魚加工廠鰻魚蓄養與加工處理

筆者提下述問題點以供參考 :

1. 節省蓄養池水之使用方式與製品之失重率 ; 水質與烤鰻成品的風味 ; 池

水之再循環利用與生產成本等等均有密切關係。一般鰻魚加工廠每天用

水量在一、 000- 三、 000 噸、左右 , 如果七成 ~ 八成之蓄水池水能

再循環利用 , 則每天可減少一、 000- 二、 000 噸左右之用水量 ,

對降低成本以及減緩地層下限 , 將有很大助益。叉 , 水質不良往往造成

烤鰻風味改變 , 因此 , 再循環利用時 , 淨水池之設計桂為重要。
2. 合理地改進目前加工的流程 , 以提高產品品質及降低成本 :

雖-然目前加工廠的配備與流程大都已達相當 7位準 ' 但是在管理與生產

線之安排 ,
蓄鰻池循環水之設計、烤燒室室調條件與衛生的管理、預冷

設備的安排與條件之設定、凍結設備之保接與正確使用、以及減癢方面

的管理等均仍有改善的空間。因此 , 筆者提出下列三大項作為未來努力

的目標 :

A 、節省人力方面 :

(a) 自動還鰻機之改良

(b) 由蓄鰻池→遠方 1) →冰鎮→裂解過程研究改用自動化流程

(c) 自動裂解機之改良

(d) 自動切割機之開發

(e) 生產線之合理安排

(f) 人事管理與生產管理之合理化

B 、省能源方面 :

(a) 蓄鰻池循環水設備之合理設計

(b) 烤鰻機火焰分佈及烤箱隔熱之合理設計

(c) 烤燒室室調條件與設計

(d) 預冷設備的條件與設計

(e) 凍結設備與冷凍機之保姜與正確使用

C 、提高品質方面 :

(a) 維持良好之蓄鰻池水質
(b) 注意烤燒與蒸煮程度
(c) 良好之烤 ;燒室空調條件
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(d) 實施正確之預冷與凍結

(e) 注意包裝方式以及包裝室之空調

(f) 維持適當之凍藏條件

鰻魚生產技術研究資料彙描 (一)
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