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目。詰

水產加工業立發展與漁業發展如厝齒之相依，兩者互為呼應，相輔相成。臺潛之水產1JIl工業，

自光復後漸次發展、成長，否民國五十五年已有相當之進展，加土產品之產量與類別均甚可觀。不i

鑒於此，本會特於六十年補助臺灣省立基隆水產職業學校，舉辦臺灣省水產:加工製品質，地調查計畫

(編號 71-A 31-0-682) ，並於六十三年二月彙編調查總報告專輯一一「臺灣省水產加工製品調查

報告J (JCRR Fisheries Series No. 13) ，提供政府機關、研究機構及一般業者作為參考，並促進

水產教育人員及水產加主技術人員等對此項產業之瞭解。此一報告出版後甚受各方重視，鈕期內~p

索購一空。

近年來，臺潛水產加工業之現況，較舉辦前述調查時更有長足之發展:六十五年水產加主品生

產總值(內外銷合計)已達六十年之四﹒三倍;倘僅就水產加工品之外銷值加以比較，其成長更高

達六﹒三倍 O 對於此種生產量值之激增，以至水產加工業形態之改變，自海關統計及漁業年報中之

統計數字中僅能略知模概，較為深入而實用之資料則尚付厥如。

因此本會在六十五年七月至六十六年六月間再度發起實施一項調查計畫(編號 77-A 31-0-928) 

。調查內容包括原料之供應、加主方法、加主設備、加工成本、產品市場及各項困難問題立族討等

。為增進此項調查(臺灣水產加主業實況)報告之參考價值，並附錄過去三十年來水產加土有關文

獻，研究右關機構及其人員，主要水產加士廠名錄等資料。

本計畫主持人為臺灣省立海洋學院教授鄭森雄先生(現任臺灣省立高雄海專校長) ，至於實際

負責調查及撰寫工作者尚有高雄海專教務長鐘忠勇先生、教授陳幸臣及陳學良兩位先生，蘇澳水產

職業學校水產製造科主任林個潭先生，澎湖水產職業學校楊正義先生，東港水產職業學校黎進開先

生，水產試驗所水製系主任陳茂松先生，及英純衡、王丈政、陳聰松等三位先生，海洋學民水產製

造研究所研究生蔡憲華、許順堯、黃登福及顏聰漿等四位先生及助教王果行小姐，以及連江縣政府

陳益與先生。關於若干重要加工製品之作業方面，則 ffl實際從事生產之邱創業、蔡武山、海長慶、

林福順、王信不iJ、林昌和諸位先生分別撰寫，俾能與實際情況相互印證。計畫主持人鄭森維先生立

熱心與負責以及全體參與工作人員立密切配合，實為促成此項報告更具可讀性與參考性立最重要因

素，在此謹致~誠之謝意 O

最使會漁業組

陳金城、莊健隆



般 概 說

1. 1 前 一
一
日

水產加工業之早早衰與漁業生產情況之變遷，在基本上具有密切關係。按述加主業一般趨勢以前

，對於我國漁業之發展傾向，很有需要略加說明。本省自光復以來，歷年漁業平均成長率高達百分

之十左右，較一般農業增產迅速。如表 1-1 所示，臺灣漁業生產量僅於1974年因受世界性能源危機

之影響，發生了30年以來第一次械產現象以外，歷年臺灣漁業，均能保持穩定而且快速的增產 O

1976年之總漁獲量已達81萬多公噸，價值超過新臺幣 2 百億元。近年木省體業生產之繼續增加，質

對加工業之改進與發展，形成了最有紋的推動力量。

三百海涅經濟水域之設定，為目前世界各國必然揉取的行動。中日韓等鴻業國家，已經受到不

同程度的影響，但是漁業先進國家，應各有其不同的轉變方式。我國遠詳漁業雖然難免受到各國設

立二百悔?里經濟水域限制立困擾，但我國已為漁業先進國家之一，已有足移水準的遠祥漁船隊伍及

各種漁業技術，不但能按實際需要克服困難，並且相信能繼續提高漁業生產 O 目前對於中國東海寅

悔之大型圍網作業，臺灣東部外海總資源之利用，澳洲外海至南極大陸沿岸之探梅拖網作業及南極

蝦資源之捕撈與利用等等，均已包括在我國漁業增產計劃之範園，在現況之下，我們不必擔心我國

漁業之減產。本省水產加工業所需原料及加工製品之市場，也許因漁場及漁業種績之部份改變，而

難免發生部份的轉變，但應該不會像往年，國漁業生產不足而影響整體的水產加工事業難以伸展。

光復當初，自民國35年至55年之20年間，臺灣水產加工業確實成長經慢，一向被認為漁業笛，中

最弱的一環。在那一段漫長期間，省內水產加工品能以外銷者寥寥無幾，叉內銷水產加工品之歷年

成長率不及百分之五，賢以本省漁業生產不足為其主要原因。但自 1967牛本省蹄業年產超過45萬余

噸以後，漁業生產逐漸能支持凍蝦及各種冷凍魚斤之加工外錯，引起近年本省水產加工品量值牢牢



激增現象。本省水產加工品立外銷，先由蝦類及蝦帖之冷凍加工開始發展，同時赤梅、旗魚、館等

凍結魚丹及冷凍魚漿芝加l主外銷，均於1967年頃具備7發展的基礎。並於1972及73年間，形成了各

種水產冷凍加工外銷立資金景氣，引起業者對於投資增設冷凍加工廠發生濃厚興趣。而於1974及

1975年間，因新建工廠過多，叉因國際貿易之普偏低潮，犬部份的冷凍加工廠都苦於維持。

本省蝦額之冷凍加工外銷值，在1974年以前常較凍結魚丹之外銷為多。但因本省夫部份業者對

於冷凍外銷蝦之品質管理不君主理想，叉因國內市場對於鮮蝦之需要頗強，因此，冷凍蝦之外銷自

1974年以後沒有六量增加。但是魚額之外銷加工品種及其數量，每年均有快速仲展。所以近年魚額

之冷凍加工產品，在量及值之兩項，均已超過蝦類之外銷量值。

除7魚只介頸冷凍加工外銷以外，省產備鯉魚額罐頭於1971年頃開始銷售於國際市場， 1976年

年次

1967 

1968 

1969 

1970 

1971 

1972 

1973 

1974 ' 

1975 

1976 

表 1-1 最近10年臺灣漁業生產及水產加工之成長

漁業生陸量值

M. T. % NT$ 1,000 % 

458 ,222 100 4, 145 ,694 100 

531 ,170 116 i 5,193 ,418 125 
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年次| 一 一~^-- ~ I_-----f -A--Ç 1 

|凍結加工品罐頭及其他合計 (A) I 罐 頭|其他食品非食品合計 (B)

1世一 I ，QOO~哩Lt-，QQ立 NT$l，型~l哩旦旦00 I NT坦』些~ILl，血一哩哇 1 ， 00Q一

1967 

1968 

1969 

1970 

1971 

1972 

1973 

1974 

1975 

1976 

147,043 i 
214,273 ! 

339 ,459 

528 ,354 

763 ,230 

1,958 ,935 i 
2,134,994 I 

8,722 

27 ,731 

109,128 

80 ,756 

152,534 

212 ,873 

772 ,799 

1,633 ,7391756,117 

州1 ，457| 帆012
4,451 ,718 I 1,352 ,218 

155 ,765 

242 ,004 

448 ,587 

609 ,110 

915 ,764 

2,161 ,808 

2,907 ,793 

2,389,856 
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110 ,339 
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894 ,937 
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71 ， 6日 l 
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853 ,624 

995 ,967 

1,173 ,182 

1,558 ,758 

2,201 ,974 

1,912 ,926 

2,376,947 

資料來源:臺灣地區漁業年報及海闖進出口貿易統計。
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省產備鯉罐頭在歐洲市場之銷售，已經超過日木製品及意六利製品之外銷量值。文本省鰻魚白燒凍

結產品，扭過數年的故折之後，終能於1974年.開始上軌。烏賊額之冷凍加工品之輸日亦已供不值、求

，加以其他許多雜項加工品之外銷， 1976年臺潛水產加主品外銷量已經達到 6 萬 6 于中噸，為歷年

最高霉，價值超過新臺幣58億元(約為美金 l 億 5 千 3 百萬元) ，佔該年漁產外銷總值 130 億元之

百分之四十五。

外銷加土業之盛衰，難免受到一時的景氣影響， 1973年之本省水產加工品外銷高潮 ， @n受石油

危機前兆之影響， 1974年之低潮，乃以世界性經濟萎縮為因。幸好，我國經濟復蘇順利， 1976年之

漁業生產及水產加工品之外錯，均能打破歷年記錄。全省八十餘家水產冷凍外銷加工廠，雖然尚未

完全脫離過剩投資設廠之苦，但一般經營情形逐漸轉好。

本省的銷水產加工品，向以乾製品為大宗，包括煮乾品、素乾品及鹽乾品三大頸，乃係本省的

傳統性漁村加工品之主要部份。在國民所得較低，家庭經濟不甚理想時，此類傳統性產品在內銷市

場能以暢通無阻 O 但隨國民生活水準之提高，除非提高品質，改進包裝及財藏方式，並力求符合都

市居民之嗜好，以現代化食品之姿態，重新開拓內外市場以外，實在難能提高製品價格。國本省觀

村傳統加工品尚未顯著改善，雖在1974年乏經濟萎縮時，其內銷頗為暢通，但於1975及1976年之經

濟復蘇期，此類製品之售價已再發生逐漸降低之傾向。

煉製品亦為大宗產I眉之一，其絕對多數以魚丸之形態銷售全省各地。因魚丸尚符合都市居民之

嗜好，其產量及價格均有穩定的上井傾向， 1976年產量 1 萬 7 于公噸，價值新臺幣 5 億 7 千萬元 O

為使魚丸製品今後也能跟隨國民生活水準之高井，而能繼韻符合國民大眾之消費要求，似右需要研

究加工技術'品質及時藏與運銷方面之改革，求以創造能符合中國人消費之現代化食品。

本省肉銷水產罐頭之生產，以往未受主管當局之嚴格管理與產品檢驗，且因業者問之多年惡性

競爭，致使歷年產品品質過份低劣 O 在民國35至59年之25年間，本省民眾對於國產魚類罐頭，幾乎

全部失去購買意態。在那段時間，較有良心的產品，亦難能取信於園內消費者。只要是臺灣產品，

無論品質良否，在自己的內銷市場上，必以最為低廉的價格芳能出廠。因此，在民國60年頃，部份

業者認為欲改善本省魚罐頭工廠之經營，不能依靠國內市場，其唯一的方向僅有外銷一條路。幸好

在1971至73年，間，雖然內銷魚餌罐頭未受到省內民眾之歡迎， {且經過檢驗外銷的本名魚頡罐頭，卸

甚符合歐洲及其他工業國家之消費要求，終於建立了發展魚罐頭主業之基礎。到了1974生F之貿易低

潮期，省產外銷魚罐頭不得不拋售於內銷市場。閃其品質良好，價格比較進口的罐頭甚低，逐漸改

善了國內消費者，對於者產魚罐頭之不良印象。

在1975及1976年間國際貿易問蘇，省產魚類罐頭再次供應國際市場，肉銷數量因而減少。但前i

鯉魚類之外銷罐頭，在內銷市場上已經得到相當良好的商譽 O 基於以往25年間本省魚罐頭事業難能
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發展之所得經驗，主管當局不可再將食品工廠之管理與檢驗工作，以外銷及內銷加以區別，或分輕

重，或任放業者自哩。

省產鳥魚子及魚翅等，雖屬名貴產品，但生產額並不甚高。就魚在本省右良好市場，近年在高

、屏、澎湖地區加工就魚者逐漸增加，但尚需向韓國輸入就魚供應內銷市場。叉因本省尚無充分的

低價魚類之生產，可以轉作魚扭原料，近年本省轍入魚粉隨著畜牧事業及養紹事業之發展，而正在

急激土兵。

總之，本省肉銷用水產加主品之生產，雖看歷年產量增加傾向，但其增加速度，頗為嚴喂，業

者之中，間有尋找方法以求改良製品，或改變銷售形態利於拓展市場者，但在整體上可謂尚無顯著

的改變效果。本省水產品外銷加工業尚有甚六潛力迅速發展，但其內銷加工事業，必受市場容力及

消費嗜好等各種限制，在最近將來似難能與外銷加工業同樣速度伸展擴張 O
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1. 2 水產加工廠之分布

1. 2.1 製水、冷藏及凍結加工廠

製冰廠及冷藏庫，係經營現代化漁業不可缺少之設施。多年來，奎灣之冰廠與漁業之成長都有

良好的配合，臺潛水產加工業之最大投資亦在製泳，冷藏及冷凍加工廠之經營 O

根攘臺灣地區漁業年報，全省製冰冷凍工廠總數 629 家，較為大型的製冰廠(日產冰塊百公噸

左右者)集中於基陸市，中型製冰廠散在高雄市，臺北市、澎湖縣及宜蘭縣， 629家冰廠之中，包括
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許多冰店式立小型冰塊製造設備，全省每一天之製冰能力總計為 4，802 公噸。製冰能力最高為基陸

市，次為高雄市、臺北市、屏東縣、臺南市、高雄縣、臺南縣、宜蘭縣、澎湖縣之順序。如表 1-2

所示，全省各縣市均有製泳工廠。

全省冷藏庫容積如表 1-2 所示，總計 322，528 立方公尺，冷藏容量約為15萬公頤。冷藏能力以

高雄市最高，佔總容積之45佑，次為基陸市、臺南縣、高雄縣、臺南市、畫北市、屏東縣、宜蘭縣

之!順序。全省各縣市均有冷藏庫。

1976年水產品凍結加工能力全省總計為每日 2，273 公噸，為1972年每日 610 公噸之 3.7 倍，

可知1974年以後本省水產凍結加工廠激增情況。目前高雄市之凍結能力已經超過每天一千余噸，為

全省之冠。次為臺北縣、高雄縣、基陸市、澎湖縣、臺南縣之順序。在臺中市、臺中縣、南投縣、

雲林縣、嘉義縣、花蓮縣及臺東縣，目前尚無水產冷涼加工廠 O

1. 2. 2 水產罐頭工廠

全省罐頭工廠中，從事水產罐頭之生產者共有38家。自臺灣光復以後，宜蘭縣一向為水產罐頭

之生產中心，魚類罐頭工廠之數目最多，近年小型工廠逐漸被淘汰目前剩下13家。但在臺南縣及高

雄縣已經形成了另-生產中心，此一新形成之南部水產罐頭生產區之情況，不比北部主廠有所遜差

，並有後來居上之勢。

1. 2.3 乾製及標製品工廠

全省共計 274 家，另有家庭主場 1 ，826 所，以生產魚蝦額之煮乾、素乾、鹽乾製品，及鯉節額

之隔製為主要業諾。此頓工廠以澎湖縣之 135 家為最多。宜蘭縣之77家及高雄縣之36家，亦可認為

水產乾製品之生產中心地區。說於花蓮及臺東縣的加工廠 ， tJ從事鯉節加工為主 O 在宜蘭縣內，除

生產煮乾品，鹽乾品以外，部份廠商亦能從事鯉節加工。但設於澎湖縣者，尚缺生產鯉節之實際記

錯。

從事本項加工業之家庭工場，以臺北縣為最多，共計 810 家，其沿岸漁村之家庭，多以晒乾魚

蝦為副業 c 其次為主蘭縣、澎湖縣、屏東縣之順序。

1. 2. 4 木產攏製品工廠

向以生產魚丸為主要業務，全省共布工廠 239 ，家庭工廠 277 ，但兩者之規展實無甚大差別。

以魚丸為主之魚肉凝膠製品，適合於臺灣都市人口之消費。因此，從事生產者，多集中於人口調密

場所或其鄰近地區。但事實上，臺灣省每一角落都有魚丸之生產。
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1. 2. 5 其他水產食品工廠

包括生產鹽藏品，酷醬品及調味加工品等工廠，全省77所，另有家庭工廠 565 所，集中於臺北

縣、宜蘭縣、高雄縣、臺南市及高雄市等漁業生產地。水產物之一般消費地，如臺北市、臺中市、

被圍縣、南投縣、雲林縣等，幾乎沒有此類廠家 O

1. 2.6 非食用品加工廠

非食用水產品加工廠，係指工藝品，工業原料，飼料，藥品等生產工廠 O 全省共計 102 所工廠

, 103 所家庭工廠 O 其中從事工藝品及藥品之工廠，間右較具規模之經營，在臺北市從事珊瑚及只

殼工藝品加工者，尚未經臺北市政府加以調查統計，其加工廠家數量未詳。此類工廠以澎湖縣最多

，高雄縣次之。
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1. 3 內銷加工品生產概況
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1. 3.1 木產罐頭

1976年之內銷水產罐頭生產量為 6，451 公噸，的22高原準箱，偵值新臺幣 3 億元，較1975年高
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，但較1974年低。主要原料魚種為圓花鯉、縮、修、海鰻、組類等。宜蘭縣及高雄市兩地區之生產

合計，約佔全省總生產之85佑。雖然基隆市、彰化縣、臺中縣、畫南市、高雄縣及稅園縣等地亦有

內銷用水產罐頭之生產，但其量不多。澎湖縣之鱷罐頭，因工廠經營不佳，於1976年暫停生產。

一般水產食用品1.3.2 

罐頭以外之水產食用品加工，在1976年之總生產量為 47，472去噸，價值約為新臺幣19億元，乃

肉銷加工之最重要部份。如表 1-4 所示，以魚丸為主的水產煉製品之生產，在最近 3 年中每年都在

增加， 1976年產量為 17，625公噸，價值新臺幣 5 億 7 千多萬元。游村傳統性加主品中之煮乾品、素

最近 3 年內銷水產加工品生產量值

一-
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資料來諒:臺灣地區漁業年報。



乾晶及鹽乾晶三者，亦略有增加傾向，但其平均售價反而降低。 1976 年之魚貝介類煮乾品生產量

13，067 公醋，價值約為新臺幣 5 億 8 于萬元。

以鯉師為主的省產懦製品，在最近 3 年中之生產量都在 1 于公噸左右。鹹縮、鹹鱷(鯨)等鹽

藏晶之生產，亦在 1 于 8 百公噸左右。兩者之生產量在 3 年之中，並無甚大變動。但是魚鬆、魚酥

及其他調味加工品之生產正在增加， 1976年之共計產量已達 1 于合噸，價值新臺幣 8 于 7 百萬元。

澎湖縣為內銷水產食用品生產量最多的地區，年產 1 萬公噸，價值 5 億 6 千萬元。本省北部之

宜蘭縣及臺北縣亦為重要的生產地，此兩縣的產量合計，較澎湖縣略高，但價值較低。至於本省南

部之主要生產地區，則為臺南市及高雄市。

1.3.3 非食用品

1976年之非食用生產加工品中，較為重要的項目為魚粉之生產及珊瑚之加工。近年省產魚粉在

3 于 5 百至 4 于去噸之間， 1976年生產魚肋 3，406 公噸， 7 千 4 百萬元，不及該年本省魚掛輸入量

之5吭，在現況之下，本省所要之飼料用魚盼非靠進口不可。本省之珊瑚生產為世界之冠，但是政

府統計所示之產品價值並不多。 1976年加工珊瑚16噸之價格，在觀業統計上，約與 3 于 5 百噸之魚

粉同等。非食用品中以貝介牆之產量為最大，但價值甚低。蘇澳所產飼料用魚精在本省應有良好市

場，可是最近年產量逐漸降低。是否因魚罐頭原料被南部工廠搶購，或者歷年產品之品質控制不移

理想，似有加以注意之必要。

棍攘漁業局之統計，如表 1-4 所示， 1976年菲食用水產加工品之總計的為一萬公噸，價值接近

新臺幣二億元。但在統計中，也正未包括臺北縣景德藥廠出品年產 300 公斤以上之藥用精製悔人酸，

及其他地區所產各種魚肝泊之售價。
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1. 4 製水、冷藏及凍結加工概況

1.4.1 製71<.情況

1976年本省製冰產量如表 1-3 所示，總計 107 萬公頤，其中 765，759 去噸供應於漁業之用途，

而 303，747 公噸為陸上之用，本省漁業用亦歷年平均佔全省總生產量之70%以上。以往幾十年，基

陸市之觀用冰生產量為全省之冠，但自 1975年以後，高雄市的製冰能力，雖然未比基陸市大，但其

年產量巳較基陸市多出半倍。 1976年高雄市詢用社〈生產量30萬公噸，為全省之冠，基隆市20萬公噸

次之。高雄縣 5 萬 3 于噸，屏東縣 5 萬 1 千噸，臺南市 4 萬 8于噸，宜蘭縣 3 萬 2于噸之漁用冰，

均與漁業生產實況相五配合。但澎湖縣漁業生產之用冰量全年未達 2 萬公噸實嫌過少，澎湖漁業必

需提高漁用~消費量，以求發展或改善該縣內之漁業經營。

除遠洋備針船外，以本省為基地作業之 200 噸級以下漁船，以往均依靠漁冰保持漁獲物鮮度

。但在1968年以後，不但100~200 噸級之雙拖及單拖船巳能自己安裝船上凍結設備， 30~100 噸級

之小型蝦拖船，亦由農復會之技術協助與漁政當局之輔導，增設船上凍結設備者激增。因此供應漁

用冰之製冰廠，在1970至1973年之期間，感覺經營困難。目前臺潛之製冰業，經過若干淘法與新布

置以後，已經能以適應營業環壞之變化，其情況亦傾向好轉。如表 1-5 所示，最近十年間之本省製

泳能力之增加速度，比較表 1-1 所示之漁產量增加速度最傻，但售冰量之增加速度較製亦能力之增

加情況為優，而且製泳廠之勤工率看逐漸昇高之良好趨勢。

1. 4. 2 凍結設備能力與凍結產量

1967年以前，本省製冰廠已經開始利用其附設凍結室，試行魚斤及蝦仁之凍結外銷 Q 雖其設備

不全，叉無適當處理作業室，但終能逐漸與國外進口商發生業務之來住。而且此穎主廠在1971年頃

增至三十多家，引起經濟部工業局注意開始擬定辦法納入管理。自 1972年工業周公布冷凍加工外銷

廠之設廠衛生安全標準以後，設廠者必需考慮符合該標準之要求， 1976年輕工業局審查合格之水產

外銷冷凍加工廠，已達88家。目前之合格工廠，其凍結溫度應可達到一40'C ，冷藏溫度亦能保持

一20'C 水準。其加工處理作業場所，均應有標準以上之寬度，且備右符合衛生安全之各項設施。

現有水產冷凍加工廠，均以生產外銷加工品為主要經營目標。少數工廠兼以供應罐頭原料，讀

者從事季節性魚類之凍結，以等侯魚價升高時，將凍魚解凍後供應市場 O

去日表 1-5 所示，本省水產冷涼加工廠增加速度頗為迅述，全省之凍結能力已經超過一天二于合
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表 1-5 全省製永、冷藏及凍結加工概況表

、----\ 年
項 次 1967 1971 1976 

自
-一一一一一一一一一-一-一一

ω 製水能力噸/日 3,572 4,413 4,802 
(%) (100) (1 24) (134) 

ffi) 年產水暈噸

漁 業 用 481 ,734 498 ,570 765 ,759 
非漁業用 199 ,967 391 ,504 303 ,747 
Fμ N 計 681 ,701 890 ,074 1,069 ,506 

(%) (100) (131) (157) 

(C) 凍結能力噸/日 278 517 2,273 
(%) (100) (1 86) (818) 

ω) 年凍結量噸!

水 產 口口口 ! 3,072 25 ,400 95 ,262 
非水產品 318 7,422 45 ,900 
合 計 l 3,390 32 ,822 141 , 162 

(%) (100) (968) (4 , 164) 

冷藏庫容積 M8 ! 172 ,516 152,786 322 ,528 
(%) (100) (89) (1 87) 

一一一一一一'、P一一一一一一一一一一一一一一一一 一一-一一一一一一一一

製水廠動工率 (Bj300 A) 0.64 0.67 0.74 
凍結設備動工率(Dj300C) 0.04 0.21 0.21 

資料來源:臺灣地區漁業年報

噸，實為十年前之 8 倍強。叉凍結量亦激增， 1976年之凍結總量為14萬噸強，是十年前之40倍，均

為良好現象。現有凍結設備之動工率僅為21佑，故可知經營情況尚不十分理想，此乃因投資廠商過

多之故。

1.4.3 冷藏庫

現有冷藏庫容積全省共計 322，528 立方公尺，約可容納 5 萬噸~塊及10萬噸水產品之低溫肘藏

。 10年以前之冷藏庫能保持一 18'C 者不多，但近年新設之冷聽庫多數能達到一20'C 以下。最近

十年之中，省內冷聽庫容量雖然增加將近一倍，但其速度仍稍嫌最值。目前除高雄市之冷藏庫間有

較空閒者外，全省各縣市之冷藏庫都甚為忙碟，在各消費地專營冷藏庫業務者，其營業情況頗為良

好。
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1. 5 外銷水產加工品最值

能省內各種水產主賴經過加工接聽出之水產品如表 1-6 ~哥示， 1976年之外銷牆最為話，290余頰

，價值新臺幣58億元(約美金 1 億 5 于 3 百萬元)。該年內銷加工品總計 64，556公噸，價值未滿新

臺幣24億元。目前，才(~加工品不但外銷量比內銷總量多，而且外銷價值巴為內銷產品總值立 2.5

倍。目前之蓋潛水產加工，可說是以外銷加工爵主要業務。

1.5.1 冷凍搞工品z外錯

外銷水產加工品中，以冷凍加工品為最重要之項目。 1976年該積外銷贊為 5 萬余噸，價值新臺

幣44億 5 千萬乖，佔加工品總外銷值之間分之三以上。若以88家外銷冷凍加工廠平均分配時， gß每

家主廠數年外銷營業額錯過軒臺幣 5 千萬完，較1974年平均未達 3 千萬元之倩混，也有梧當改善。

表 1-6 最近 3 年外銷水產加工品生產量值

1974 1975 1976 

項 目 M.T. N…T$1 ， oo01 一一M一一I… N一T一$一1 ， ooo|l MINT$1月。

泠凍加工品(合計) 21 ,225 1,633 ,739|43 ,634|4,061 ,457l 50 ,748 4,451 ,718 

冷凍魚 11 ,490 527, 734 30 ,391 ! 2 ,499,033 34 ,619 I 2,579 , 714 

冷凍蝦 6，如o 813 ， 737 草， 127 977 ，會81 8 ,151 I 1, 179 ,070 

冷凍烤鰻 640 176 ,303 ; 896 263 ,057 , 552 159 ,905 

其他 2 ， 186 I II5 ,965! 4 ,219 321 ,368 7,426 I 533 ,029 
一一一一一一一一一一一 一一一?一一一一-…一一

罐頭及調味包壘起品(合計 6 ， 834 i 629 ,855 6,502 436 , 554 i 12 ,045 I 972 ,739 

辦罐頭 1 ，299 81 ,702 3, 126 173 ,701 7 ,863 I 467 ,498 

體罐頭 1 ， 374 91 ,974 889 日， 762 I 1,267 79 ,444 

按罐頭 1 ， 286 208 ,450 757 83 ,428 779 112 ,874 

鍛罐頭 119 32 ,345 46 6,835' 205 l 22 ,543 

鰻調味包裝品及古龍頭 684 209 ,979 

其他 2，756 215 ,384 1,684 121 ,828 1,247 80 ,401 

乾爆魚類 139 10 ， 317 月 309 ， 234 1,205 I 116,931 

鹹魚類 101 9,750 103 6 ,486 97 9,790 

乾鹹蝦盤及軟體類 191 I 66 ,826 226 68 ,717 441 91 ,502 

其他水竄加工品 1 ， 041 39 ,369 1,655 竹， 021 1,754 I 161 ,256 

合計 29月 2 ， 389 ， 856 i 53 ,601 4,957 ,469 66 ， 290 戶， 803 ， 936

資料來諒 : i每續進出口貿旦控苛

一 13 一



以往冷凍蝦立外銷量雖較冷凍魚為少，但其價值比較冷凍魚高。而近年之冷凍魚外~rì之發展，

比冷凍蝦之外銷為快，不但外銷量激稽，外銷額亦高出凍蝦外銷之一倍以上。

1976年之冷凍加工魚額外銷量(不包括船凍魚之直接外銷)約 3 萬 5 于噸，價值新臺幣25億 8

于萬元。經工廠加工凍結後出口之主要項目為賭魚井、赤海斤、骷魚(進廠凍結者及熟肉丹之凍結

外銷)、旗魚丹、鯊肉丹、凍結魚康、沙腸魚、鋼額等等。外銷之魚種，估計不低於 100 種(在海

關統計上，未列名魚類之外銷量約佔冷凍加工魚額外銷總量之一半)。

1976年冷凍蝦額外銷量約為 8 于公噸，價值新臺幣11億 8 千萬元。中小型蝦額之凍結加工佔7

蝦額外銷之最主要部份，次為蝦帖及斑節蝦之冷凍加主。省內養殖生產之蝦，如草蝦等之冷凍加主

外銷量甚少。

冷凍烤鰻之外銷，以往係將未經調味之白烤鰻加以凍結外銷。此種形態之產品，於四年前開始

激增，但在1976年間，經過調味悟烤者(日稱KABAYAKI) ，其冷凍外銷量甚多。此種產品在外

銷統計上包括在調製包裝食品之中，所以在統計上1976年之冷凍烤鰻外銷量 552 公噸較1975年為少

，但另有鰻調味包裝品及罐頭鰻之外銷合計 779 噸，其中大部份乃冷凍食品， 1976年間，此兩項鰻

魚冷凍加工品外銷合計，實較1976年增加甚多。

其他冷凍加工品，以冷凍加工之烏賊類為大宗， 1976年之墨魚冷凍加工品外銷量 2，631 噸，價

值新臺幣 3 億 2 于萬元，就魚冷凍加主品外銷是 3，819 噸，新臺幣 1 億 6 于 8 百萬元。冷凍蟹歸之

外銷僅為 3 百多噸， 1 于 2 百萬元。其他尚有貝類及章魚等軟體動物之外銷。

1.5.2 水產罐頭及調味包裝食品之外銷

1976年水產罐頭及調味包裝食品之外銷共計 12，045去噸，價值新臺幣 9億 7 于多萬元。其中以

骷罐頭為本項外銷品中之首位，約為 8 千噸， 4 億 7 千萬元。次為鯉罐頭 1 ，267 公噸。蟹罐頭之外

銷量約為 8百公噸，比鯉罐頭少，但其外銷價值 1 億 I 于多萬元，比鯉罐頭之 8 千萬元為多。蝦罐

頭之外銷雖然不多，但正在增加中。

鰻調味悟烤品之凍結外銷及其罐頭外銷，在海關統計上列在同一項而難以分開。但由實際情況加

以判斷時，凍結包裝晶佔其夫部份，兩者之外銷合計為 684 公噸，價值新臺幣 2 億 1 于萬元。

水產罐頭及調味食品之外銷，除上述者外，尚有海鰻、烏賊、精螺、只要頁、魚丸等罐頭及魚鬆

、魚酥'及其他經過調味的魚干等等。

1.5.3 其他水產加工晶立外銷

其他水產加工品之外銷如表 1-6 昕示，可分為乾j壞魚頸、鹹魚類、乾鹹蝦蟹及軟體類，其他等
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四夫類別。乾照魚類中， t.J鱗節立外銷佔多， 1976字之鯉節外銷量約為 1 千余噸，價值接近新臺幣

1 億元，次為小魚干之外銷約 l 千萬元。各種鹹魚聽之外銷量值中，包括小部份的鹹海膽在肉，

1976年鹹海膽之外銷 9.6 公噸，約 1 百30萬元。乾鹹申殼類及軟體類之外銷合計中，蝦米之外銷估

了主要部份， 1976年之蝦米外銷量為 328 公噸，價值 8 千多萬元。
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1. 6 若干問題之檢討

1. 6.1 求量食品加工業之管理

早在第二次大戰以前，美國就看專門管理肉穎、肉類製品及乳製品之法律，要求國外對於畜產

品及肉類與乳酪工業之管理水準必與美國相等，芳准許輸入該園。因其管理水準較高，檢查規定亦

甚為嚴格，世界上能將畜產品售與美國者寥寥無幾。以往本省並無迫切需要加速提高食品工業之管

理水準，以求國產製品得以轍往美國。只有我國留美學生，想要享受國產之肉鬆、麟蛋或中國式火

腿時，才有供應困難的問題發生。

立法駐在數年前通過了食品法以後，我國已有怯律根據來加強食品工業之管理。可說提高了我

國食品管理系統之水準'但是看關于法或規則尚待研辦中，者關經費與人員之分配亦未因去布法律

，隨而增加。所以食品法之公布，在實際上尚未改變食品管理之傳統方式。雖然我國食品法指定衛

生主管應該負責執行食品衛生之管理，但目前有關外銷食品加工廠之執照，必自工業主管單位提出

申請，外銷食品由商品檢驗局執行蟻驗後方能准許外銷。對於較大現模之食品外銷工廠之管理目前

均納入經濟部所屬機構之主管範圈，然而我國食品法之主管機構，對於外銷食品，尚未積極考慮訂

定品質衛生標準及其執行管理有關細節。

一國之食品管理，到底應該由專設機構執行，或由多數機構分擔執行，因國情不同，其可行方

式亦異。我國常將內銷與外銷之食品加以區別，然後以不同方式管理，且將衛生、設廠、檢驗等管

理工作分由不伺機構分頭進行。所以我們應特別注意各管理系統之相互連繫是否足移密切，叉其全

盤之管理辦法者無缺漏，或者無重援而增加負擔。

幸好，本省水產品之外銷，早在美國尚未施行嚴格的漁產品橡查法以前，即已在美國市場有相

當成韻。但各廠對於衛生作業及品質管理之認識程度各異，良著不辨。早於民國60年間，本省外銷

凍蝦國合研砂，在國外發生糾紛，隨而商品檢驗局屢次通告業者，不得將含有瑚砂之凍蝦銷售國外

。但至民國 64年上半期為止，在此相當長的一段時間未見效果，經檢驗後方能出口的凍蝦尚因棚砂污

染而受到國外之指責。雖然民國64年下半期以後，因棚砂污染被扣案件激滅，但並非因冷凍加工廠

改善了品管之故果，相反的，水產冷臻加工外銷之蝦，因鮮度不良，重量m缺及其他原因而按美國

扣留退關之案件逐年增加，而至今尚然滅降傾向。一一舉例說:民國64年 9 、 10兩個月問，被美國

扣留退關之我國外銷水產加工品共有 18，749箱，價值 459，623 美金元，足以便保臉公司虧損。然

於一年接之相同期間，即民國65年 9 、 10 兩個月間，同樣被美國扣留者，再增至 21 ，070 箱，價值



704， 180 美亮。

筆者手邊芝此額資料並木齊全，但由此丹斷資料亦可認為本:省尚有許多永產加工外銷主廠，歷

年在品質管理上所表現的故果，實在不修理想，不應繼續任其自然發展。經過如此多年，尚不能約

束本省冷凍水產外銷合格主廠，將衛生作業，品質管理及其商品信譽提高到現代食品工業應者之水

準，實在不可否認我們的管理系統尚有缺陷必須改善。本省水產加工品之外銷額 1 億 5 于 3 百萬元

，不但估了鴻業總外銷值之45% '亦估有我國農產融合外銷值10億 7 于萬美元中之 14.3% '遠較香

蕉外銷芝最睡時為高，實為我國農業中之重要外銷產業之一，其盛裹足移影響我國漁民之生活。為

求妥善輔導，謀其順利發展，需要針對目前之缺陷重無加以轍討。為此，提出管見如下:

(1)民國65年之水產加工品外銷按驗費應有新臺幣58億元之千分之三，可達新臺幣 1 于 7 百萬元

之藉。此項收費並非說捐，為提高外銷水產品立國際商譽，需與妥善應用這筆檢驗費，應可作為提

高品管水準之經費來源。為加強食品外銷工廠芝品質管理，不宜過份要求廠商增加支出，以免影響

外銷生產品之成本隨而高昇。

(2)財團法人食品工業發展研究所，不但其研究設備，分析儀器及人員訓練設備均相當具全，旦

有食品方面之各部門專門人材，對於現代食品工業管理有關技術及國外法規等，均甚熟悉。叉此機

構不受人員名額編制之約束，必要時尚可自行增械工作人員，應有能力協助主管單位加強食品工廠

之管理。

(3)建議動用外銷水產品檢驗費，委託食品工業發展研究所代替主管單位執行水產品外銷加主廠

之生產監督及各種現場檢查業務，以期提高作業衛生及品質管理立水準。 ~n由食品工業發展研究所

自行訓練一批專門技術人員輸駐工廠，遵照、政府所定辦法，向衛生主管負責監督工廠衛生，向工業

主管負責執行『良好作業規範~ ，向檢驗主管負責檢查進廠原料，加工過程中之半製品，及其每批

製成品。同時亦可向廠商負責維持其商品信譽。各主管單位對於食品士業發展研究所，應可同時責

成從事各種有關研究及訓練，以便配合檢查業務。

1.6.2 協助外國改善魚粉加工技衛

近年我國輸入魚粉數量相當可觀，本省每年需要之魚撈已經接近10萬噸六關，欲生產魚粉10萬

噸，其原料鮮魚應要45萬噸左右。雖然本省漁業年產80萬公噸，不但供本省居民佐餐有餘，尚能輸

出國外賺罔巨額外眶。但是實際上，目前不能將現獲物之半數供作飼料魚盼之原料，我們必要依靠

外國，將國外大宗廉價魚為原料，製成飼料用魚盼以後，供應我國之需要。在現況之下，本省幾無

可能發展較大規模之魚盼加工業，所以我們未曾對於魚勒及其加工技術進行深入之研究。

本省鰻魚竿產將近 2 萬公噸，乃係目前外銷農產品中之重要項目。目前養鰻混合飼料所要自魚
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粉每年 3 萬 5 千去噸，此種自魚紛一向由日本進口。由南美進口之初魚粉，立É不能取代日木白魚粉

作為養鰻之用。其原因為為魚粉之含油量較高，易受氧化變質而產生有害物質。日本自魚粉之價格

漲高時，省內飼料工廠常將褐魚粉混合於白魚紛，降低飼料之成本。但其混合量越多，不但減低鰻

魚成長，發生消化不良現況，甚至引起肝臟肥夫等各種病症，常使養鰻業受到龐大的損失。

日本之自魚粉，幾乎全部使用整尾的阿拉斯加鱷 (Alaska pollack) 為原料製成，其品質符合養

鰻飼料之用。但自美國宣布施行 200 i里經濟水域之管理以後，日本所產白魚粉售價師節節昇高。我

們必讀7解，以往日本漁船捕獲 Alaska pollack 每年超過 3 百萬公噸，但從現在以後，日本漁船

已無可能按其需要捕獲此項資源。因此，日本魚粉之生產必定激滅。日本自魚粉每公斤售價已經超

過新臺幣35元，南美梅魚粉尚為每公斤25元左右，兩者售價之相差，可能越來越犬。為不使飼料成

本一直上兵，本省蓋鰻業確實需要設法降低對於日本白魚粉之依靠程度。

無論混合白魚粉或褐魚紛，均可為鰻魚接受。惟因鰻飼料中魚盼之混合比例頗高，平常高達

60%左右，因此魚粉品質之優劣與鰻魚之健康，影響甚大。將目前之南美褐魚粉作為養雞混合飼料

俏無不妥，因其混合比例不高，通常混合3~5%而已。不但是南美褐魚粉，目前世界各地所生產的

福魚粉，均未達到能以飼養鰻魚的品質水準。我們必需針對此一問題，積極檢討。

筆者建議有關學術機構、研究單位及屬於飼料生產企業之試驗單位，對於調魚粉之品質與加工

法及保藏方法等之研究，應加以重稅，希望事先確定養鰻用揭魚粉之最低品質水準。雖然我們在省

肉幾無可能生產大量的魚粉，但若我們獲得可靠技術資料及試驗成果時，我們應能鼓勵本省養鰻業

者或飼料生產企業，與生產褐魚掛之國外(如南美國家)廠商密切合作，以共同投資或提供踩購產

品合約之方式，協助改進魚紛加工技術'提高所產搗魚紛之品質，專供我國養鰻之用途。

筆者估計，為充分供應本省養鰻魚輯，每天處理原料 200 公噸之魚粉工廠，最少需要五家以上

。此等工廠可專以生產本省所要之高品質禍魚粉。若再進一步將此種高品質禍魚粉供售與日本養鰻

業者，即將新式工廠增建20家，也不必顧慮銷售市場，應可成為另外一項新興事業。

1.6.3 水產品輸入制度

自第二次大戰結束到民國62年為血，我國將許多聽產品及其加主品列入管制進口項目，以利本

省漁業之經營，促進了我國輸業之發展。但因能源發生危機引起物價大幅投動之初期，為安定社會

民生，充分供應物質，安定物價，政府乃緊急開放管制二十多年之生鮮冷凍漁產品之輸入。

民國63年間，由於油價暴漲，現撈作業成本激增，加以國外之廉價魚類陸續進入省內市場，省

產犬宗漁產品之售價無法跟隨一般物價昇高，致使近約半數之本省動力漁船，一時被迫廢業或暫停

作業。我們不應認為本省漁業生產，不會受到進口廉價漁產品之打擊。
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民國63年底，政府已經對於幾種國外犬宗生產之廉價魚頭，同意採取暫時停止進口之措置。但

以現行串串入制度來說，僅將鮑魚及山碼魚(秋刀魚)列入管制項目，千只、海畫皮及縮魚三項揖用限

制地域進口，將帶魚、組類、海鰻及黃花魚類四項跨取暫停進口措置以外，其他一切活的、生鮮的

，及冷凍的漁產品，均可自由輸入我園。上述的保護措施對於本省漁業生產來說，實在稍嫌單薄，實

有必要再加接討。因為臺潛水產加工業，貫以臺灣漁業之增產為其基礎，必須以本國漁業生產為接

盾。目前並無可能依靠轍入國外原料從事加土，作為本省水產加工業之發展基礎。

例如日本，可列為經濟大國之一，叉是世界上之水產六間，而且經常強調發展自由貿易的國家

。但是日本對於大宗廉價漁產品之進口，常年施行嚴格管制而未曾放鬆。鯨鱗頸、體騏頸、賄、輸

、秋刀魚、鱷類、體穎、千貝、烏賊額及食用海藻額等等，均為日本現行之管制項目。目前日本為

獲得充足糧食，其困難諒比我國嚴重，但依然嚴格管制可能打擊其組業生產品之進口。我們瞎了解

任何水產大園，均有需要應用水產品職入制度，保護本國一切漁業活動(包括加主業)之順利發展

。日本現行管制項目，本省亦有需要同樣嚴格施行管制。

行政臨衛生署一向不同意由國外疫區融入生鮮及冷凍狀態的蝦，引起省內冷凍加工業者之不滿

。但本省漁業者卸認為現行水產品輸入制度實對於本國瓶業之保護稍嫌單薄，不應再次放鬆現有任

何措置。雖然冷凍加工業者認為自東南亞地區職入加主原料，應可增加工作機會，從事外銷後，至

少可得工資收入，可不拋售於內銷市場，對於外銷主廠有益，而不影響國內業者之生產。筆者相信

這種原則可以得到每一個人的贊同，但實際上，水產冷凍工業間業合會之組織不移堅強，對於水產

冷凍主業之管理，未達到理想#準'難能取信於國內鴻業生產者。因此，這一問題未能迅速得到各

方面之支持。

筆者認為自從東南亞疫監聽入現產品有關衛生問題，應由衛生主管機關加以深入研究檢討。衛

生主管機關倒不必考慮經濟上之因素，應由衛生上之觀熙做為判定之基礎。但有關經濟上之問題，

應由經濟部站在主管經濟立立場，衡量安定社會民生，審定物價，發展鞠棠，輔導水產加工業，發

展貿易及促進經濟成長等等問題，以綜合觀聽上詳加檢討，來改進現行水產品輸入制度以謀符合整

體上之需要，促進整體經濟之發展。

同時建議有關各機闕，能共同協助工業局加強其對水產冷凍工業同業合會之輔導，使其成員各

能擁護自己的合會，便去會不但有其名稱且有相當業務，充實全會立內容，使其成為能真正代表同

葉之堅強組織。(險金城)
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2. 1. 1 前 量­
E司

2. 冷 凍 口
口口

2. 1 魚類冷凍加工品

魚額之冷凍加士為水產品冷凍加主廠芝主要經營項目。目前內銷方面除了看冷凍東魚及極少數

的冷凍魚排在試銷外，尚未見者其他冷凍水產品上市，但外銷方面已有相當的實韻， 1975年外銷冷

凍魚類加主品的量達 126， 129 噸，價值新蓋幣71億 87，849，000 萬元，佔水產物輸出總值的74% 。其

中最主要的加工品為直接出海外墓地銷售的船凍融魚，由國內水產冷凍加土廠生產之產品則育館魚

、赤海魚、自烤鰻等重要項目，站將其加工方法分述於后。

2.1.2 冷凍鯨魚

(1) 冷凍生鮮鱗魚:

a. 原料:所有鯨魚額均可供冷凍加工之用，正鯉亦可使用。原料鮮度較差及鯊魚咬傷者則供煮熟

骷魚塊加工之用。

b. 加工方法及製品型式:冷凍骷魚加工品之製品樣式及加工方法如表 2-1 所示。這些製品除極新

鮮未發生變色的鱗魚可供「刺身J (生食魚丹)之用外，大都供應罐頭工廠作為原料之用。本省遠

祥漁船所漁獲的賄、鯉主要是以 round 的形態就地銷售，或經由日本商社轉售至美國、加拿大或

義大利。國內亦有此類製品及半處理魚的形態標以日本商社名稱外銷，但尚未見有以魚斤、魚段塊

或罐形熟魚塊的型態外銷之產品，屬於團軍退除役官兵輔導處的海洋開發處冷凍廠，目前則正以由

國外運同之骷魚六量製造冷凍熟魚境外銷供作二次加工原料之用。

在上述處理過程中應將容易剝離的魚斤，呈現白獨、福蠻、穿孔肉及膠狀肉等除去，然後經預
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水洗後，以手將自恩蓋內部洗淨，並用毛刷|無包裝
將體表洗淨，部行凍結，主要為長儲備和 l
正態，但黃肌綿，大目備等亦有同樣行|
round 凍結者，凍結完了後，外包泳衣 l
，泳司長的附著量，一般為 0.8- 1.3% ' 

半處理魚 l 除去線和內臟，水洗後凍結，外包泳衣， 無包裝
(semi-dressed) .、冰衣附著量以 25 kg 黃肌稍為例，一般為

0.5-0.8% 。
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魚段塊 將上項的肉身，再橫切十數跤，裝在凍結 防濕氣密包 l 管棚式空氣凍 l 由肉身製造時為:
(chunk style 盤內凍結，凍結後包冰哀。 裝 l 結，半風式或 75-82% 。
自11et) 送嵐式凍結

製

l 除去頭、尾部、絡(亦有留尾緒和胸館)
'7.K洗後凍結，外包冰衣 o
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將 Loin 橫切罐形，裝入 5.5oz 罐形內 l 每數個接一 管棚式空氣凍 l 長鱗鱗未處理魚計
，凍結之，除罐後用棉子油或水包泳衣。 l 只塑膠袋裝 結，半送風式 算時34-45% ;黃

入紙箱內凍結。肌鱗半處理魚計算
鐵帶擱好。 I 為拉-37%

冷後，再祖製品形態之不同，用不同凍結方法凍結，但不管用何種凍結方法應使備魚肉之中心溫度

，急速下降到一 1 5"C 以下，為防lI::禍變，則應使其中心溫度下降到一35"C 以下，並在一400C 以

下的溫度凍藏。

(2) 冷凍煮熟骷魚:

a. 原料:原料可用長餾輯、黃膳備及真腥。路非製成後一塊製品之重量不及 2 硨者外，任何大小

之骷體均可用之。銷售美國者，主要為長緝及黃膳兩種，鯉魚製品為日本工廠購用。

原料可用近悔之冷藏鮮魚，亦可購進遠洋之凍魚，泳藏鮮魚價格低廉時可多踩用。外銷凍魚之

退貨率較高時，熟魚塊 (loin) 及罐頭形熟魚塊 (disc) 之加工可得厚利。熟魚塊之原料鮮度愈高愈

好，但不適於凍結外銷之泳藏魚或凍魚，如其鮮度稍差，被毓鯊咬傷、外庄嚴重損傷等等多半可製



成或 fish loin 或 disc 。僅經蒸煮後呈灰色之 dead colour meat ，里青色之 qlue meat ，及呈糊狀

(adhesion) 或蜂巢狀 (honey comb) 現象者，不能7i銷 o 本省前三年曾看冷、錄音會骨、骷魚揖卸工出

口，其詳細加工處理方法如下:

(i)泳藏之僻魚進廠後，立刻峰頂，施行截切。凍魚通常經過十八小時之解凜過程後，與改廠鮮

魚同樣送進截切處理。:凍魚之解凍可用浸水法， 6 公尺 x10 薑尺 x 3 畫尺之水槽一次可容 2 噸原

料進行解凍。

(ii)原料之截切在寬度80公分、長度 240 公分之作業臺上行之。頭部之切除，盡量注意不使精肉

損失。若與船上之除頭法同樣切成直線時，製品收率可能減少 4% ，其內臟之去除法與船上相同

，不必剖開腹部去臟。

(iii)如長醋備等，體重 15 公斤以下之小型魚，沿側線加一刀即可排籠。大型者宜沿側線加刀剖

開，分成背部及腹部兩犬丹後排籠。不易排籠之特大型者，其各丹再由中央部切成前後兩設，以便

排籠蒸煮。上述之截切法較通常剖開左右兩斤之方法，能得到更高的製品收成率。

(iv)以上之截切處理，每 10 公噸原料需要男主 4 人，其工作從上午 8 時至下午 2時間可完

成。

(v)遠洋魚船之凍魚，已在船上除頭去臟，若廠內蒸煮設備能力足移時，可不必解凍， gp利用電

動鋸具，按照上述截切方法，將魚體錯開後，送進蒸煮，此法不但省工，且可提高製品收率。

b. 蒸煮:蒸煮過程利用罐頭主廠之大型殺藺草在行之，蒸籠為鐵製方型，長75公分×寬68公分x 高

22 公分。每個蒸籠可排接 20 公斤魚體 8 尾(等於原料 160 公斤)。其啡法以表皮向上，肉面朝

下，以免肉塊裂開。雖進魚肉之蒸籠，堆疊於運搬車上， 6~7 籠為一亭，送進教菌堂。大型毅菌

益可容 3 車，每整一次可蒸煮相當於原料 3 噸之魚肉。

c. 放冷:自殺菌奎取出之蒸肉，置於放冷室過一夜。如需縮起放冷時間時，有J揖用風扇揖除、濕

氣。放冷時間及放冷程度之決定，應注意削皮工作之難易。且由於適當之蒸煮及放冷，盡量使熟魚

塊之水分含量保持的~70%之範間，以免重量之過份損失。叉每次製品之水含量測定及一般成分

之分析結果，常可提高買方之信心。

d. 修整:將放冷後之肉置於作業蓋上，縱剖四斤，餘去表皮膜及魚骨﹒然、後除去血合肉及巳紐變

色之白肉表面，同時切除不適用於高級罐頭之腹肉，將各斤精肉整理如鯉節之形狀。本項工作由女

工行之，女工一人， 8 小時可處理等於原料 500~750 公斤之魚肉。

熟魚塊之高IJ產物多在此一過程產生，其白色碎肉可供製備泊潰碎肉罐頭，或其他供人食用之罐

頭原料。血合肉則為家畜食物 (Pet food) 之罐頭原料。其他之骨皮、魚頭，則出售為飼料魚輯之

用。本過程之作業畫，直設輸送帶以便運搬。
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e. 凍結:經過整理過程之熟魚塊，先行過磅後，啡入凍結盤。通常使用日本農林規格的公斤凍

結盤。為空盤及實盤之堆疊方便起見，宜時帶可動蝶柄。凍結盤溫度為零下 30.C 欽的~18 小時

內完成凍結。

為兔凍結時乾燥損失，可在過磅後之熟魚塊表面先行接水後，送至凍結 O 若買方要求不做凍前

撒水，將停11::凍結室之送風，等帳熟魚塊之表面已經凍結後，方可開動風扇，提高凍結速度，但是

在被凍物表面之風速，不宜太快。製品之包冰務求厚度平均，包冰量通常為熟魚塊之 4~7惕。

f. 包接:採用外銷用標準厚紙箱 50 磅裝。將經過包冰之熟魚塊 50 磅先裝入 0.OJ---0.05 耗米之塑

膠袋內密封後，裝入硬紙箱。裝箱之規格為: (a)每塊熟魚之重量不得輕於 2 磅。 (b)每 50 磅一箱中

熟魚塊不得多於 16 塊。

(3) 冷凍備魚肉所發生的問題及其肪止方法:

a. 變色肉所發生的問題及其防立方法:新鮮飾魚肉的顏色如長緝骷，原為淡桃缸色，黃肌僻、

大眼備原為鮮缸色，但在凍藏中淡桃缸色或鮮缸色的肉食漸漸變成褐色或黑色，此等變色肉謂之

brown meat 或 dark meat 。褐、黑變是與凍藏溫度、凍結速度、東在肉 pH 值及鹽額濃度、接觸到

的光線、包裝等條件的不間有關，其中以凍結速度與凍藏溫度的影響較犬，因在一3~ 一70C 的範

圍內最易發生黑、福贅，故稱此溫度為最大變色溫度帶。黑、褐變的發生原因係由於筋肉中的肌虹

蛋白 myoglobin (Mb) 經氧化後變成氧化型的 oxy-Mb ，再變成變性的 Met-Mb 所致，即:

Mb 氧化→Oxy-Mb →Me卜Mb
(Fe吋←還元 (Fe++) • (Fe++ 

自 Mb 變成 Oxy-Mb 的文應雖為可逆，但 Oxy-Mb 變成 Met-Mb 的反應則不可逆，因此隨著

氧化之情形，黑、稱贊度亦隨之增加。黑、稱贊肉不適於作高價的「剩身J (生食魚Jt)之用，在日

本未發生黑、褐變或黑、獨變度低的最有魚售價極高，因此最近建造的遠佯骷釣魚船有時用一70.C

以下的低溫凍結以防11::聲色者，除此之外亦有用酸性亞硫酸訥或抗壤血酸鍋潰潰法， curapos 聚合

憐酸鹽注射法以防止黑、褐變的方法是漁獲後立即屠殺充份放血，接用急速凍結使品溫急速下降到
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C 以下，有在一 40.C 以下的溫度凍藏。

冷凍鯨魚肉在罐頭工廠蒸煮或製成 fish loin 時，藹，有晉、結變的現象發生，其原因攘最近的

報告獲知係由於存在於鯨魚肉中的 Mb， TMAO (trimethylamine oxide) 、 cysteine 等物質經由下

列的皮應產生育、綠色物質所致，即:
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煮
叩
-
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企
占

變末一
LU M Vd VA O KU M 

一 23 -



Fe+++ 
變性 Met-Mb-SH+R-SH+TMAO (或 O2) →變性 Met-Mb-S-S-R+H2 ......( 2) 

(有色)

，有、能蟹的發生至今尚無法肪血，僅利用消極的方法測定鱗魚肉中 TMAO-N. 或 reduce amine 

-N (RA-N) 的含量，將 TMAO-N 含量超過 8mg 佑或 RA-N 含量超過 llmg%以上者捨棄

不用，因此等備魚肉經蒸熟後一定會發生育變 o

b. 豆腐狀肉的發生及其肪血方法:長餾備肉蒸煮後，筋肉的肉層間，有時可以見到成為凝乳狀水

溶性蛋白的白色凝固物.JIlf-做豆腐肉 (curd) .這無論鮮度極好的魚(例如尚在硬直狀態中) .或鮮

度較差的魚，在凍結冷藏後，一經解凍蒸煮，都有發現，在中心凍結 (core freezing) 不完全時，

更易發生。這現象進一步的時脹，便發生了粘結肉 (adhesion) 和蜂巢肉 (honey comb) 的問題，

所謂粘結肉，乃是豆腐肉在罐頭襄面，牢固地粘結著，蜂巢肉乃是豆腐肉的一部份，變成像蜂巢

模，有很多小孔的狀態，外觀上非常惡劣。

一般認為蜂巢肉發生的原因，可能由於漁獲時在觀船甲扳上的自L打魚體，以致打傷了魚體的肉

賀，或者豐漁時魚艙內層層堆積過高，處理隨便，以致損傷魚體，招致了血液的鬱結，筋。肉和筋肉

的崩離，體液的流出，使蛋白質的膠狀體發生變化，所以如果在漁獲、泳藏、運搬的程序上，都處

處小心，自然不致發生蜂巢肉的現象J' 此外，冷凍和解凍的方法，當然也有關係，低溫度急速凍

結，使筋肉組織少受冷凍的損害，和用低溫度的頭慢的解凍，也可以減少蜂巢肉現象的發生。

c. 水銀含量的問題:自從一九七0年十二月七日美國紐約州立大學化學教授 Bruce Mc Duffic 

博士發現市售備魚罐頭的水銀含量超過食品及藥物管理局的競走 (0.5 ppm) 以後，骷魚的合汞問題

掀起高潮，美國政府郎宜佈收同含汞量超過 0.5 ppm 的備魚罐頭，並禁止含京量超過 0.5 ppm 的

泠東骷魚進口，接著義大利、加拿六亦先後制訂了水產物含汞量的不同標準'因此不但我國骷漁業

受到嚴重的打擊，連本省的外銷冷凍工廠亦受到影響，目前舉凡水產物外銷購買者均要求附加合汞

量證明，本省目前冷凍外銷的黃插銷、儸魚、赤海魚及蝦類等均在 0.5 ppm 範圍內，但劍棋魚時

有超過規定的可能，致使劍旗魚的冷凍外銷受到莫大的打擊。

2. 1. 3 冷凍旗魚

(1) 原料:

旗魚雖有許多種，但本省冷凍外銷所使用的原料則為創旗魚。本省之劍旗魚水銀含量特高，一

度停血外銷，最近前鎮地區之冷凍加工廠叉依復生產。

(2) 製品形態及加工方法:

冷凍旗魚的製品形態有未處理魚 (round) 、精處理魚 (dress) 、魚丹 (fillet) 、魚啡 (steak)等。
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但本省外銷者以 round 及 dress 為主。前者未控任何處理，經洗i條後部行凍結，接者民IJ以小形余IJ

旗魚為原料，其處理方式是將頭、輯、內臟、有笑起部和其他輯部去除，凍結時將臨倒部向內彎

曲，然後腹部朝下放置在管棚上讀臥送風式凍結法凍結。

(2) 冷凍旗魚肉所發生的問題及其肪血方法:

a. 線色肉的發生及其防止方法:是Ij旗魚在冷凍冷攝中，顏色會慢體的自淡紅色變為結色，同時產

生臭味，此郎所謂的綠色肉 (green meat) ，綠色肉具有較高的 pH 值及較高的揮發性鹽基態攏，

此變色肉發生的原西是由於揖魚鮮Irt低下時間敏生物繁殖所產生的硫化輩革與筋肉中的 myoglobin

(M盼或 hemoglobin (Mb) 反應產生鱗色色素 sulfmyoglobin (MbS) 或 sulfhemoglobin (HbS) 所

致，其反應式為

MbOz+HzS一一今島Mb+HzOz+S
(Mb…b 

Mb + HzOz + HzS一一今MbS+2HzO

r Hb+Oz一一~Hb02

或~ HbOz+HzS一→Hb+HzOz+S

1 日b+HzOz+HzS一→HbS+2HzO

綠色肉議常是發生在表皮底下 1~2 公分的地方，將綠色肉用刀除去後經 2~5 天仍然會出表面

處重新發生線變，民此防止方法只者選擇新鮮的原斜，脫血除自巔，經急速凍結藏在一 180C 以下

溫度變動少的冷藏庫。

b. 膠狀肉的發生及其防止方法:揖魚肉在凍藏中肉質會軟化，組織崩壤變成膠狀，嚴重者在解凍

時會變成液體流出，此種狀態的肉謂之膠狀肉(jelly meat) 。這是由於寄生在旗魚肉中的原生動物

六角抱子蟲 chloromyxum 使 cathepsin 或類似酵素活性化，使蛋白質分解所致 O 助11::的方法只

有慎選原料，在較一泊。C 為低的溫度下凍騙 O

2.1.4 冷凍捕魚

(1) 原料:

原料以船上冰藏者居多，但亦有使用船上凍結者，原料以肉質愈缸愈佳。

(2) 加工方法:

目前外錯的冷凍鱗魚有三種，一為全魚丹 (whole fillet) ，另一為魚啡 (steak) 0 whole fillet 

係整接魚經去頭、除內臟及骨頭而製成如闡 2-1 所示的形態。謂防11::發生育色肉，通常將腹但u部

切除，豆豆在農船前再輸現一次，如發現有青色肉發生再用刀餌蝕。每一魚丹的大小可分為 2~3 ，

3~巷， 4~5 , 5~6 ，及 6 聽以上，凍結揖周是風式或半送民式凍結法凍結，凍結完畢施行清水包
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2.1.7 冷，軍鱷魚

(1) bu主方法:

蓋灣外銷美摺東南方說市的緝魚為自餾。產品種類主要為 whole fillet ，卸去除頭，麟，肉臨

及脊椎骨接切成二斤。大小為每斤， 4~6 ， 6~8 ， 1O~12 ， 12~14 盎司，或者 5~7 , 7~9 ， 9~ 

11 , 11~13 ， 13~15 盎苟，包裝的形式為每一魚丹套入塑膠袋，每 10磅一內箱，五個內箱裝在 50

磅的外箱中外錯。另一種產品稱為 round fish ，將整蝶魚洗淨後不除館及自臟，凍結發外銷，此種

產品每帳魚為1.5~2 , 2~2.5 聽者居多，但亦有分為 6~8 ， 8~ 1O， 1O~12 ， 12~16 盎司大小者。

(2) 冷凍餾魚所發生的問題及其肪lI::方法:

冷凍冷藏中白帽每易發生泊聽。這乃是站脂氧化後再與合氮物質發生作用所致。在包冰液中加

入 200ppm 的 BHA 7Jl.. 0.2~O.5%的維生索荷等抗氧化劑，當可有放前11::泊燒。

2.1.8 冷凍馬頭魚

雖然數最有限，南部之水產品冷凍加工廠，亦有將馬頭魚經洗樵接以 round 的形態，二接頭

尾相對重疊裝箱凍結，凍結時應特點留意尾部不得折斷。其分級標準為， 800~1000克， 1000~ 

1500克，及 1500克以上三種。

2.1.9 冷凍涉腸魚

(1) 原料:

冷療加主昂之沙腸魚之品種有兩種 o

a. 沙腸，文名實說稜(俗名白沙腸)

b. 背沙踴(俗名幼鱗沙踴)

(鐘忠勇)

沙腸魚之肉賣7Jl..皮之顏色此背沙腸魚還明7Jl..彈性好，背沙腸魚芝肉質粗糙，一般體長都犬，背部略

帶背色程車腹部，但觀者若非怯同樣六小並排比較難能兮的品種之言是異。尤其是冷療原料經凍結包

泳接更不易分的。

(2) 加主方法:

沙腸魚之處理法有如下三種。

a. 擊帳凍結:此法多踩用透明度良好之新鮮原料加土，凍結原料胃整箱解凍再加工漂錯，形成之
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次凍結及解凍，容易使腹部被到，此成品之主要用途為攬烤之舟，規格夫小之選擇通常依 I 客份 2

輯或 I 峰為原則，故取長度1O~15 , 15~20余分之沙腸魚加主。清洗時輩輩減少用水浸渣。，以稀簿

之食鹽水為清洗粘波及拔血，但不可漫潰太久，總部之血液及裘皮之粘液很容易洗淆，然後凍結。

b. 背聞法及腹聞法:背聞法攝取下頭部也背部剖開敢去脊椎骨及防臨留尾醋。腹聞法由頭接從腹

部剖開的然取去脊椎骨及內臘留尾錯，背聞法與腹聞法各有優劣熙，說依制魚技街及官能感覺上仍

以背開法比較受歡遍，背聞法國背部肉比較厚，操刀絞島，並旦因切口之皮爾摩實，情說或解凍接

仍然整齋，腹桶法常因腹部之皮肉薄， 1育法時比較容易破碎致切口參差不齊，但腹聞法在消費者使

用時油炸或燒機均容易控制火脹，背聞法常因繫個魚丹中閻部f皆為肚皮及簿肉在消費使用時比較難

操作，常使油炸或燒烤時製間分成闊斤。但在給料澱粉類消炸時不僅可防丘裂開，向國雨連背肉之

厚實能接高商品價備，但兩種處理法均依消費地之需求荷加工。開體之清說典故血仍然在稀鹽水中

同時進行，鹽水濃度及龍說浸潰時問相當重要，絕不可使肉丹含有釀份為原鼎，國合鹽扮越多油炸

時越容易破碎，故肉丹之清洗最後仍以清水淒清接揖盤。

C. 凍結:整條路、腸魚拼盤凍結時，多和用每塊 5 公斤容量之凍結盤凍結。賞。排盤法如下:頂部均

向長方形凍盤之爾薩尾餾向盤中央排，分一邊一層排痺，如自左邊開始排一層後再也右邊掰一層，

也就是使右邊一層魚之尾部全部壓住左邊立尾部。若魚體長度不足峙，體長較擺一熟之魚傲枕想在

尾部下芳，盡量使排盤因高度平均，這種韓法在解凍時可一層一層析揖利用，不致國左邊魚體巴解

凍孺尾部俏夾在右邊魚體中間不易取出或折斷尾繭，背聞法及腹聞法魚丹排盤時亦使用悶樣排法，

但須將魚丹展開平放，遺樣易額由魚體之大小蓋到一，在官能感覺上有1提高商品價值，整條或閱體魚

均需在每層魚排好接平攝一張透明塑膠紙，以利解凍時可分層拆下解凍，每塊均應放置大小規格之

標示紙蝶以示識別規格，犬小規格之標示以每去斤之尾數為準，如 20~30 ， 30~40 ， 40~50 等尾

數，最多對 100~120 丘。間體之裝館以 1 公斤及 2 公斤接為主，加水之水量以全部浸演到為原

則，不可因多裝水而影響到凍結及解凍時間，排盤之零亂常使商品價值之降低及解凍時破損率之

藹，最近國整條魚之凍結用排盤凍結，於解凍時費時1主破損率高，部份工廠乃改為 IQF 凍結，但

讀注意犀餾之完整。

d. 包裝及製成率:各種凍結沙腸魚之包裝每塊均應裝入膠袋，在 1 公斤以下之包裝另加內盒，自

所謂化班錯，外籍摺包時分成 10 余斤裝、 12 公斤接或 20 公斤裳。其製成章醉如下:

盤蜂抄腸魚.....................90~95%

聞聽f少腸魚.....................臼-60%
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2. I. 10 冷凍尖鰻魚

(1) 原料:

一般尖酸魚之品種有三種如下:

3. 失最魚，文名金跤， (俗名黃尾鍛仔)。

b. 竹綾魚， (俗名黑尾，駿仔)。

C.鬼尖酸魚。

冷凍加工用之尖酸魚臥尖酸魚及竹駿魚為原抖，見尖酸魚囡食用發時看中毒現象發生可謂有譯

魚頭，其背部有黑色鞭蝶，在識別上容易君出。失鱗魚之魚鱗比竹給魚犬，體型比較小，尾部略帶

黃色，俗稱以賣尾黑尾分別之，尖酸魚之肉質比較結實，強直期遍接之肉質彈性仍然很高，竹鱗魚

囡容易發軟，調理加工之成品比較差。

口加工方法:

3. 原料處理:尖酸魚之冷凍加工六致與沙腸魚之加工大間小異，冷凍尖酸魚為製造半乾鵲殊魚乾

之原料，如半乾調味繳醋魚乾、味醋魚乾等，亦有部份消費在鹽烤上。過去本省廠高加主出口多以

冷凍原料進廠後解凍加主，分出大、中、小等三種競格整帳原體裝盤凍結出口，由於二次凍結二次

解凍後再開體處理接設等工作時常因腹部破裂失去商晶價值，經改進後以船上凍結後包接時加膠袋

紙牆出口，但仍然因解凍費時蔣經研究改為新鮮原料以 I.Q.F 臻結處理，但因非凍結晶原料來源

看限，一再研究發展為開體凍結，簡體凍結分留頭部與去頭兩種，去頭時連脊被骨一併除去，留頭

部時鵬及內轍應驗去清洗乾淨，並於切關頭部時特別控意腦漿之清洗，以免污染魚肉使日久發生綠

變。如以稀薄食鹽水霞、潰，說後不必再用潛水耳、洗，還樣解凍時脫水比較快。

b. 凍結及包裝:冷凍尖酸魚之排盤凍結亦由定量盤盤凍結改選為I. Q. F 凍結，開體之凍結應將

開體擺卒，由上面驅車E送入凍結，凍結完成接分包~求與不包冰家二種，不包冰放時馬土個別裝袋

封口，有包冰攻之魚於準備出口時再接袋，包裝時魚體之大小應劃一為原則，原條與觀體魚之裝箱

均以 12 去斤、 20 公斤袋為主，其成品之製成率如下:

整條魚...........................如~95%

去總及內擴.....................的-70%

去頭及臨及內臨﹒..............55-60% (邱創業)

2.1.11 冷凍館魚

(1) 冷凍整體鱷魚 (round) 之加工:
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冷凍繫體鱗魚芝聽造流程如下所示:
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各加工流釋說明:(2) 

a. 原料處理:原料進廠後使用清水在財水槽中經初步說樵後，除去碎拙，就游水污濁接讀更換。

b. 選7JIJ :除去雜魚腹破裂、傷體、夾雜物等。

C. 按規格分大小:分級標準為每 10 去斤。的~鉤， 50~60. 的~70 ， 70~郎，的~卵， 90~IOO 

IOO~ lI O 尾。

d. 以~水迅速說梅、滴乾接秤量。

e. fIi量:淨鞏3日凍結、財竄期間立臉水率， 10 公斤襲芝冷凍鱗魚，凍結時!@\秤， 1O.25~ 10.30 公

斤。

f. 排盤:排入無蓋之紙箱，分上下兩層掛列整齊，魚頭朝隔側，尾部在中央，中央有空隙時需用

魚補平。韓列時詮意平坦且不得壓擠。

g. 凍結:凍結室立溫度先行冷至一 180C 以下，發將凍結盤放入凍結室，施行急謹凍結，凍結恃

期溫度(凍結室)應達萬一400C ，魚體之中心溫度應在一 150C 以下。

h. 包裝:出凍結窒後，以顛膠袋蓮問紙箱一併瓷入，每 10 余斤為一內絡(無蓋) ，有tJ二內賴為

一單位，裝入看蓋立硬紙箱內，蔣經擱扎，貼茵標籤割成品，迅速送入深藏軍存放。

凍藏期問品溫應維持在一 15 0C 以下，凍藏庫門掛標示牌，標示JIí'存品位，數最位置。出口搬

運時，儘量避免撞擊或摔落，以免包裝損壞，如有損壞應郎刻改裝紙箱，照時注意標籤有否脫落，

如者脫落應再行黏貼。

冷凍鱷魚丹:(3) 

a. 原料之處理:原料進廠先按每尾 36克， 40克， 44克， 50克 055克的六小分級後再用清水就澈

說，用刀去餘頭、僻、內顱 ']Jz兩邊硬皮，蔣經腹閱，用水再洗淨後即行韓盤凍結。

b. 掛盤凍結:排盤時直接將臨閑之魚丹排在敷布單膠紙之 4 公斤裝紙箱內，其詳列方式與冷凍沙

腸魚相悶，分級標準為每 4 公斤 70 ，凹， 90 , 100 , 120 卉。凍結接用遺風式凍結裝置，凍結完後

(王{言和)再用外箱摺包，分 16 公斤及 20 公斤裝兩種。
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2.1.12 冷凍吳郭魚

(1) 概況:

吳郭魚為本告、三大淡水養殖魚額之一，年產量在六十三年為一萬五仟餘公噸，價值約立億立仟

餘萬元，間能平均每公斤攬格約在 15 元左右。

近年來，本省淡水養殖技衛極優異，尤以臭郭魚品種改良r&.功，更是養殖上的一犬盛事。唯此

等淡水魚消費市場有限，致使魚價欲振乏力，業者本身無語獲得較高之利潤。

截至六十五年年底，才由金幸貿易有限公司，委託欣鮮冷凍食品者限公司，在水產試驗所高緣

分研技術指導下，代製吳郭魚冷凍品-í丘，外銷日本，創~水魚中，除鰻魚外，再一凍結外銷的先

例。

由於養殖魚類不但數量易控制，其價構也較穗楚，若以此魚頭作為加主原料，不僅來潔芳便，

且r&.本變動較小，業者不獨獲致相當的和瀾，也可能進養殖業的發展。

效將具郭魚冷凍晶製造之方法，敘述如盾。

(2) 吳郭魚冷凍品芝加工法:

a. 原料:作為加主之原料，自諧係以 Tilapia mosambica 為主，~於雜交改良種亦可依客戶之

要求，作為加工原料，近年來本省吳帶魚的產量及價值如表 2-2 所示。

表 2-2 歷年本省吳郭魚生產量值

年(民區度) :l 度 (公噸) 最 價(新畫畫幣千元)值 民(左手度商~I 葭 (公聞單) 量
價 f直
(新臺幣千元)

一一一一一一一一一一一一一一一一一一

51 6, 553 39 ,241 58 9,596 82 ,020 

52 7,436 5,0551 59 11 ,362 94 ,204 

53 7,700 51 ,725 60 11 ,364 107,044 

54 7,683 58 ,356 61 10,923 101 ,681 

55 8,334 65 ,576 62 13 , 154 155 ,455 

56 8,810 62 ,789 63 15 , 192 227 ,648 

57 9,232 71 ,336 

原料措取後，需放置清潔水池或水槽中蓄糞，以便揚中的食物消化排出體外並減輕魚體的泥

臭，害養時揖約 I~2 夭。然後撈起，放在容器內冰藏，運至工廠加工。

b. 前處理:除掉魚體上的冰塊，以鱗靶刮去魚鱗，沖水，再以剪刀，自肛門插入，沿體軸平行方

向朝頭部剪閉，至腹餾前方約 l 公分處，將鯨7þ.內臟拿掉，腹腔上閑著的黑艘，也一酹除去，有用

水洗去血跡及污物。
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C. 巨響自:吳郭魚問品種的不間，其體表黑色素，站:濃談不一，故在凍結前先潔白，破壞黑色素，

增進農品之美觀，漂白時將次氯酸論 (NaOCI) ，在不說錦桶中泡成 2Sppm 溶液，再將處理後的

魚，放於溶液中的 10 分鐘取出，次氯酸鋪在漂白的過程中，閑時也具有滅商之作用。

d. 凍結:漂白後的魚取出，放於塑膠盤中漓乾，放置於凍結盤，送入凍結庫中急速凍結，俟完全

凍結後，股盤，復最於 2-S0C 的膠質溶液中實施包涼。

e. 成品:包冰復之魚體，依重量規格，先用塑膠袋包裝，再放最瓦楞紙箱中，包裝傻之度品，放

置一2S 0C 以下之冷凍庫凍結，自前規格多為 S-6 尾 1 去斤，製成蓋率約的%。

(3) 腰望:

本書魚雷常受供需之不平禽，經常引起價格之暴漲暴跌，使加工成本不易控制，導致加工經營

土的困難，吳郭魚係淡水養殖魚類，不僅在數量上可以預先估計，其養殖之成本也有一定之標準，

魚價較之一般梅產漁獲物更為穩定。

自加工品質觀乏，聽獲芝加主處理，各廠均有一定能力，加主所需之原料，站立都可以先于計

算，其原料每夫均可以極新鮮之狀態遲至廠方，品質自然要較其他漁獲為佳，加主時因數輩一定，

也可減小趕主持研造成加工品質管理上的統忽。

自消費市場觀乏，吳郭魚之肉質鮮美，形體犬小頗為過中，適合一般中小家庭之需要，加上價

格合理，可謂物美價廉，不論外銷或內銷，均具有極大之潛力。

綜合上所述，吳郭魚冷凍加工之條件，得天獨厚，今後加工業者如能量組加工品質，不斷的推

廣，此產品在不久的將來，將成鳴冷凍水產加工品中一個重要的要目。(主文政)
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聲大小將其分別排列在 polyurethane 的特殊盒內凍結，凍結完後蓋上 polyurethane 蓋，子等連同

此盒每 10 , 12 , 16 , 20 公斤或 50 聽為一單位，裝在 master carton 蔣經棚扎、標示後凍藏在

一20.C 以下的溫虞。如係為 block 凍結，到按大小分 1 去斤、 2 公斤、 2 磅、 21/2 磅、 5 磅為一

block 加清水在凍結盤內凍結，脫盤接將其包裝在聚乙婦袋內， 1 去斤 block 者，每 12 公斤或 16

公斤為一單位， 21/2 磅 block 者，兩 block 為一學位裝入紙鑫後，每間鑫為一單位，將其裝在

master carton 中。 5 磅 block 者，以 50磅為一學位將其裝在 master carton 0 榴熬後凍藏在

一20.C 1立下的恆溫。

(3) 冷凍大蝦所產生的問題及其肪丘方法:

扇大蝦之漁獲童少，售價高，故船上之保鮮極為嗔畫，正因為如此，目前原料大蝦撒佈亞能酸

鹽梅爾高乏現象，應向漁民灌輸正確的保鮮常識，以杜絕歡用保鮮劑，事實上亞硫酸鹽只有防黑作

用酷無保鮮作用，超量使用豆豆硫酸鹽並沒什麼好處，用足移量的冰充份維持儷溫，才是正常之邊。

2.2.4 冷，束中、小蝦

(1) 冷凍生鮮中小蝦額:

a. 原料的選擇及處理方法:妒蝦、制蝦、火麓蝦及其他小蝦類均適於冷凍加工。但本省外銷的冷

凍小蝦類以使用俗稱的火燒蝦居多。原科進廠後首先要經過水洗，擷額的水洗過程對凍結後的品質

影響極犬，囡此必讀用聾富的水最充份將血泊洗除。蝦額的洗嚨，通常是將蝦放在籠籃襄函，然後

漫、潰在流水槽，用手攪拌說瓣，有將籠鹿取出滴乾，如i比反覆揖作數次。基灣的冷凍工廠亦布舟迴

轉式流水洗游機洗游者。克份的水說可以將色索及砂泥龍去，前血成品發生黑變及肉質互相接藩，

洗梅克搜後，將蝦類送到處理畫，處理成下那各種形態。

完整形態 (round) :保持完整形態者。

去頭帶足 (tail) :去除頭、臨部及內臨前保存步腳者。

無頭無足 (dress) :去聽頸、胸部、的臟及步歸者。

去殼蝦仁(peel) :去頭，臉去殼留尾肉，亦有留尾扇者。

去殼餘砂筋腸管蝦仁 (peeled and deveined) :將去殼蝦仁，再去餘砂筋及楊管者。

小蝦額以完整形態凍結銷售者殆無，主要以保持鮮度為目的。去頭帶足通常是用作油炸原斜，

無頭無足在日本係專供內銷市場舟，薑灣目前無此種產品丹錯，去殼蝦仁主要外銷對象為瑞典及西

德。去殼除砂筋、腸管蝦仁為叢灣主要外銷冷凍水產物之一，主要外銷對象者豈是國、日本、英國、

義犬利等國家。原料經用上述方法處理完畢後，應用再度浸灣在流水槽裹，攪拌、法梅、去除殘留

內麟、色素及砂筋，取出滴乾後，按六小分級、裝盤、凍結。
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變防止劑有很多麓，但均無法達到百分之百的黑變防止教果。直到目前為止永鸝蝦的黑變防止劑以

亞硫酸納或亞硫酸氫納為有欽，根攘實驗使用 0.25%的亞硫酸氫訥;水水浸法再用含有 0.25%的亞硫

酸畫畫鍋永永藏，對蝦類的黑變有很好的訪.ú:效果。但亞硫酸訥永的使用必讀適當，否則蝦體偶有褪

色讀組織變硬的現象發生;再者聽存蝦體亞硫酸氫鍋，經水洗車是煮熟後並不能完全去除。力[1工方法

並無改變原料的特色，欲得優良的冷凍加工蝦額，揖用新鮮原料是先決慷件 O

b. 煮熟處理對蝦類品質的影響:煮熟蝶件對冷凍煮熟蝦類品質的影響極大，煮熟時食鹽濃度如過

高，將促使蛋白質發生變性，煮熟的時再如過長則易使凍藏中發生組織老化現象，故煮熟應剛好使

蝦體煮熟，食鹽濃度亦剛好能達JU謂殊的故果即可。如在煮熟前將蝦漫泣在聚合憐酸鹽波裡數分鐘

後再經潰熟，則可防止凍藏中組織老化的現象。

c. 包永處理對蝦類品質之影響:在蝦藏中冷凍三色鮮蝦類有逐漸變缸(通常不顯著)煮熟蝦類則有

提色的現象發生，此係由於 astaxanthin 氧化所致，包水處理可以館正此種因氧化所造成的祖色現

象，如能在包;水液中加入 0.3怕的抗壤血酸或 0.5~1佑的 erithorbic acid 訥鹽則更佳。有人提出抗

壤血酸， B也屯，可以防止煮熟蝦類的祖色，尤其當抗壤血酸與黨被混合使用峙，更可發揮棺乘的

教果。

e. 包裝軒凍結蝦額品質之影響:氣密性不良、防濕性差的包裝易使冷凍蝦發生嚴重脫水，同時隨

著脫水之進行，蛋白質將發生變性，組織變硬，解凍接易盟海綿狀。根攘實驗，利用氣密、防濕的

塑膠薄膜真空融合包裝所得的冷凍蝦，品質最佳。

1 凍結速度及涼，藏溫度對蝦額品質之影響:根據報告，利用液態氮噴霧凍結的蝦穎，其品質最

佳，脫水率較小，但如用液態氮浸潰式凍結法凍結時，國凍結速度太快，成品容易龜裂， freon 浸

潰凍結可以得到與液態氮凍結同樣良好的成品，同時最常用的方法中以歡送帶式個別快速凍結法所

得的成品較佳。而以管棚式凍結法所得的成品品質最差，凍結速度對於冷凍生鮮蝦類品質的影響較

大，對於凍煮熟蝦類的影響較小;曾有報告指出在一 18'C ，以 8 小時及 80 小時冷凍完擎的黨熟龍

蝦品質上沒有顯著差異。凍藏溫度對冷凍蝦品質的影響遠較冷凍速度為大，讓實驗在一lO'C 凍藏

的蝦顛三個月後品質剖開始劣化，十個月後品質不能為消費者朋接受。凍藏中冷凍庫的溫度上下鼓

動太大時，對品質不良影響極大，一般認為一 18'C 以上的溫度不適於冷凍蝦的肘藏，在 -40'C

凍藏的蝦額一年後尚能維持優良的品質。通常為確保冷凍蝦的品質，其涼藏溫度至少維持一泣。C

以下。
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2.2.5 需要改進主問題

(1) 改進蝦桔之漂白作業:

如鼓蝦粘在腹部地方每易發生不明原眉之黑、織變 3 為除缺熟，冷拔工級大都將蝦帖浸泡於濃

度提高的亞硫酸鹽混合物中，這種作法不合食品加工之要求，應急講改善，否則國外一且知道係用

這種方法加工，而犧查這些物質在蝦枯肉中的更是存暈峙，勢必產生問題。

(2) 改進小蝦類之加工，肪11::肉質變敗:

最近三年來織業冷凍小蝦仁遭美國食品藥物管理局f!J退者急、速增加，為跡11::冷凍蝦簡肉質變敗

而遵扣留，除了酷鎮選原料以供加工之外，目前一般冷凍蔽之加工方法雷待改善，未餒良善管理之

廠外剝殼首在禁止之列。根攘實驗，在剝殼作業中如一時無法處理完畢，加碎冰覆蓋，如能在一天

內處理完學尚能維持晶質，但如不加碎冰則肉質極易變敗(表 2-3) ，故原料進廠後瞎

{低岳混並盎速處理。

表 2-3 放置饒件對原料蝦肉質變敗的影醬

放 還 事第 件 彈{發m性g/鹽l∞基態氮 I 三甲/胺100態g)氮|呀楚g) (mg/100g) 地/100 g) 線(菌生數/菌g) 數

對 照 區 19.1 1.7 O 2 .4 x 104 

加碎冰放最 6 小時 20.9 4.0 2.4 4.1x105 

音是於 300C 放置 6 小時 69.2 35.0 15.6 8.0x 108 

文凍藏溫度對蝦之肉質有極大之影響，根接報告在一泣。C 凍攝的蝦鎖，三個月後郎開始變

敗，十個月後帥不堪食用，目前蓋潛之水產品冷凍工廠均忽略這點，為維持蝦額之品質，蝦之中心

溫度最起碼聽維持在一 180C以下。(鍾宏、舅)
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2.3 水產冷凍調理食品

2.3.1 冷凍簡速魚排 (fish stick) 

(1) 概況:

嚮速魚排是一種新近闊發成功的水產冷凍謂理食品，兩年前(島國64年)抬出農接會開始積極

進行推廣工作，會先後委託臺灣省水產試驗所高雄分所、省立海洋學銳、私立輔仁大學、中國文化

學位及食品工業發展研究所等單位從事加工實驗，改進加工技術、分析營養成份、配製各種食譜、

調查銷售情況以及消贊賽之接受性等工作 O 問時更由於兩家水產1m主繳之熱心響應，投入資金，調

整設備，作小規模間有計對住地產銷工作，終於能使此一新型之水產冷凍調理食品在起值一年之內

，出現在全者各地之誼級市場上，對於資源之利用與園民營養蝶件之聲高，俾益良多。

居前國內日有大榮與接冠兩家工廠從事冷凍簡速魚排之產銷工作，銷售對象主要為餐廳、飯店

、合敢福利中心以及全省各地之起級市場。每年銷售量約在二萬盒(每盒平均掙重 220 去克)左右

，尚未能十分普及，今後應從建立完善之冷凍運銷系統、提高產品品質、降低加工成本及改變消費

習慣等方圍著手，努力研究改進，除幾能使有限之漁業資源，發揮最大之經濟價飽。

(2) 冷凍備遠魚揖加工現況:

加工程序:

配料調整

(桂冠廠) ! 
一一，除筋一一今沒拌→成型切片→凍結

l • 
巨龍棄物廢棄物

原料→的處直至→洗j條→淌乾→採肉→
廢棄物

廢棄物廢水 ? 
→混拌→成型→凍結→向獨→切Jt

(大榮廠) Î 
配料說瑋

→付衣→裘屑→包裝→凍皺巴，還銷→消費市場(冷凍繼)

(a)原料;製造簡遠魚排丹丹用原料魚之種頓，原則上以價格低廉、漁盤期當年不斷以及訴肉率在50始

以上者為宜。目前大榮廠純用海鰻為京料魚，而桂冠則將海鰻與狗母以 1 : 1 之比郎自己合使用。

(b)前處理:以尖口切魚刀將原料魚之頭、島、錯及內臨等切蹺，並刮去魚鱗或魚體表面之粘拔。

海鰻之中、大型者賓先剔路中骨及剖斤。

(c)洗游:以自來水加黨或加碎泳後洗撫魚肉，關廠皆以人工施行洗機工作。

(d)攜乾:將洗好之魚肉盛於有轎子L之塑膠數內，令其靜置滴怯多餘之水份後，即可行訴肉工仟。
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( e)接肉:以採肉機行踩肉， 20公斤之魚肉，約三分鐘即可完成踩肉工作。拉肉峙，以魚肉圈向揉

肉孔按者接肉率較高。以海鰻為原料者，踩肉率約為 55~60% ;以狗母為原料者，其踩肉率的

47%~55% 0 

(f)除筋:若以狗母為軍料，必贊再經除筋手續，拉時之步留約為90佑，除筋後之魚肉，溫度極易

上升，讀使之冷卸後再行混拌。

(的配料調理:於混拌說，在踩肉(或除筋)接之魚肉中加入連當之配料或食品添加物，目前所舟

之配料及其比率如下(以成品之淨重為 100%計算)

大提廠 ;住冠廠

成 的

食 鹽

魚 漿(黑口或自口為原料)

豬 泊

糖

聚合磷酸鹽

百分比

2% 

少許(或不加)

少許

3% 

0.2% 

成份 百分比

黃豆級

食鹽

生豬油

糖

聚合磷酸鹽

3份

10色

2% 

2ρ/ ,0 

0.2% 

(h)混拌:將上述踩肉(或除筋)後之精魚肉與配料一向送至混拌機中混絆，混拌時間最好不超過

五分鐘，避免混持過久，影響品質。混拌時之溫度最好控制lO'C以下。

(i)成型:混拌好之魚肉，續使立成型，成型之方式有顯種，一種是以人工將魚肉接填於大小為

49x 34x 5(去分)之成型器內，成型器之內部隔成七格，每格大小為 33 x 7x 5(去分)。成型後之魚

塊，每塊犬小為 33x 7x 4(公分)。接填時，成型器內舖→張 PE 塑膠紙，紙上重少許沙拉泊，便於

凍結後容易脫盤。另一種成塑之方式是用半自動之擠壓成塑切片機，一次完成成盟及切Jt之工作，

切Jt之規格為 11 x 2.5 x 0.5(公分)。

(j)凍結:將成型後(或成型切身接)之魚肉遁入冷凍室內凍結，行急速凍結，應使品溫在 35 分

鐘內通過最夫球晶帶(一 1'~-5'C) ，並使晶讀讀降至一1ST 以下。

心)切丹:切Jt詩三頁稍鵑罔溫，使於切斤，不致損傷魚塊或刀呀，但凍結前已切片者，不必再切

斤，部可施行付次攻襄層工作。

cn付次:所謂付衣是將筒速魚排斥之表面塗佈→層粘著劑，以便粘附麵包屑，品種付衣成的通常

是將油炸掛與水，依 3:7 之比例調句接使用。

@里屑:里屑之原料為麵包屑或專用之要重包牆，於簡速魚排付衣後，襲於付衣蔽之表面。使用壘

約為魚肉重之3%~50也左右。

的包裝:將上述褒屑後之魚ff裝入 PVC 之塑膠盒內，每盒 8 斤戚 6 井(桂冠裝 8 斤，大柴裝 6

一 44 一



斤) ，但兩者每金平均掙重皆為 220 公克。

@練、藏:包裝完成立衡速魚排，應立即移入凍藏室中凍藏，並使品溫維持在一 18'C 以下 3

(3) 展望:

冷凍揖速魚掛雖推磨未久，但毫無疑問的會適應時代的需要，將來一定會普遍化，此外冷凍花

杖、球、蝦球也正在試銷關內外階段，希望製道主廠能進一步加強品質管制，如此不但可以使調理

水產品在國內普及，亦可發展外鈴，把華潤的冷凍水產加工業，出製造半成品的階段帶到製造講理

食品的理想境界。

2.3.2 冷凍東餃

(1)概況:

(國科會資料中心)

在本省消費市場所有的冷凍水產調理食品當中，冷凍魚餃可以算是一項最受普遍食用的新產

品。攘業者初步估計其全者的消費壘每年至少有三千萬個(l駒，000 余斤)以上，此項製品在民鷗六

十二字‘三月份曾出挂冠冷凍土廠憬始產製並推到市由上(主要地區是各夫都市) ，經過一年半的試吃

介紹，到了民國六十三年秋天，廠方才開始正常化生產該項製品，每天的生產最達 20 萬倍(1,200 

公斤) ，需人主數達百人以上。

此項製品具有特殊的韌性，適宜煮湯或作火鍋配料，因此其冬天的消費量遠比其他季節為多。

(2) 冷凍魚餃之加工:

原料魚→接向→擂潰→礦成餃皮1
|→包餃→包接→… 40.C 凍結→成品→凍藏(一2C)

轍仁、豬肉等作料→絮1]碎→謂味→攪拌」

a. 餃皮加士:

原料魚:一般採舟海鰻或狗母魚。

接肉、擂潰:與一艘煉製品犬致相祠，同時加入鹽、味精、吞料。

棋成餃皮:與作水餃皮肉。

b. 餃館之調製:噸仁、豬肉、香菇等到碎後，加入調味料如泊蔥、鹽、味精、香料等於攪拌槽攪

拌(一次調製 6 公升量)。

C. 包餃:如包水餃方式，敲子外皮湘以馬鈴薯澱掛以肪黏在一齊。

d. 包裝:自前市售者每個餃重者 6 克左右。有 20粒包裝(售價 18-20 元)及 50粒包裝兩種(售

價 45 元)。

e. 療結、成品、凍藏:間一般冷凍製品。 (莊健隆)
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2.3.3 冷凍魚號

(1) 冷凍加工流程:

冷凍魚漿為日本的特殊製品，日文稱之為 f冷凍?。身J '為製造魚糕、 (kamaboko ，讀 fish

paste) 或魚肉香腸及其他煉製品的原料，本省基隆地區的冷凍加工廠每年均有不少冷凍魚聽聽往日

本，其製品說二次加主目的之不同有加鹽及不加體魚漿之分，製造程序的概要如(簡2-10) 所示:

原料魚

水洗

裁害自

水洗

調理

水洗

採用

水漂

!脫水

挽肉

擂潰、混合(添加糖、鹽及聚
• 合憐酸鹽)

排盤

凍結

脫盤、包裝

凍藏

出廠

爾 2“ 10 冷凍魚漿的製造程序略關

a. 原料的選擇及處理:冷凍魚漿的原料必讀使用極度新鮮者，在日本所使用的原料主要為棋魚

類，在蓋灣主要賠為黑、自口。原料到廠後需先用流水沖洗，再去頭除內轍，除了背有﹒、胸有﹒及其

他腹巢黑膜、尾體等，最近這些魚體的處理方法日用機器代替人主 O

b. 接肉及漂求:採肉通常是將魚體放麗堂在採肉機麓的裁切部由背部加壓取肉 O 漂水是製造冷凍魚

漿的重熙之一，通常是加肉量七倍的水經攪拌靜丘後，將土澄液街棄，如此皮種操作五、六次，每

次所需時間約為 8~1O分，漂水的目的在於除去血液、腐敗物、色素等的水略性物質。照理魚肉切

得愈細愈好，但事實上如果魚塊切得太小，容易吸水膨潤致使投水困難，步留降低。通常挽肉機切

下之魚塊約為 3~5 毫米。漂水所使用的水質及溫度對魚壞的品質有很大的影響，最好是用 5~8.C

的軟水漂洗。

C. 股水:原料的鮮度愈佳，脫水愈困難，欲使水份含量降到80% '輯用離心脫水機處理接(水份

84~85%) 尚需放入袋中壓榨脫去水份。

d. 挽肉及添加物的混合:添加物的種額及用量隨製品種額及規絡的不闊前異，餘特殊場合外，通

常是添加糖(砂糖、葡萄糖、山梨聚糖醇) ， 5%聚合擠酸(焦擠酸錦、正擠酸鍋) 0.2~告。加鹽，

冷凍魚漿則添加12.5~3%的食鹽及 10%的糖額。觀合工作是利用措潰機。擂潰混合的白的在破壞細

胞使脫漿露出(航漿是由 75~80%的水份及 20~250/0的問形物所構成，其中主要成封為肌蛋白和

球蛋白) ，擂碎後之魚肉糊狀物變成均勻的膠溶體 (sol) ，此膠溶體經加熱製成煉製品後部會變成膠

(gel) 市顯出其特有彈性。在搞潰混合中肉溫容易上昇，致使蛋白質發生變性而失去粘著能力，因
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此打!;氓。前的肉濃要意依愈好，放在 15 分鐘內完成tJ:潰觀合操作， t有;潰後的肉?且以不相通的。C 仿

準。

e. 裝盤、凍結、包裝、凍識及解凍:混合完成後的魚漿每 10 公斤讀 20 公斤為一單位定壘，將其

放置在上舖有一層襲乙烤薄膜的凍結盤上，再用接觸式或遺風式療結混在一30.C 左右急速凍結。

品謂的中心部達到一20.C 時部可扭盡量，有將其裝入廢紙箱中一20"C以下凍藏。因冷凍魚發主要

為供作給悴的加土原料，因此使用峙的解凍蝶件極為重要，冷凍魚漿的解凍方法通常是在 20.C 左

右的~溫放置一晚，使品溫連到能移加工處理的半融解狀態時即停丘解凍。

(3) 冷凍魚體所發生的問題及其前正方注:

蛋白質的變性及其助11::方法:冷凍，冷藏中蛋白質的變性會使製品的保水位降低，二次加工品的

彈性及粘著能力降低。蛋白質的變性與魚肉的水份含量、種類濃度、勝防及甲盤查以及解凍條什等

有關 O 水份含量愈高，二價金屬單學類的存量愈多，脂肪酸及自氧化三甲胺所生成的甲陸愈多蛋白質

愈容易發生變性，解凍溫度愈低蛋白質的變性率愈小，裝成績眸饒的彈力愈佳。充分水洗，水漂除

去水資1濟性物質，添加糖頭，聚合擠酸鹽及多蟹醇頭，適當控制解凍蝶件為防11::蛋白質變性的較其

體15怯。

組織的海綿狀化及其防11:方法:海綿狀化也是冷凍魚漿在冷凍冷藏中所發生的問題之一。海綿

狀化與脫肉中溶存的氣體及凍結速度有關，凍結速度愈慢，溶荐的氣體壘愈多，海綿狀化的程度愈

高，踩用快連凍結，利用真空處理或在擂潰過程中使用真空擂潰纜，即可防立海綿狀化的發生。

(鍾忠勇)

2.3.4 冷凍自拷鰻

(1) 自烤鰻的種類與產量，:

自烤鰻 (sirayaki 或 frozen roasted eel) 為將河鰻對j殺，去脊椎骨後，經烤饒、凍結隔成的未

認殊的冷凍加工食品。是項加主品分血拔與采血設的F諾夫頭，每頓艾分長燒興起燒兩種(見崗 2- 1I

之 A) 。本省外銷日本的葦品以血拔起麓的為多，在民國六十五年一至十二月間聽往日本的出口暈

有 3，200 余噸。輸出國餘日本外，尚有自僑較多的美器。出於日本在七月紗布一「牛節J (步'/'/

日) ，日人在還天要吃烤鰻以晉補;自此自烤鰻之產最每年由二丹逐漸增加到六月中旬(配合海

運) ，然接激減或停11::生靂，自八月中旬以發文恢復生產。后烤鰻除上述產品外還有內臟的牛毛饒

(見聞 2-11之 B) 及只有頭的 capital 蹺，但還兩種輸出不多。自前本省有二十四家左右的自時

鰻工廠。

(2) 原料:
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a. 因為擴生物學上的衛生要求，會使本書戰往日本的自烤鰻遭到退貨 C 由於日本厚生有將白 f潛艇

列入調理食品之類，規定每克之生菌數fI!(低於十萬個，而大腸菌喜皇之試驗lfJ!f.為陰性，等等。因此加

工廠若烤聽不足，或烤攬後再遭污染， Jl.1j產品之擻生物學上的衛生蝶件必差 O 因此，烤燒的程度與

再向梁的避免為自茁白烤鰻工廠的問題之一。

b. 不裊的鰻肉因烤攬後的不良外觀而遭退貨。出於幼鰻的運戰需在水中加入甲基藍 (methylene

blue) ，聖使成鰻在烤僥接皮肉變綠;叉有些病緩，肉生紅熙，烤燒後顯出不良的外觀，亦不為顧

主所接受。

C. 加主法改泉之意見:

(i) 調整烤鰻機運送帶的速度與火娟的六小，使在 3.5 至 4.5 分的烤燒時問內鱗魚丹的中心溫

度最低達 78
0

C 。如此可解決困烤屬不足而發生的擻生物學上的衛生問題。

(ii)可在烤燒龍浸泡 pH 3.5 的 10 % (w/v) 食贖水溶波 3 秒鐘，再依上賓的建度與溫度進行情

燒(但浸泡被要時常換新或再行煮沸消毒)。此手續癌用於烤擴草草後的個別快速凍結的加工法，自

如此可使擻生物因食聾的影響在快速凍結時產生顯著的冷震 (cold shock) ，減少菌數。

。ii) 一定的熱處理只能有一定的殺萬教果，因此要蠹量減低烤撓前污染的萬數。f7îJ如剖殺蓋上

接置噴水設備以隨時沖說剖殺直接的鰻體，前處理牽動加沖洗，時常保持乾掙，插竹簽接之鰻魚斤

蠢快送烤等，均為控甜烤鵲商數的有效方法。

(iv) 剖殺後之鱷體可用含 5ppm 有效氧的清水洗濕。對於處理蓋、器血等之清洗，可先用非

肥皂洗轍，再用清水(不會第亦可) tl中除非肥皂，然後再淋蓋或浸泡 1/200 的安均消毒被 5 分鐘以

上，最後再用含lO ppm 有教氧的清水沖掙。然而煮辦法是一種安全而徹底的消毒法，工廠可觀情

形而應用之。 (陳幸區)
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2. 是 其他冷凍水農加工品

2.4.1 冷在藍鳥賊類

最近幾年來冷凍烏賦類摺市場需求量直線正升致形成供不應求，尤其是中大型鑒魚(俗名花校)

賣小卷魚(女名小管)漁場俱各浩海國家將擴犬領海R經濟海陸情況下產-暈目漸減少，實有男質漁

場開發之必要。因冷凍烏賊類需高貴食品，冷凍壘魚在日本為配額進口之海產，其銷售市場有百分

之九十在生吃之生魚丹 (sashimi) 及揖壽司 (n j，girisusi) 。冷凍小卷之銷售區域以歐洲為主。有者。

冷凍烏賊類芝加工頗費人土，不易駕機械操作所能代替，尤其是剩粘膜一項工作完全依賴人士，因

此景1]剖所佔人士最多，在外銷市場上尚能依輯勞資與各國饒箏。

(1) 冷凍壞魚:

a. 原料處理:新鮮原料或經解凍原料，均可當作加工原料，其處理法有三種。

(i)將舉魚背都向下，左手持網體，右手食指及中指伸入胸體內腹部壓揖內臟及頭部，取出頭部

R內臟後駒體背部用剪刀剪閑散去聽(或謂甲殼)神話t使用勢力在胃部建緣皮肉連結處!順著胃口剪

去連結處，然援朝!皮及剝剖污染部份之騏皮。

(ii)尚有一法郎先剪開背部取出鯨再由棚內尾部取出內臨及頸部，然接剪聞皮肉連結處景1]皮，

不過此法容易使墨汁蠹破損不易清洗。有點工廠自前尚有用手拉開標喪事!皮，致開口部份不整齊，

於凍結後再整理，但解凍接朱修整部份易E是現不整現象。

(iii)墨魚頭及緝現均為內錯，屑一般市飯花校坡之材料，無即磨粉為去污粉原料。

b. 清洗:經處理梭的墨魚鵬體之清洗相當重要，困駒體膜及部份耐著的粘液若不洗淨容易閑著雜

物，經冷凍儲藏一段時間後由於視度及轉度等各種變化易使桐體變色，若局部有變色現象峙的完全

失去商品價值。清洗立方法通常以 3%之食鹽水浸積約 30 分鐘並時常攪拌，然後移入約 1%明彈擊冰

永中清撓。

C. 排經凍結:冷凍理魚目前均以 I.Q. F 型態凍結故排盤凍結立方法仍依舉魚原體型凍結 'EÀ剪

聞切口兩邊向內卷成僚體型接卷餅型。但為節者體積空間及美觀部份廠商均將接口處重擇是約輻寬之

3 分之 1 壓成半闢型實於凍結灘上凍結，凍結接之型態問剪聞處(背部)月間肉重潛在官能感覺上增

加Tß同體厚度，其次為使包冰京之操作迅速R包冰厚度之均衡，在排盤之前應將大小各種規格分

餌，以和包冰工作。

d. 包冰求:冷凍壞魚之品質在官能檢蓋上立第一要件為1同體雪白，包冰均衡更能使桐體增加光

一位…



潭，可知包冰不撞在肪11:凍結品之乾燥，尚可左右商品價值。閻此包冰用水宜揖充分消毒過後之冷

卸水，如依目前部份工廠用冰水法包冰，大部份所用冰塊均未去掉中心部份，未吹氣冰致殘留雜物

很多，包冰水越用越黃，其閻乃係冰塊在吹氣時其中鐵質已漸聞始氧化，在包冰操作時等於加速氣

曝氧化，叉製冰用水衛生蝶件尚難預料，這些都能使隅體包冰後臼久發生變黃。其次包冰用水在使

用時為防止氧化及乾燥宜加聚合磷酸鹽額添加物，另一方面因磷酸鹽類大部份有粘住叉可適當調整

包冰摩度，包涼之厚度為求計量上之方便及包冰功殼，通常依桐體重之 10弘為原則，太薄時易影

響儲藏時間，過厚時常問搬運時之衝擊而發生龜裂，失去包冰教果。包冰工作之進行，將脫盤後之

百肉體胃口向下立放於不錯鋼籃內，上面再覆網蓋雙手藍住網蓋與監反轉，使網體肩口向上周轉浸潰

於包涼水中，自冰水中提出時再反轉間來使桐體內所種冰水流出。漫演時間依冷均水溫而異，也聽

說意包冰次數越多越會減低透明度。

e. 包接揖格與製成率:墨魚之規格依每去斤之個數而分，其規格如下:

特大.............................. 1 去斤以上

大................................. 1~2 ， 2~3 

~þ................................. 4~5 , 5~7 

.............. 8~12 

包裝時依大、中、小分開包接，每袋 1 去斤，每箱12袋，共12公斤。依原料規格之大小農品製成率

之差不犬，一般平均製成率在 38~40佑，但原料之大小與人件費之差成皮比阱。

(2) 冷凍小魯魚:

a. 原料處理:冷凍小卷之原料多由遠洋漁船供應，均以凍結品進廠，因烏賊類多以去農處理，故

蜍解凍工程外比較其他凍結魚類方便，位去頭去皮及去軟骨等主作比較繁雜，皮膜脆弱不易整體剝

筒，加工用水最多。處理時將整箱凍結小卷放於配蠶之水管不(每人配一支) ，處理人員在去鑽去

皮及內臟時(但也有僅去皮及內臟而留豆葉部，此法比較少)可使留下之水為解凍之用，因小卷體型

較小容易解凍，等於是用同一水源來處理及解凍以節省用水。處理時完全用手主剝洗，月附體不剪閉

，清洗方法則與墨魚洗法完全相悶。

b. 排盤凍結:排盤凍結依 1 公斤裝、 2 去斤接或 5 磅裝之方塊為主，裝盤法一般有三種 Q

(i)頭部與柄體分間接盤。

(ii)在同一陳結盤內上下各排月肉體，中問排每塊全重量之 3 分之 l 小卷頭(約等於IllfiJ體之個數

(iii)每個小卷頭裝入閥體內排盤，帶頭小卷亦照此法接攏。

排盤時肩口向外，尾部向中央交差次求整塊成品整齊，然、後灌水入凍結室。



C. 包接魏格與製成率:小卷之凍結鼓搗依每公斤之個數而分，每塊凍結上應放置現格標示紙睬，

普通依 10 位數為 l 級，如 20~30 , 30~40 等，裝箱包接臥 20 公斤或 50 磅 1 箱為主，每現均裝入

膠袋內裝箱，成晶國加水凍結之故毛重增加，外箱擱包時應依4 蝶 pp 帶擱但法拙包。小卷之製成

率如下:

小卷1月........................的-50弘

連頭小卷..................... 65-73% 

(3) 冷凍烏賊類加工之檢討:

a. 烏織穎原料之儲存比較容易，應於盛漁期儲存，利用工廠空間時加工以維產銷計劃。

b. 烏賊顛加工用水量比較多，各工廠容易以未經處理或處理不完善之地下水使用，致常有變賞之

現象 O

C. 烏賊類腐敗後臭味異常，特別容易污染，囡此使用器具及處理場所之清洗，良及膜良等易阻蜜

蜂水口，應特別注意清除。

d. 原料及成品之容器切不可使用雜木魚箱，木叡魚箱經水浸渣。後流出之學寧質污水浸染烏賊桐體

後變簧竭色詩無法再說掙 o

e. 開發墨魚頭之利用率或製成乾製品(如精製春千頭等) ，以平衡加工成本。

1 最近自動剝皮機之使用節省人工不少，但肩口之修剪應特別注意之。

2.4.2 冷;東攝(蟹)

(1) 原料:

主要踩舟雌縛，郎閩南語所謂有仁的金門憾。

(2) 加工方法:

(邱創業)

a. 洗蝶、選別:原料進廠後經初步說漲，再行選肘。結選時揖IJ餘雄性僻、斷牌、損傷、空體等'

抵保留含ßli (郎有仁的雌歸)者。精選後以清水將瞬之外亮尉洗乾淨。

b. 整形:將轉左右兩邊之師折疊平列緊靠整齊，以$象皮筋左右各一條將轉之牌連同鱗聽束祟。

(折疊卿使不得將轉輔折斷)。

C. 耕盤、凍結、包裝:排盤採用個別凍結 Q 凍結完成後有包冰者，也有禾包冰者，說客戶要求聞

定，包亦以清水包泳郎可。包裝使用塑膠袋闊別包裝再接入紙箱。(五信利)
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3. 罐頭製造業

3.1 水產罐頭製造業概況

3. 1. 1 ~脅革

本書水產罐頭在 1931 年就有日本人在蘇澳(自前海盟魚罐頭工廠)經營，當時是以結類原料

製造水東及泊潰罐頭外銷。要是灣光復發園罐頭品質不佳，致經營數十年之水產罐頭主廠無顯著進

展 O 民間 50 年聾灣近海巾著網、漁業逐漸發達，漁獲物增加，遂以南方澳漁港為中心，引起水產罐

頭主澈的陸續出現 O 主要產品為內銷闢花線、縮、總蕃茄rtt罐頭及紅燒魚類罐頭，全年產銷量一直

維持在 20~30 萬標準箱左右。水產罐頭打開外銷後，閻部份總原料移作外鈴之舟，加上鱗魚減

產，十幾年來雖然內銷罐頭種類略有增加，但其總產銷量並無顯著變化。

光復後水產罐頭之外銷，雖在民國 58 年以前就有記錄，但為數極少。民間 59 年畫3起來基食品

製造鱗魚罐頭銷美，高雄聯茂食品把蟹肉罐頭試銷西德及荷蘭，加上笈蘭縣的東和食品公司利用多

產怪圈花鯉仿造d鞘類治法;罐頭試銷西德，才使水產罐頭的全年出口量首次打破了 1 萬標準箱的大

觀。民國 61 年宜蘭先聲食品公司，開始試銷鯉魚蔬蓊罐頭，打開歐洲市場促進本書水產罐頭繼續

發展。生產水產罐頭的外鈴廠家，也出原來 12 家增加至 25 家，不但產品種顯增加，外銷地區亦擴

大軍法國、瑞典、意大利、日本等國家。民國 62 年水產罐頭外銷里現一丹景氣，總外銷出口量高

達 33 萬標準箱。包括主銷西德、荷蘭的骷鯉蔬菜罐頭 10 萬績，主銷法國、美盟及日本的水煮蟹肉

罐頭 12 萬箱，以及主要市場在高德、瑞典、美國的消潰鯨罐 9萬箱左右等。民國 63 年間受水產原

料的影響，對外競爭力減弱，雖然製造水jf.罐頭之外銷廠家增至 42 家之多，但年出口量皮ïlñ遞

減。民間 64 年國際經濟的不景氣，遠洋漁業漁獲物紛紛運閱本省，皮刺激了南部工廠製造水煮的

罐鉛黃頭，才重Iff7外銷 35 萬標準緝的歷年最高記錄。詳細稍長情形請參考表 3一i 及 3-2 。
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年
AUH 

名
一度

[:1 
口口

表 3-1 近年蓋灣水產罐頭出口統計表 (單位:標擊和)

計 1 鰻 魚鯉魚蔬菜鱗魚鯨魚蔬菜l 蟹 肉|蝦仁紅燒鰻其他

46 ,440 

85 ,639 

3,440 

1∞， 680 7,025 

25 ,380 17,161 

71 ,260 33,351 

15 ,628 

124 ,904 

76,467 

46 ,167 

2,650 

8,377 

3,577 

1,006 

1,445 

1,332 

1,164 

7,495 

2,057 

11 ,219 

3,260 

1972 

1973 

1974 

75 ,653 

330,127 

286,639 i 151 ,503 

352 ,777 188,044 

資料夾派:罐頭公會 1972-1975 罐頭也口統計

1975 8,525 

去 3-2 近年產灣水產罐頭主要織出地區百分率 (單位:百分比)

國

年 ~ 別美國加拿大 I 日本西德荷蘭比利時瑞典法關澳洲血色列

1973 11.90 3.23 3.25 7.42 2.55 6.19 12.55 2.69 1.14 

1974 9.40 1.08 1.34 47.66 5.27 1. 51 7.00 4.90 9.77 4.06 

1975 35.73 0.55 0.56 38.86 1 7.13 0.11 4.33 4.68 0.84 1. 71 

資料來源:罐頭公會 1973-1975 罐頭出口統計

出口統計表中蟹肉罐頭逐年減少之原因，係美國 FDA 臨時加強檢查數罐頭之融體及衛生，甚

多工廠遭受退貨，以致本省蟹縷的國際信譽大為低落，很多存貨鈴木出去 O 尤其以數造蟹肉罐頭為

主的工廠打擊最大，一時亦使i曇花一現的捕蟹漁業一落千丈。所幸國際對我便宜的蟹罐需求殷切，

同時在廠商改警衛生條件及提高品質努力下，現在已漸漸伺復國際市場 o 另方面國際經濟巴漸彼蘇

，尤其美關對鯨魚罐頭的需要量不斷上升，不久將來日本也將自輸出關變成輸入圈，因此預即今後

本省水產罐頭，仍會繼續發展下去。

3. 1. 2 廠家

全省罐頭工廠目前有 240 家左右，其中登記製造水產罐頭的廠家雖然不少心但有製造質量貴的工

廠有 50 家左右。還些工廠除在宣蘭有 19 家、蓋南 10 家、高雄 5 家、毒手化 4 家外、燒東、華盔、

新竹、讓北、黨林、澎湖等地均有零星主廠分佈。在蘇澳、高雄、屏東等:靠近漁港的工廠，大部為

專業水直是罐頭工廠。其他分你在臺南、彰化等地麗的工廠以兼營者為多。另以工廠本身的特點來

看，屏東主昌食品外銷數量去最大，鳳山海洋食品廠房設備最好，宜蘭惠采食品外銷產品種類最多。

艾爾部高屏地區的工廠，廠數雖少規糢較大。北部蘇澳地直廠數雖多規模較小，而且週轉資金不如

南部工轍雄厚。

3. 1. 3 設備

近年來水產罐頭工廠所昂的設備進步很快;如如原料已由原來兢地處理，改用容量 5~1O噸的
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夫型魚槽肘藏，或利用容量 400 噸以上的凍結冷藏庫作長期保藏。這種肘藏方式的改進對於肪.ú:魚

價下跌具有相當之教果，同時也使工廠全年的加工日數增加，夜間趕工粗製濫造的情事亦已消夫。

處理及裝罐方面亦有改革，聯茂食品率先踩用滾輪式蟹肉踩取機，東和、三昌食品先後引進不同型

式的全自動骷肉接罐機械。封罐機械大都由原來無真空 6M 自動封罐蹺，改用 5M 及 301 型自

動真空封罐機。各型洗罐機亦已出現，同時利用教菌用鐵籠在水槽中收罐，防此罐頭碰傷，然後整

籠自吊車吊置外車上，整籠堆入殺菌益中，其操作省工省時極為方便。工廠環墳衛生方面，自從去

年美國 FDA 派人來畫，核查低酸性罐頭工廠後，亦使水產罐頭工廠環境跨進一大步。相信不久將

來全自動式魚額處理機 (iron machine) 及秤量機 (weight checker) .均會參加水產罐頭之生產行

列，但有意率先踩用之工廠，仍應先根接新用設備成本攤銷年數計算公式，加以考慮才不致加浪費

資本及降低成本之原意。

3.1.4 產品

畫灣水產罐頭製品有外銷記錄者，正如前面所述包括有給二號泊潰會有懼. 2 公斤罐的水煮偏

魚，給二號罐結鯉蔬菜罐頭，水煮蟹肉，水黨蝦仁，以及 9號A罐裝魚醬和角三號缸蟑值，四號罐

魚丸等。內鈴方面仍以蕃茄潰及紅燒魚頭為主，因廠商對確質產量大都保密，加上政府無法如外銷罐

頭有案可查，根本無法統計，但亦不難從同業中估計以供參考。曾經一度年產量高達 30 萬標準箱

的蕃茄潰綺鯉罐頭，因為產品不適合國外消費者的要求，及原料捕魚比日本貴，無法在國際市場典

人競爭，光復以來一直完全內銷，年產量不及十五萬箱。叉楠圓型沙丁魚罐頭的歷史已有 20 年以

上，曾風行一時，但因一流原料鱷魚無法正常入手，部份廠商一度利用皮刀魚或極小圓花鯉裝入，

冒充沙丁魚罐致失去消費者信心，年產量一直維持在二萬箱左右，無法進展。利用海艇、狗母、烏

餓、裝1]皮魚等魚類所製造的紅燒水產罐頭，年產量已不下五萬箱，且有繼續成長之勢。魚醬產品的

成長亦慢，目前產銷量估計1.5 萬箱左右。另外可能國民生活水準提高，原以外銷為主的泊潰鯨鯉

罐，備鯉蔬菜罐等亦已在省內普遍銷售，市場潛力頗大很有開發價值。

(林i四潭)
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3.2 俯鯉魚類罐頭

3.2.1 前言

這是本省魚罐頭中外銷潛力最大的一種，到目前為血總年產量已近三十萬標準箱。自從利用圓

花鯉原料，裝成小塊狀油潰鯉魚 (chunks style bonito in oil) 外銷以來，原料腫的單價不斷上

漲，今年 (1976) 維持在每公斤十幾元以上，為五年前鯉魚平均魚價的五倍，超過任何水產原料魚

的成長指數，對本省鯉魚輸業貢獻極大。另方面利用黃牆艙，小備等製造水煮騙罐 (solid pack 

tuna in brine) ，外銷數量亦已在不斷成長中。結鯉罐的國際市場很犬，因此我們仍可大力輔導一本

鯉釣漁業，充實正鯉等原料，爭取大量外涯。內銷方面今年 (1976) 五月間臺北某大經銷商，連續

大事電棍廣告海底難以來，油潰鯨鯉罐頭亦已在省內普遍銷售。

備魚罐頭起聽於美國南加尼福尼州，當地利用長輯結 (albacore) 製成白色肉 (white meat) 騙

肉罐頭，評價很高媲美雞肉，故有海中籍 (chicken of the sea) 之稱。雖然說們遠徉獵船捕獲很

多，這種結魚，可惜在本省漁港卸貨很少。

根攘美國 1976 年 almanac 資料， 1974 年總產量之辭鯉罐頭的 3，376 萬標準箱，而生產這些

罐頭之廠家不過 30 家而已，平均每廠年產 110 萬箱以上，反觀本省目前平均每廠不及萬箱，這種

企業化程度的差異，可能就是戰們自己海外骷釣漁船所捕獲的漁物，無法由自己加工的理由之一。

如果能鼓勵現有小廠合僻經營，利用高級技術人材巡迴監製;應可增強對外競爭能力。

骷鯉罐頭依照原料、罐內魚肉形態及調味蔽之不同可分為;

(1) 按使用原料不同可分;

a. white meat: 原料為長緝備一種。

b. light meat :使用之原料包括黃繕給 (yellow fin) ，黑骷 (blue fin) ，大眼備 (big eye) ，正鯉

(skipjack) 、鯉頡 (bonito) 、師 (yellow tail) 等。

位)按罐內魚肉形態可分:

a. solid pack :罐內全部為大塊肉，幾乎不會碎斤。

b. standard pack :碎斤未超過固形量之 20% '其餘皆為大搗肉。

c. chunk style :其肉塊犬小約一口能吃食程度，其中可混有 40%以內之碎斤肉。

d. f1ake: 全部用碎肉丹所接者。

e. grated style :此碎肉斤更細小之屑肉所接罐者。
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(3) 按注入調味液之不同可分:

a. tuna in brine :加入少許食鹽後注水誠僅注入鹽水之結肉製品:

b. tuna in oil :加入少許食鹽後灌注精製沙拉油。

c. tuna in dressing :熟魚肉混裝祥蔥、碗豆後注入以醋、沙拉油、香辛料等 sauce 為主的配

液，成品重觀色、香、味故有 dressing 之意義。

d. tuna in soya sauce :一麒利用碎斤肉 (flake) ，所用配被以醬油、砂糖為主，一艘簡稱調味

罐頭。

e. tuna in broth :實際上與 in brine 之骷魚相差無麓，只為消除魚腥、強化營養、防止色變等

目的;利用蔬菜汁代替注水而已。

f. je1lied tuna :熟魚肉是IJ成肉丹後，加入香辛料及結著劑之製晶。

目前本省鯨鯉魚罐頭主要成品有水煮、油油及蔬菜什錦三種形式，通常油法罐及蔬菜什錦罐均

以鯉魚及小型車有魚為原料，而水讀罐則以大型僻魚較普遍。

3.2.2 原料

(1)長插銷 (Thunnus alalunga) : 

英名 albacore ，日本稱 t::':/T 力。、 r:/米、正 γ子 a t7等等，本省俗稱長鬢、長翹行、長緝

串。魚體特徵為胸膳如長刀狀，是骷魚中身型較小的一種，體長一米左右、體重 8~23 公斤。是車有

魚罐頭的最佳原料，標紙上可表明 white meat ，製成率良好。煮熟後肉呈白色而柔軟，評價最

高，故在美國有海中雞之譽。分你在熱帶及溫帶海域，本省附近產量不多，但在國外基地卸貨者不

少。

(2) 黃插銷 (Thunnus albacores) : 

英名 yellow fìn tuna ，日本稱寺?戶。、，，~t:等等，本省俗稱冀緝串。魚體特徵為單齣鍾

形，身長頭小尾細，餘第一有購外其他各餾均呈濃黃色，體長一米半左右，體重 2.5 公斤許，大者

可達 150 公斤以上。肉旦美麗秘色，肉質較硬，味亦佳為 light meat 主要罐頭原料。在太平持南

部海域特多，本省所捕獲之鯨魚大都屬於此種。

(3) 大眼備 (Thunnus obesus) : 

英文名 big-eye tuna ，日本稱之T/之子、少。/ν7等等，本省俗稱大目申{于。在所有骷魚中眼睛

最大的一種因此而得名。特徵為頭大體長，尾部急度變細，體長 1~2 米，體重 80 余斤，最大者高

達 140 去斤。肉呈桃色而肉質柔軟，味比黑偏差。分佈在 13~20'C 左右之海棋中，為溫帶及熱帶

性魚類，本省亦有出產 O
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(4) 黑備 (Thunnus thynnus ori伽ωlis) : 

英名 blue fìn tuna ，日本稱夕口可少。口，亦簡稱為7 夕，口。本省俗稱黑中H-或黑皮串。魚體

完全呈動鍾形，胸餾特極為其特徵，一般體重約 100 公斤左右，最大可達 360 公斤，為所有鞘魚中

最犬的一種。冬季味美夏季味差，肉近赤色，地中海方面很賞識，尤其意大利最為歡迎。分佈範團

最廣，從 WC~27'C 之水溫海域均產，本省臺東方面亦有出產。艾爾方僻、長腰鯨亦屬黑輔之→

種。

(5) 正鯉 (Katsuwonus pelamis) : 

英名 skipjack ，日本稱7 力';J;:;于或僅稱方 Y 汁，本省俗稱綽攏。其特敏在魚體下半部銀白色

中，有 4 至 10 fl鹿黑色縱帶，體呈前鍾形頗豐肥，助端尖尾柄瘦，體重 3~14 公斤，體長 50 公分左

右者最多，肉質不差是作鯉節的最佳原料，亦為生魚丹之好料。以熱帶圈低緯度為棲息中心，喜生

活在澄清 20'C 左右之海洋表層中祖游，在太平洋海區i回游途徑中無論北上或南下，必經本省沿岸

或近悔，每年 2~6 月、 9~11 月為本省盛產期。

(6) 巴鯉(卸的ynnus affinis yaito) : 

英名 oceanic bonito ，日本稱只7 力。 y 方、-l= 1 J-等，本省俗稱花鰱，其特擻在胸攝下方有

數個黑熙，本省所產者大都 3~4 期，因此有人稱它要頁，懼。體重 1~3 公斤，體長以 40公分者最

多，全長達 1 米者重達 10 公斤左右。肉色不佳肉味亦差，肉質較正鯉柔軟。分佈與正鯉同，本省

4~5 月產量最多。

(7) 條鯉 (Sarda orientalís) : 

英名為 oriental bonito ，日本有J、 jf ';J ;;于、水步-!j-:/等名稱，本省俗稱細{了虎、蕃仔馬1Jn等。

特徵為背部藍背色中有顯著約 6 蝶的黑色縱帶，體長 50 公分左右，體重約 3 公斤，最大者可達 10

公斤。肉質柔軟味佳，在大西洋、印度洋、太平洋均產，唯大都棲息近海或沿岸，在大詩中很少發

現，本省東部 3~5 月產量較多。

(8) 圓花鯉 (Auxis ωpeinosoma) : 

英名為 frigate mackerel ，日本稱-< Jv ')步戶。，本省俗稱細行魚、個管i于，撫l期末所產者體型

更小稱為剪仔。其特徵背部體色黑藍腹部稍白，體型橫斷面近於圓形，體長 30 去分左右，體重約

600 克，為所有鯉魚類中最小的一種。分佈在黑潮暖流中，在宜蘭沿岸特多。肉質味差，血合肉特

多。每年三月開始少量生產但含油不高，四、五月為盛產期合抽量特多，為罐頭之重要原料。六、

七月產。[1後含油較少是小型原鯉節之主要原料。民國 60 年後利用這種原料大量製成罐頭外銷，頗

受國外歡迎，其經濟價值與日俱增。
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(9) 其能小~íî : 

英名 smal1 luna ，本省俗稱小中，黃攜給雖然亦有人稱為小悴，但目前所指之小~大都指 3 公

斤以下之各種小鮮魚，其中告語單輯、大眼鏡、長聶輯、去綴融等等抒魚。小串原來本省產章是不

多，已往均以鮮食為主，自從民間 62年蔥眾食品利用於鮮i罐原料以來，目前仍為水rf罐頭工廠常

用原料之一。

3.2.3 備總蔬葉罐頭立副料

(1) 詳憲:

使用屏東所產之原料，拉購原料時應選擇蔥瓏結實，腰部較高、無腐爛、無發芬、表皮棕質內

都潔自者靄佳。大小訟直徑 8 去卦，蠶量 200 克左右者最為路室。包裝有木籍 30余汗接及 15 公斤

對膠線袋裝兩種，肘藏龍:可放置於架上之通風即所謂吊蔥7Jt.脖藏於 3'C 冷藏庫去冰蔥兩稱，罐

頭原科睦非不得已的以接用品聲較負有利。處理法:詳盡外皮一般用手工景1]餘，直在接切主頭部及根

部，投入流水中洗淨。因根部附著極多土壤細菌，必需洗淨授方可搬入加工作業場內。裝罐前依其

直徑切成輸狀，切丹厚度依其大小，調整為 7~10 毫米之厚度，蝶作可用手切，但目前很多土廠使

用鳳梨切丹機， 11佳脫落立憲屑較多，還些蒼曆體細碎後，可做調整重量之用。

(2) 碗豆:

目前使用美國及荷蘭進口者為多，以色育形小者為佳。如使用罐頭碗豆時，應注意有無添加著

色料。包裝均為 100 公斤麻袋裝，時藏應置於乾燥通風之場所，並應防.ú:.鼠患。前處理法:使期罐

接原辛辛詩，撩罐接水設備用，但乾豆必先實一夜，使之軟ft攬生鮮獸態後，再tJ二護鑫頁數款，其程

度能以拇指與食指施壓能搗攔為度，但部份工廠亦有省去煮熟之工程者，無論如何接罐頭前，應將

破裂、蟲蛀、苑豆等不良品檢棄。

3.2 4 製過1i法

原料-一多 鮮魚 一吋去頭餘髒叫一-)-7t獸一→蒸熟一一+放冷
(冷凍魚→解凍)

一一+下帥一→魚幣體

~罐一→聾鞋 e 

一…+清理一→精肉一→切斷或剝斤一→選別魚肉…→裝罐

一→皮、骨、肉合肉一→魚臂，掛 (蔬英罐頭則舔加洋蔥、碗豆)

權蓋一→打專車頭，… e

/水煮鱗:水或食鹽被\
一→往被|袖潰罐:沙拉油 !一吋真空封罐…→洗罐一一步殺菌一→冷卸一→裝箱

\蔬菜罐:調味被 / 
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告中骨，再問分為背肉和腹肉，然後用巒形小刀完全除去血合肉及小f等等，這個I作即所謂猜想

(cleaning) (關 3-3) 。

清理工作在精鯉罐頭製造工程中，最費時贊工，在主廠中幾乎需吾吾有一半以上的人，在此工

作，才能使製造能力平衡。昕以如何在此一工程中，加強管理欽率甚為讓耍。目前本省大部份工廠

均在桌主教清理工作。能制度、分半、去骨、敢料、去血肉等均由一人完成。普遍一個作業員每小

時，可以清班蒸熟的結鯉精肉 3~9 去斤。

日本主驗對清理作單是下了不少主夫:不但使用特殊 cleani玲 conv句，哎，吉豆豆依其動作分I極

細，即使一塊 loin 亦由各具專長的作業員，分別去骨或去血l合肉。雖然其主作更為呆板，但問動

作簡化熟練聾度更快。最近在日本白布專利的穿制度芳怯，守主鱗、鱷治法罐頭的主業上應昂，其原理

係棍攘原來對蜜村用酸鹼處理JJjt膜 17怯加以改良，希望不久將來能應用于本省團花鯉的去皮工作

，以節省六量人工。

大塑魚之清理工作，為防止折斷賓在清理板上行之，修下之屑肉為 flake 或動物用罐頭 (pet

food) 之原料。結鯉魚肉自原料魚奎清理後，所獲得之精肉蠱，謂之精肉率，精肉率的多少，與魚

稜、大小、鮮慶、冷議方語等菌素有鶴。按表殉各種結魚之精肉率試供參考。(表 3-3) 表請熙攘

欒物為血合肉、魚骨、魚頸、魚皮帶翔之總稱，可作為飼料用之魚韌。

表 3-3 素的聽魚之告都i哥拉率

種 類 畫 畫畫
(?6)內 臟(蒸熟後可塊mF 呵，屑肉?廢棄物 備 說

主是 德 .綺 \00 7-]0 72-74 49-52 3-5 15-17 將斤丹晶申體等自肉產為製幣士-公
資 館 解i 100 8-10 70-73 49-50 3-4 17-20 

之品，故六

目~白
小黃絡餅i 100 7-12 70-71 29-30 5-6 35-37 

大 只 100 8-] 1) 67-70 45-46 20-2是

總 100 7 57 24 8 21 製 dressing﹒

(1) 留 數:

經清理能立魚肉，則依所製罐型之不同而切成不同主義度如下裴. {日蔬菜什錦魚罐頭通常?為奇特

丹狀。

機 有l 納三公斤 2p jf 1 的#2 餅"

切斷長度(毫未) 40-44 (三段裝〕 43-44 30-32 25-27 

E寄:本有除話語夜路魚肉自動坊髒填充譏外，大都tJ，人土研筒，的tJ、與體再相當立特輯木靡，
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換機作業目前大部工廠仍以手裝為主，尤其 2 公斤罐及自有二號等 solid pack 裝，但在日本已

普遍使用 MF-2 肉結機 O 致于給二號 chunk style 之搜罐作業，也有東和食品及三且食品使用全

自動魚肉成形克填機，從清理接z魚肉成形切斷到接罐日全自動化，每分鐘士接罐能力在 100 罐以

上，其接罐情形如圖 3-5 所示。

裝罐時另一注意事項是要避免夾雜物裝進罐內，骷罐內容可謂情一色，稍有夾雜一目了然。女

工穿帶之工作衣帽，不僅是求割一要觀而已，其主要目的是防止頭繫、毛衣毛線的掉落，穿帶應要

求合乎鏡楚。

蔬槳調味罐頭，搞考膚到成品開罐後，上部的美觀灰土作上芝1i便，裝罐順序一般接用兩種1i

式:一種是先依次聽洋蔥、碗豆、調味液最後荐裝魚肉(園 3-6) 。另一種則先裝魚悔，有依次裝

入調味液、碗豆、持瓶。前者在作業上雖然比較方便，但因美麗的洋蔥在罐麓，故一般將標紙倒

貼，期以便消費者閒罐時能先君到整塊的洋建立丹。接者是比較容易控制每罐的魚肉重量，尤其在鯉

價格昂貴時，可以降低原料成本。製品揖格標準骷-三號內容量在 185 克以主，間形量 150 克以上，

魚肉 100 克以上， j為達到這個目標，接罐配合比例:一般魚肉的"，-， 100 克，伴蔥 40~50 克，碗

豆 10 克，調味液 35"'-'的克，但決定裝罐比飼詩，應閑時考慮揖梅、品質、成本才是，才告些主廠

為提高原料魚之製成卒，把魚肉控碎企以想秤魚肉致晶質不佳，這種不顧品質的作語，必將失去市

場實得不償失。

的往被:

裝攤秤量後，則依產製目標注3日各種填加涯，填加液於填加前必項經過i慮，以臉去雜質。

a. 水煮罐頭:只iì食鹽水，或先加食鹽，再加清水，即為水煮罐頭。注液前先加鹽，可以利用往

被時，把精鹽溶解，使其在罐內滲透均勻。加鹽量通常鯨二號加入 2~3 克，當有 2 公斤罐加 20~25

克。 tuna in broth (肉湯罐頭) ，則把注水改用蔬栗汁。其主要乾燥蔬藥材料，包括洋蔥、胡蘿葡

、甘藍等，一敵先加水數十倍離續讀 40分鱷後過濾使用之。住液1i式可用特製定量傾注器，每次

可罷詩設讓大至八罐，和愚 MM-8 塑罷?式注孩模也很芳便，較大立主癥器使用 HO 盤濃濃克

填機 (syruper) 參加作業。

b.l自潰罐頭:撞撞罐頭，係加入少許食鹽後，詮治部肢。加鹽量與水賽罐頭梅同。

注油最給三號每罐住加 35~40 克，利用 MM-8 彈流下式說液機，效果按犬經濟實芳草。

抽潰罐頭用油'的以橄欖抽為最佳，道種油必費提聞外進口，價格很高。目前本省所周之沙拉

油 (salad oi1)以大革和綿于油較多，如果所用之袖不能合乎澄清、良色、良咪等條件的話，則將

影響成品罐頭之品質。實施酸慣、碘價、冷卸等試驗。

罐頭用泊之精確鑑定，並非隨時隨地所能做到。簡單鑑定法只要油能皇透明清潛之金黃色，敢
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脫氣之航頃，但要自動密封 2 去斤大製罐，則非用)58A 型等真空捲蹄不可。密封後之罐頭，用中

性洗游劑及熱水洗去罐外附著之鹽分及屑肉等污物，這種罐外污染不很嚴麓，利用;中永式 HO 捏

自動洗罐釀噴挽留可。

泊潰罐頭嚮封，最好利用佳能良好真空封罐機，本省常用 5M 及 301 機兩種。部份工廠因無

真2控捲鑽攘，舟 6 提嘉定 semitro seamer 封罐，此時先到罵自控集鐘以撼。C lO 分鐘加熱蹺，氣，比

法難免使蒸氣冷凝水滴入糟內，增加製品水份合麓，若先行位捲締(c1incher) 再行脫氣，則於加熱

時罐蓋 packing 拉油溶解，致捲締時造成捲封部溢膠之不良現象均非所宜。密封錢之罐頭以中性

洗劑，洗去罐外油市，這種罐頭若說不乾掙，肘藏中油脂氧化粘度極高，在罐表形成泊膜極不美觀

。閥此最好使用 parkins 製等有刷子之洗罐攘，比較適宜。

對於輯鯉蔬謂味罐頭，目前最適當的對罐接為 301 及 5M 蹺，有人認為本頡罐頭自詩意魚肉

等，接罐後常高出罐面，若不配備假捲締機，利用 301 機封罐比較方便，但事貴在只要在密封前

積如輕廈， ~p使農舟 5M 樣也極為罷科。調查期摺有λ說曾使昂斟上員接封罐壤，致致富接真豆豆

度臘差，已改用的。C 左布加熱脫氣後再用常法封罐，其實只要真空度控制在 40cm Hg 以上，

dressing sauce 濃度不要太高，尤其內容量不超過2的克，使用真空捲締機無論品質及工作裁率均

比加熱脫氣怯鴿佳。魚肉蔬菜調味罐頭，密封後權表面雖然污染 dressing sauce 之可能性很大，

但極易洗去，只要說機被控制得法，殺菌後乾燥之罐頭，表面極為光亮美觀。

教菌冷卸:(l~ 

備魚罐頭之教菌條件，目前已由食品工業發展研究所試驗確定後向美關 FDA 辦現登記在案，

主主殉某大略如下:

備魚罐頭殺菌時間溫度表表 3-4

160 in brine 

160 in oil 

75 I in bri摺~or broth 

70 in dressing 

70 in oil 

註儷賠(分)時

116 

116 

116 

116 

116 

度("c)溫型

斤
斤
號
號
號

y、l
必A

A 
""、

罐

偏
偏
平
鱗
鱗

教菌(圍已8) 接用清水急速冷翔，愈快愈好以防Jl:玻璃狀結品之生成，同時希蠶冷卸水出口

之互通餘氯在 0.2ppm 以上，冷卸程度勿低至 35"C 以下，以便利用其罐頭本身餘熱，將表面附著

之水份蒸發，訪Jl: 8接罐外表畜生錢。 2 去汗1;Ã土之結罐，在殺萬完了盔的蒸氣排除後，情詩注入

冷均水時，由於挂內壓力激降使罐之內外壓力相差太犬，引起罐頭變形，故讀使用壓縮空氣施行加
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主持成本分軒表為以小黃插銷為累料誦了章，偽軍料不筒，閱價絡各異，當然成本站去甚遠。宮前

以長餾結價格最高故成本亦最高(每去斤原料的 50~55 元)。叉雖為個一種魚鐘，其魚體大小亦

能左右生接數量(相同時間內) ，影響臨走費用。故上到分析表數字立k~f圈定數字高的時時變動。

第二例(輯、鯉水煮罐)

間形豈是標準 165 克時， )輪二號四打接一箱，所需之原材料如下:

1> 

種 別 數 最 稜 5.l IJ 教 盈

一一一一- •- 一一一一 h 一一一一一一一-一一

鯨 18-24公斤 食 鹽 130-144 克

線 19-25公斤 燃 治 0.6- 1. 2公斤

結 仔 24-30公斤 人 工 2-4籍/1人S小時

今若真;精肉率為 39.5份，則按國際標準間形主義， T2 165 克， T1 310 克， T2 公斤 1530 克峙，實

藤原料製P.X;率:

f 作成備工號罐有 49 箱份

1 ，000 公斤原料魚 i 作成絲一號罐有 52.5 錯份

發際罐頭生產率:

原料魚 i∞00月

fancy (間形袋)

fiake (li亨肉生長)

t 作成約 2kg 罐有 43.5 籍份

50迫

37箱

13ti 

100% 

73% 

25% 

比例

實際生產比率為 fancy 3 flake 1 ，這種比例依原料種頸、鮮皮、冷凍、冷藏等菌素而異，其精

肉及碎肉之製造比率不品。

以 料 自Ij 最 f!tf. 魚鮮 魚冷 重E 魚 般 魚

一一一一 一一一一』一 -一一一一一一一一一一一

fancy (因形精裝) 7 4 2.5 3 

flake (碎肉)

工廠覽館生產倒

總 重 量 崑 數的 fa立ncy 
銳的立公斤怖 士1 號 製成戶自三i 之號l權一

fancy fiake 箱所領 原料
-一-一→】--← 一一一一

11 ， 325公斤 740 104箱 112箱 137箱 20.6公斤

22 ， 050公斤 1,400 443箱 114箱 310箱 21.是公斤

第三倒(鯨魚蔬菜罐頭，二號四打裝)
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原 材 中if 數 量 原 材 料 數 量

總 (1棉) 15公斤(10公斤) 食 鹽 130克

洋 葾 3公斤 砂 糖 150克

乾 碗 旦 250 克 香 辛 料 4克

沙 拉 i由 800 克 gum 20克

正f是斗 蚱 8∞克 重 泊 燃 料 13+ 
蕃 茄 醬 300 克

降低成本，提高品質為目前經營者用以開拓銷路之口號，可見製造成本佔著十分重要的地位。

叉製造成本與製成率與產銷量有極密切的關係，產銷量愈多，每箱平均負擔之費用愈少;相反地，

產銷量愈少，每箱之費用愈多，成本即愈高。目前本省製造骷魚罐頭一箱，需要 2~5 工時，影響

製造成本很大。日本使用新型機器及技術，人工較省，平均個人的製造能力最低也有 4 箱，最高一

人工作 8 小時平均可達 8 箱以上，亦有高達 11 箱之記錯。

3.2.6 副產利用

備鯉魚罐頭工廠，約有原料到~25%的生魚頭內轍，以及1O~15%的煮熟皮、骨刺、血合肉

等。這種下卿通常均事先與飼料工廠訂有契約，于收訂金挨漁期過後再結帳。前者每桶裝 100公斤

左右，結價在 120~150 元之間，為魚溶漿之主要原料。後者一般按數量結帳，每公斤臺幣 2~2.5

元，為魚骨粉之原料。最近亦有部份工廠利用血合肉，作成動物飼料罐頭等高經濟價值之副產品。

3. 2. 7 製進技街的問題

(1) 合汞問題:

自從 1970 年 12 月 15 日，美國食品藥物管理局 (FDA) 發表;查驗來自世界各地的 139 批僻

魚罐頭中，含汞量超過 0.5 ppm 限量者有 23%郎一百萬罐之多，隨即把這些結罐從市場收同。並

建議海關核驗所有進口鯨魚之合汞量，如其含量超過 0.5 ppm 以上者，一律禁正進口之後，意大

利、瑞典、西德等國家，隨後亦分別限制超過 0.7 、1.0 、 0.5 ppm 含求量之帕魚進口。一時給罐國

際市場之身價一落千丈，各串串出國無不為恐水銀含量超過標準而憂。備魚的合京量與漁期、漁場、

魚種等因素右闕，而且同一種魚類、體型愈大者合汞量可能較多，美國對體重超過 11 公斤之長插

銷，或 15 以上之黃館備，已盡量不揖用作為罐頭原料。

所幸根攘本省食品主業研究所等有關機關，對本省所產黃餾騙 154 件分析結果，合汞量平均僅

為 0.213 ppm ，最低 0.05 ppm ，超過 0.5 ppm 者僅佔 3% 。叉查以骷鯉原料製成骷罐 11 件中，
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全無超過接聽者:最高不通 0.31 .最低僅為 0.07 ppr尬。本書呂音在街製之結錯，大都說小型輯室莫及

體作原料，加上最近美國已有放寬含汞量標準之識，因此除非進口國家之抵制政策，否則有關合京

之問題，缸i無顧慮必要。

(2ì~ 蜂巢肉 (honey comb) : 

結罐內常於揖罐之際，發生肉呈蜂巢狀，帶有惡臭且兵刺舌感。這種現象在鱗魚輯、胸、輯及

側脫之間較多，背、臨部之肉較少。 honey comb 僅發生在熟肉中，生肉完全沒有，但這種生肉有

時於蒸煮後，肉纖維之走向產生多數間隙，於是肉組織內形成了蜂巢狀。

(3) 青肉 (dead color meat) : 

骷顯於蒸煮後，失去原來固有之美麗淡桃色或白色等，是改青綠之色調且產生一種特異之臭

氣，謂之音肉 (green meat) 。美留常以 dead color 一語品便與冷凍肉箭發現之緣變肉(加熱媛題

後即消失)分別。

青肉的發生與原料鮮度以及處理法等無關，純係原料本身生化學上問題，一直無法出生肉中撞

單地予先鑑定出來。不久前日本小原等從原料生肉 TMAO (trimethyl amine oxide) 、 Mb (myo­

globin) 及其還元性物質三者反應，確定了青肉發生之原因，同時認為 TMAO 含量愈多之串串肉，

加熱後容易變成膏肉。居此提倡攤定康料結肉中 TMAO 之含量，民以事先于知實肉發生之可能

性。最近本省高雄海專鍾教授等人也從事這方面之研究，但要在工廠入廠的大批原料中一一鑑定

TMAO. 拇然不易做聲，好在本書吾吾台這種竄抖的未嚴重地影響懿製罐業。

(3) 橙色肉 (orange meat) : 

橙色肉的發生是最近才發現的事，根讓日本東海~水產研究所山中英與之探討結論，可能與使

用太新鮮之原料有關。以往使用水冰財藏之罐頭原料鯉魚不會發生，但自 1965 年漁獲物處理改為

鹹水凍結法後，屢屢出現這種黃褐肉 (orange meat) 於罐頭中，發生橙色肉的鯉魚罐頭，不僅顏色

不佳且帶焦味，其原因係蓄積於魚體中之肝路及果錯磷酸，當加熱至高溫帶與氮基酸、二故或蛋白

產生 Mai1lard 反應而引起黃褐變。此種反應在 113'C 毅菌時比 100'C 蒸熟時更容易發生。肪止

方法:使周充分進行解艙，使原自物質代謝復之露料，財說不會發生橙色肉。

“) 玻璃狀結晶物 (struvite) : 

這種無色還弱的結品，最初被誤認為是裝罐時混入的碎玻璃，後來研究結果，才知是魚肉成姆

斯生成的數欽麟酸鹽 (MgNH‘P04 o 6H:O) 結晶物，因很容易溶解於弱酸，即使把它吃進胃票也馬

上被霄按溶解，在衛生立場上並無大碟，但是聞罐跨出琨如故現狀之結晶物，難兔看損其高品價值

。防止法為:

a. 急速冷姆，使盡連通過 30~50'C 最大結品生成槽的溫度範島(結晶非常敏小)。
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b. 添加 0.1%的重合憐酸鹽或其他錯化鹽(肪丘結晶發生)。

c. 添加檬檸酸調整 pH 使在 4.5 左右(結晶極溶解)。

d. 低溫保藏(防止再結晶)

3.2.8 銷售情形

在水產罐頭之中，目前仍以鯉魚罐頭之產銷量最大，鯨魚次之。

鯉魚罐頭因主銷歐洲及其他地區，人口眾多，地區廣闊，售價較康，其發展潛力十分雄厚。而

且本省鯉魚原料較國外為低，尤其利用圖花鯉製造者成本更低，如果不斷改進製造技術及嚴守一定

品質標準，此種罐頭在國際市場的競爭力極強。惟最近部由工廠急於牟利，粗製濫造，已引起西德

大進口商之不滿，若不盡速改善，勢將失去良好市場。在給魚方面，近年來困漁撈技術之進步，凍

結設備之改進已使漁獲量不斷地增加，漁獲物鮮度不斷提高，品質優異，雖售價較鯉魚罐頭為高，

但人頓生活水準不斷地在援高，對食品的要求亦愈講究，因此結魚罐頭之產銷具右直升之趨勢。但

我們必需以價廉物美的貨品與人競爭，因此如何去研究國外備罐成本立組成，實為當前當務。不然

在原料以外的製造成本，高於他人之蝶件下，要發展本省給罐事業就要事倍功半了。

(林;回潭、藝武山、林福順)
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3.3 黯鱷魚類權頭

3.3.1 前當

繡鱷魚額仍以製成蕃茄潰罐頭為主，是本省光復以來最先製竭的一種水產罐頭 D 最近日本餾備

減~本省今後可能開發油潰鱷締罐頭外鉤。目前製造蕃茄潰魚罐頭所使用的原料隊總綺以外，仍以

圓花體(個仔魚)為主。在以上主原料缺乏時，雖曾用皮刀魚、鱗等原料製繕，但為少數而且製晶

晶質較蠱，不錯省內消費者所歡迎。的從泊潰鯉繪及原邊節打開國外市場後，以圖花鯉為原料之蕃

茄潰罐頭，已逐年減少。懿必將來仍會恢彼到先前，以縮艦為主原料的正常局面。

總生產量今年 (65 年)佑許在 13 萬絡(平之號八打裝)左右;其中包括鯨魚罐頭 4 萬麓，折

合謀料 1 ，200 轍。鱷魚罐頭 2 萬諾科路率僅佔鱷額總產量之 0.6%語已。鯉魚罐頭 7 萬籍，軒昂原

料約 2，200 ß頓。蕃茄潰罐頭立總產量比三、四年前減產一半以上，其原因係原料成本援南加上高融

}j(jf罐頭代替了原來傳競市場。

3.3.2 原斜種類

位) 花自筆觸。'comber tapeinocep，如lus) : 

本告、俗鵑花飛、育飛。魚體橫斷頭，始近且形體背部青綠色其法紋連側線下方，肢側白色部份

中有小聽聽縱列，體長30余分左右，體重 600 克附近者最多。蘇澳魚市場在沿岸作業以巾著網所捕

獲者，大都屬於此種。為太平游區南方型的主要鱗魚，盛產期通常為 2~4 月及 7"，， 8 月，產卵期

為 4~6 月，肉稍粗糙，餘鮮鑄鹽巔外，為蕃茄潰魚罐頭之主要原料。

但) 自腹精 (Scomber japonicus)) : 

日本稱7吵λ或已 '7 -tt /之，本省亦俗稱花飛、背飛與前者無丟盡差別!fF成罐頭英文都稱之為

canned mackerel 0 體呈齣鍾形而稍輔扁，其橫斷面為精圖形，背部呈背綠色，土部千百說敏獄，下

部無斑，腹部娘白色，體長約 40 公分，體重 800 克以上。本省高魚釣為所釣獲者多屬此種，產卵

期較花鹿結為卒，盛產期為 7~8 另，自聽大;由多腹白，第鹽藏館的最佳原斜，孟之為罐頭原料。

(3) 具肉鱷 (Etrumeus micropus) : 

英名 round herring ，日本稱為今必ß1 '7 ν ，本書俗稱臭痴仔、醫眼{f 0 體輯長輪盤l屬，臨
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緣間，橫斷面近於圓形，口較小，開於吻端，體背部深藍位，腹部銀白，將被圍鱗，薄而易脫落，

全長連 30 公分以上。本省滑海各地均聾，為澎湖縣近海漁業之重要漁盤物，普通漁期為 3~1I月

間，盛產期為 6~8 月，商質織稚組織鬆袍，容易腐敗，除極少數供作鮮食及繫追沙了魚罐外，六

部份製成煮乾晶。

(4) 星德砂了 (Sardinella. sindensis) : 

詞本稱為→t':/"ξ ，英名鑄 si闕's sardine ，本書搭幫會鱗符實在魚。胸部之腹緣起，U麗而隆起，

體呈長晴圓形，側焉，鱗丹固而簿，體背部藍色，體側及腹面銀白色，全長在 20余分左右，華灣

產於各地沿海，尤以基陸、缺水最多。漁期困地而異，通常在華陸為 3~9 月，淡水為 7~11 月，

唯全省盛撫期媽 8 月左右，肉味!ilfÊ羹，但因多鱗多刺骨，經濟價值較f丘，通常以熱魚戒乾魚供應農

村，最近利用盟成小砂丁魚罐頭。

3.3.3 原料立生仕學

縮在 4--5 月逐漸產卵! 6~7 月產卵後脂肪含量最少。逐漸增加至單年 1-2 月合脂脂量達

到高峰。但在 7~8 丹從魚釣品所捕獲者，可能由於綺魚產卵使很食食，該處飼料聾富，體多脂

肪，故有教備殊葉之說 O 肥滿度大體與體脂肪有關，罐頭原料當然以挽歌?t早春產卵前之原料最為

連當。文一般產卵祖游和索餌祖游的緒，眼肉成分種有差異，日本谷JIl簿士認露索餌個游 (3 年生

為主體)的原料，製成罐頭者容易有肉崩現象，本省東部沿岸所擴護者，亦有這種事賞。

姐則在 7 、 8 、 9 月，魚體內含油最最高，本省 6-9在月盛漁期所捕獲之奧肉鯽，含油量很

少，還是本省砂丁魚罐頭品質不如國外好的原因之一。文魚體體重增加時，其脂肪含量有顯著的增

加，所增加脂肪，依魚種不同，其增加的部位不同，例如組、鯉、綺等大都在肌肉部(尤其是外層

部) ，像議種表層部合抽較多鱷魚，作成乾製品很容易產生泊燒現象，作為罐頭原料，魚皮容易制

落，亦非過宜。艦、鵬、鱗魚均屬赤肉魚頓，含有血合肉很多，鱷魚約佔其全肉的 23% '這種血

合肉拉普通肉合較多的nfí防，7l<分合量較少，但硫黃、鐵等無機物合最較多。另芳茁跑合自所含芝

各種酵素兌普通肉為多，死使成份變化較遠腐敗容易，尤其一經加熟，肉色變成濃梅色，作為加工

原斜，不1ft合適。

3.3.4 原料的許藏

輯、報、聽均屬非常容易庸殼的魚祟，保鮮方注非考慮不可。罐頭原料的常聽，有種種方法，

目前本省以碎冰攝法為主。最近各地盛行水泳冷藏法，即在水呢或木製的魚槽中(國 3-9) ，原料
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成本者，若原料鮮度良仔，盡可用煮汁代替水，以提高品質風味，植物袖之添加量，依原料含油量

不同而異，必要時可增加至 3 公斤。蕃茄潰魚罐頭晶質與所用蕃茄糊晶質良否有很大關係。尤其

本省製品者真空濃縮，有三重益蒸發者等兩種。 Brix 在 10. 以下者，可能屬於開放式蒸發盔的製

品，可能為節省濃縮時間，把蕃茄原汁，上部澄清部份個棄致糖質較低。真正好的蕃茄糊，不但

色美味好， Bx 應在 20. 以上，取少許置於手心，用手指推開應不見任何徵粒況渣，問時具有丑

潭。

利用說下式海被克填樓，住加蕃茄被十分理想，該機在脖桶下，僅使用一支不鏡銅管，管之下

;可打有一排細孔，便被汁能自行滴到通過管下之罐上，說出被汁經過精後，也齒輪幫補選間上1j脖

桶，結構非常簡單。

(5) 封體:

闡罐的密封，以往均使用 semitro seamer ，但目前大多工廠改用 6M 成 5M 自動捲締蟻，

以節省人工，提高教率，棋圓形沙丁魚罐，除一三家有自動捲締機外，絕大多數工廠使用半自動

No 127 adriance seamer 封罐。日本魚罐工廠則常用 358A 或 8MA 等全自動萬能真空捲締樓，

該棋不但可以密封變型罐，亦可封圓罐，尤其適合齡大型自罐之密封。封罐後之罐頭，由女工即刻

拭說，或用說罐樓，構圓罐可用隧道式洗罐機，以高壓清潔劑噴說，圓罐則用另一種說罐機在清潔

齊j液中刷渝。

的殺菌冷卸:

本省魚罐殺菌據作，一直史仍用傳統芳法，先將罐頭排至殼菌用鐵框，然後利用人工齡在殼菌車

土，設菌後再由車上移下浪費勞力及時間，非常落伍，最近有利用一種散裝鐵籠車，先把該車浸在

永糟襄避免洗罐機街來之罐頭碰傷，最後利用天軌吊車整車吊起停放在殺菌牟前(圍 3-13) ，省時

省力非常芳便。

殺菌帳件依廠而異，但以能使罐內細菌胞于死穢，同時能使魚骨軟化為原則。一般殺菌蝶件如

表 3-5 。殺菌發之罐頭，急速冷卸至 40.C 左右。

表 3-5 蕃茄潰醋、鱷魚罐頭的殺菌條件

罐 型 殺菌(。前c) 溫度 殺 茵("c)溫 度 殺 菌 時 間(分)

一一一一一一一一-

經 平 號 50-80 115 110-120 

鯉 平
戶

~ 50-80 115 100-110 
一

篩 平 號 50-80 115 1∞-110 

綺 平 - 號 50-80 115 90-100 
一

情 圓 號 50-80 115 90-1∞ 

中有 圓
一

號 50-80 115 80- 90 
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(的被汁過黑戒色澤不佳:

際困:

(a)原料尤其是細仔，號血不晨，紅血素加熱變黑禍。(紛離材不佳，製造接氯、歡額及硫化氫增

加，導致脫錫搜產生硫化鐵額之黑變 o (c)加熱殺蘭溫度過高，糖類之一部街焦化，而產生焦糖後，

色素增加睛色。 (d)蕃茄醬品質不佳，殺舊加書長發攜色皇說禱。

肪庄括:針對以上原因，實施完全脫血，還用價良空罐及當1]料避免過度加熱或殺筒。

(3) 被付過禱:

發生原因:

(a)原料脫永不足或接罐過滿，蕃茄醬加入比率過少。的使用低級蕃茄糊或加入顯f);L CMC 之

糊料，於加熱殺菌接形成被汁沉澱分離。(c)住加過稀，濃度在1.040 以下。 (d)原料過瘦，魚肉食水

量太多。

防11:法:就以上所持原憫，分尉謀求解決。

收)苦味:

盤黯魚等亮發自家指ft酵素作F惡極盛，腐敗本速，細菌分解蛋白質，生成龍攝按 (histamines)

苦味物質，叉如內臟膽聶未能完全除淨，或加鹽;過多亦會有智殊發生。肪11:法就發生原因處理立，

組織股物質芝i.t生與 pH 勝有關係，在酸性被中jf生較少。

(5) 發酸:

發生原因:

(a)殺菌不足或冷均不瞥，主由好熱性芽胞細菌之作用，形成外觀正常而內容物戲酸性反應之酸

敗罐 (flat sour) 。他)常發現於使用瘦小之縮、鰻魚頓中，可能與原料所含芝有機酸有關。 (c)注入著手

茄液本身歡度過高 O

肪丘話:

(3)實撞完苦之殺菌與意速冷諦。(心盡量制用含油量高之探料。 (c)選用農質蕃茄慨。

3.3.8 製過記錯

精細 F2月一箱所需之原材料:

原料魚 30-32 去斤 燃油 0.4 .......0.8 公斤

蕃茄鞠 1.8.......2.2 去斤 人主 0.1 5.......0.3 (8 小時計)

植物油 平均 200 克 食鹽 400 克

其飽罐墨黑需東詩辛辛，試舉一佛扭裴 3-6 。
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表 3-6 其他罐型研需原材料

罐 型
原 (公料斤) 魚 食

(公克)

011益(精圓 1 號 4 打) 27-30 300 

03月(精崗 3 說 8 打) 30-32 300 

4/4 (4 嶽罐4 打) 32-34 300 

註:平均→人八小時可生產 4.5 箱

3.3.9 製造成本和銷售情形

鹽 蕃茄糊
(公斤)

1. 5 

2.1 

1.3 

蕃茄潰魚罐成本，工廠一般利用簡單的計算法，以決定原料購入許可價絡，以 F2月為例，將每

箱所要之原料，空罐價格外，另加一個經驗定數，即為每箱製造成本，這個定數祖廠而異，最低為

畫幣 220 元，最高為 260 元，平均為新臺幣 240 元，假設備原料每公斤為臺幣 10 元，則罐頭一箱

所領魚價為 320 元， (32 公斤 x 10 元) ，空罐 200 元，再加 240 元，合計新臺幣 760 元左右。

上述臺幣 240 元之定數，包括調味料、紙箱標輯、運費人工、管理以及其他固定費用，故此→

定數，隨著全年的生產箱數而變動，生產數目;愈大，定數值愈低，製造成本隨之降低，好在本省目

前僱工容易，在 240 元中純固定費用所佔比率不多。在日本臨時工不易僱到，則固定費用佔成本比

率較大。若在一個月當中每中每天工作要虧 10 萬元，不工作時反要虧 20 萬元，這就是有的魚罐頭

工廠，有時即使虧本也要製造的理由，工廠生產製品交與公司，並固定收買價格，故成本計算可以

製品收益作為基礎，當天準確地計算出工廠虧盈情形，對經營大有禪益。

日本固定費佔魚罐成本比率雖高，但全年平均購入原料價格綺魚僅合臺幣 6 元，加上機械化的

生產，製造時總成本仍然比我們低，這種魚罐外銷一直未能打開，內銷價依市場情形頗有高低，大

致廠盤在 700~1 ，000 元之間 (F2j8) 。以個魚為原料者，今年 (65) 細蕃茄法罐頭械產，賣價已趨

一致，甚有超過縮罐之勢。 (林;四潭)
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3. 4 蟹肉罐頭

3.4.1 前言

水煮蟹肉罐頭外銷自 1971 年開始，首先以高雄近海油脂所捕獲之扁必為原料，進行試銷西德

、法國，國利潤頗佳，原料價格增高。次年促進北部中小型拖網船重現捕金門醋，致使蟹肉罐頭的

外銷數量打敲十萬箱，成為一種新興的水產加工事業。因製造廳商增加，原料需求驟增，造成搶

購，不但原料晶質低落而且製法各異，成晶晶質參差不齊，加上 1974 年美國 FDA 臨時檢查蟹罐

裁體，各廠紛紛遭遇退貨，國際商譽盡失，使本省捕蟹漁業一落于丈。所幸國際市場對蟹罐需求殷

切，目前各主要加工廠商不斷改進作業單鐘，謹揖加工，企以說教已失去之國按市場。

3.4.2 原料

蟹肉罐頭外國大都以一流原料品種，如梧場蟹 (king crab) 及青蟹 (blue crab) 為主要原料。

成晶晶質遠較本省所用之原料為佳。本省則以扁雌仔 (Portunus gladiator fabricius) 、金門瞌仔

(Portunus trituberculatus) 、花描仔 (Charybdis cruciata) 等原料為主，郎以製造低廉之蟹肉罐頭

與外國競爭。

扁蝸仔主要產地在高雄，其蟹體雖然頗小，身肉較白，盡腿肉較多而且外膜呈橘紅色，製品近

位日本產之 zuwai crab 原料所製成之 snow crab meat 罐頭，不但製造步留及速度均良，售價亦

高，可謂本省最佳蟹罐之原料。金門描盛產在基陸及南方澳'不但贅肉比例甚少取肉不易，且重肉

表面常帶褐色，成品蟹肉較睛，故原料售價最低。花自截仔無論肉質及製成率均比金門織為佳，但本

省產量不多。

3.4.3 原料處理

進廠原料一般利用木質揖箱裝運，每箱淨重 18~21 公斤左右，雖然偶而有冷凍原料進廠，但

大都以冰藏法較多。冷凍原料多時，可進冷藏庫肘存。冰藏原料最好當天加工，若必需肘藏仍以凍

結熙以上之冷庫為宜，脖藏期間以五天為眠，否則影響品質及製成率極大。處理法:先將原料傾于

大粗洗槽內，經不錯鋼運輸帶運至女作業負面前。利用剪刀掀開腹甲轉身剝除背殼，剪棄蟹鯨後由

中央剪成左右三半。經沖洗後連續運至接肉機。蟹贅可于剝殼前或剝殼後由人工拆離另行處理。
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丹摺有輯用鎚擊式豆豆肉擻，先聽蟹體分至是成小碎舟，是在接罵鹽水浮沉累蓮， J說集浮于上惡之蟹

肉，並經噴洗以除去鹽質後通過真空室臉去水分。

至于畫肉之路取，可謂蟹罐製造過程中，最令人心煩之事。尤某金門她媽原料峙，幾乎需有

3/4的人工處理， ~可能使製造攏率平街。踩取董隨肉之方法很多，…艘先將董腿剪成第一腳節及第二

聞節，然使個別剪開闊亮邊敵，挖取腿肉。聶臨行因鼓亮較軟且簿，通常先蒸熟後再行蛤取，不但

取肉能量事佳而且臘肉形態完整。

3.4.5 煮熟

在流水槽中之蟹肉，經蘊，處長度之流動，己可洗去市物兼作水標。然後梳落于一不錯鋼之振盪

篩中，鑄之尾端設有熱水灑下設疇，於是蟹肉護主贊成今熟，不但有二設黨熟之說也設果 'ffiï且蟹肉

已部的脫水收集較易。本加熱之拂要在加熱 3~8 分。蕭波中除 2~3%之食鹽外，可添加 0.05~0.3付

之東合磷酸鹽，煮後之蟹肉可還冷風風冷或農λ冷水中冷邦'!t\後滴乾或股水備用。黨熱諱儷臉用

二層畫外，也有用特製煮熟設備者。腿肉應分別煮熟，其法略悶。最近鑒于金門臨仔成品色澤不

佳，亦有于黨熟前先浸 0.3~1%之 pin.月滅，企以提高製品之品質者。先前曾用 0.1泊之亞硫酸鹽

額等物浸潰，以還元法漂白蟹肉，但筆者建議最好盡最減少無意義之添加物處理食物。

讀熱肉之收率，扁幟仔可得身肉 8%及腿肉 6佑，金門蠟為身肉 9'i怎及臘肉 3佑。

3.4.6 選自IJ

經為熟冷邦之蟹肉要經過選別，一般利用選別窩蜂或不錯鋼調理憂，由女作業員細心檢除豆腐

狀之凝固肉、蟹殼、軟骨，尤其是包括毛線、毛髮、媽攝、蟲骸等夾雜物 c 此等雜物一旦混入罐內

帥不合格。因此除選別場所光線必需良好之外，工廠之衛生環境以及女作業具之作業規範均需合乎

規定。

3.4.7 裝罐及摸加法

儷塑j其結二號為主，空罐大都使揖高雄製罐矗 C倫enamel 內塗罐。蓋以哥在接紙包括蟹爵題形

物 3 閣成品圓形最需在 165 克以上，裝罐最仍以 165 克左右，依臘肉含水量調整之。在陷業上依蟹

肉之會輩分成三級，權內合聽肉 25% 以上者為A級， 15% 以上者為B韻， c設為無揖持者。但

CNS 對腿肉要求不嚴，規定腿肉在 10%以上師可。裝罐程序:先摺好硫酸紙成圓簡形放入室罐

中，依次接蟹身肉，然發把飾肉(腿肉)排在上面， 11日λ5~20 克之填加液，摺疊硫酸紙的可封

罐。

填充波之配方，因廠而異，尤其加入撞影響配方濃度很大，故舉一倒以供參考:
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精鹽 5偽、檸接酸 0.1% 、鎮酸鹽 0.3%、味精 1%

3.4.8 脫氣密封

有人主張蟹罐最好朋加熱脫氣訣，藉以脫去異味耳目其他揮發性物質，成晶晶質較好。但質際上

很多工廠利用真空封罐機密封結果亦佳。筆者認為除非原料鮮度太差或極亞硫酸釀處理過，否則非

如辯說氣不可的說話，位無攘攘。

3.4.9 教薑

備二號權以 109~112.C ，殺萬 60~70 分，急、遠冷卸。

3. 4. 10 罐罐製造詢問題

(1) 蟹罐營獲價及醫治教果:

蟹肉蛋白中富含 lysine 、 tyrosine 及鈣賀。另根讓日本關根之動物實驗結果證坊，其營養價

值比牛肉高近三倍，尤其特含豐富之fi!Il賀，為甲狀緝患者之治療食品。

(2) 嘉獎;

自從空罐改用塗漆繼及包結硫酸紙後，黑變情事已夫室主降低。主要原因係蛋白質分解產生硫化

黨與罐時鐵皮反應成為就化鐵所致，尤其在 pH7 以上煮熟時更容易發生，肪止法可用 0.1%之有

機酸煮或價值，使 pH 降至 6 左右，則可在罐頭時藏中，吸收逐漸產生之鹼性物。

(3) 青變:

青變發生有很多股說，但一值認為係蟹肉血液中含鋼，在煮熟時與肉質所產主k之硫化氫化舍，

生成硫化銅之青色物。肪.ú:法(a)利用三段讀熟怯充份血拔， (b)罐中添加 O.l~宙之植酸 ， (c)煮熟接漫

酸讀雙氧水，但)充甜煮熟破壞酵素， (e)海氧化還完齊j破壞宵色物質。

弘)福變:

無論是新鮮軍斜使賠低溫煮熟路，三是不幸存鮮原料使用高溫言是熟法， l.好製成之遺產罐均發生題。主

要原因保不新鮮原料或儷溫煮熟後水掠過長，自家消化酵索作用，使蟹肉中之氯基酸與還元糖類縮

合反應，引起研謂 Maillard 反應之禍色物質。防止法(a)保持原料鮮變， (b)在船上以 100.C 1JQ熱

使肉中自家消化酵素失去活性， (c)踩肉後充街水漂除去足以引起褐變之物質，在1)改善二段煮熟蝶件

，使一段黨熟接迅速以較高溫度破壞酵素。

(5) 臭氣體、平酸罐:

主要原間是耐熱性芳:胞生成細蘭，分解蟹肉中最水化合物及蛋白質所致 O 防止法:作安全的教
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菌和急冷卸，並時時注意工廠衛生及原料鮮度即可。

3.4.11 製造記錯

原料 2.8~4 箱作備二號四打裝成品一箱。原料蟹每箱約重 20 公斤，故每箱成品所需原料為

56"，，80 公斤。所需直接人主 15 "，， 18 工時。

3.4.12 戚本及銷售情形

成本隨原料價格之變化差異極大，例如在搶購時期每箱原料高達臺幣 280 元，但在蟹罐遭受退

貨不久，每箱相同原料賣不及 40 元。若以原料合理價格每箱 150 元，外加原料以外之其他費用350

元，則其成本為 3.5 x 150+350=875 元。售價方面美國地區最好但風險較大，其他地區目前行情

為 FOB 美金 32~34 元左右，因此蟹罐仍可經營。

(林i固潭、海最慶)
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3.5.1 前 量­
Z司

3.5 海鰻、狗母、剝皮魚等魚類罐頭

這些以缸燒魚為主的罐頭，是利用烹調技術，將原料經過油炸後，使用醬油、輝、鹽、辣椒等

配成的調味被缸燒製成的魚罐頭。通常罐內含被量極少，期能發揮其吞酥的特性，這類罐頭例如鳳

尾魚，在大陸早已馳名。本省最先出現者，是以吳郭魚為原料製成的香酥吳郭魚罐頭，後來畫中糧

株廠，利用狗母為原料犬量製罐供應軍需，不久廠商發現利用海鰻，仿造日本浦攝河鰻之罐型，製

成紅燒鰻，銷路很好，製造工廠與日俱增，例如夫廣、殊全、基水、三林、新向榮、德成、惠采、

環臺等等工廠皆是，罐型包括方三號E 、方三號B 、三角罐、平三號以及特別罐型等多種，全省年

產量不下 30，000 箱。最近利用剝皮魚(臨行) ，製成紅燒魚罐頭，甚能合乎一缺口味，因銷路不

錯，各廠甜甜仿製，年產量已破平二號八打裝 10，000 箱之紀銬。

3.5.2 原料和財嚴

(1) 海鰻 (Muraenesox cinereus) : 

英名稱 pike eel ，日本稱之J、毛，本省俗稱虎鰻，體甚長，橫斷面前部是圓形，向尾部逐漸

側扁而尖，有胸攜無血繕，背餾臀餾均與尾餾連合，體色背部灰棕色，暉部銀白色，全長可達 2公

尺以上，適合製罐者仍以 80 公分以下者為宜。臺轉產於各地沿海，漁期週年皆有，主要觀期為 1

至 3 月間，及 5 至 6 月間，為拖網漁業之主要漁獲物，海鰻肉質緻細白嫩，肉味佳良，但富暗刺尤

以接近尾部特多，六、七月產卵後體瘦泊少。

(2) 狗母 (Sanrida tumbil) : 

英名 lizard fish ，日本稱且 'J ' 本省俗稱狗母。體延長，略呈圓筒狀，助趣而失，略長於眼

徑，口裂犬，頭齒尖銳，體背部灰棕色，側面漸淡薄。臺灣產於中國東海至臺灣海峽，為基隆興高

雄兩漁港拖網漁業之重要漁獲物。漁期週年，自 10 月至翠年 3 月間較為豐產， 4 至 5 月間為產卵

期，因刺骨多，肉較乾燥而乏味，但製成魚丸則甚美味，製成魚鬆或紅燒魚，亦為佳品。

(3) 剝皮魚 (Triacanthus brevirostris) : 

英名 leatherfish ，日名平~ ，俗名鰱仔、三角魚、棘艇。體長約 20 公分，體形稍長而扁平，

助部圓錐形，先端尖，尾柄細長，胸攜起小，腹備一棘頗強犬，第一背餾之第一棘較其他顯明而強

大，尾餾深分叉，體被祖糙之徵小鱗，背部呈灰青色，腹部色淡，全身帶銀白色，棲息于近海多岩
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巨龍之海底， a 本中部訟南、我霞、菲律賓、馬來亞舉島、ijJ度萍等均分你之，本書產其是在 3~4 另

間，肉味尚可。

3.5.3 製品應具備的陳件

@空罐:使用內塗斜空罐，無重斜對雄、溶解戚脫錯車象。

@製品形聽:圓形物形態大小均一，無緒、鵬等夾雜物。

@色澤:是美麗之黃褐色為佳，色澤深暗係油炸~殺菌加熱過度，表關暗禍內部灰白是炸油水

良或油炸不當之故，魚肉局部(尤其血肉部份)背姆，係使用不鮮原料之議。

@硬度:軟硬適中，魚骨酥軟，調味被約 90妨以上被魚肉吸著，無過乾太硬或被汁過多魚肉

遍軟之現象。

@味道:鹹甜適宜，無魚肉原來之腥味或其他不良異味。

@重量:合乎還家標準，常用平二號、方三號忍，留形量在 125 克以上。

@罐蓋表示:紅燒海鰻 AER 、紅燒鰱仔 LFR 、香酥吳郭魚 WGR ，製造日期表示正確相符。

@真空度:維持在 127 mm Hg 以上。

3.5.4 製過法

製造過程如下:

原料一→去頭除臟一今水洗一→脫水一…咱j半一→切斷一→油炸一→放冷

i罐外調味了

一→秤量-一+接罐一→加調味被一→加熱脫氣一→常壓封罐一吋殺菌一→冷卸

(一一一一← 真空封罐 J 

主主分別說明之:

(1) 原料處理:

向冷凍工廠所聽來的凍結冷藏軍軒，特別要注意襄部原料鮮度，海鰻盛產站一聽大量議獲時，

來不及凍結或玲騙不當常有箱面鮮度優良，內部日經腐敗情事，非特別留意不可。使用凍結原料

疇，可思混水式解凍法解放，現昂空無自起解凍峙，緝毒草→天蹺上耳其出供翠貝處理之用。處理場

所，有利用地上與處理臺兩種，取用地上者，女工每名使用兩個覆蓋在地面的空魚箱，一個當作處

理塾，另一個當作駒，工作雖然輕靈愉快，但不甚雅觀，不衛生，利用處理臺者，衛生環撞較佳，

但工作非站著不可。處理刀與納鯉所用有不間，通常使用長型短刀，從胸僻前斜向頭蓋俊方下刀去

頭，再用刀尖由肛門，沿腹部向前剖腹刮怯內騙，斬去尾部。去路魚牆，費工特多，大都已被省
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褐，影響日接炸物色澤頗犬，此種舊油最妻子不用，木得巴時可混加新油使用。紅燒魚罐頭品質良

杏，油炸技術如何，關係很犬，油炸操作，雖然簡單，但要炸得好，炸得快，非要經驗與技術不

可。根據調查，目前所周立油鍋均為普通淺鍋，失源有燒生煤及噴泊吾吾爾種，因為炸魚速度很嘍，

故→般工廠備有 2~6 個油鍋原料魚的油炸作業如第圍 3-16 所示。

外醫幸存畫龍油炸設疇，可分二鼓搗炸，叢接二毀所接揮瘟疫不罵，但均舟岳重台控對j維持定囂，

炸物可在油槽中巧妙移動，議種三段式自動油炸設備構造衛戰，所炸出來的製品、靜態、色澤、

熟度很佳，值得樸訪。

(5) 調味:

紅燒調味可分罐內體外調味兩種，前者係指炸物放冷還海後，創行裝罐注加調味液。接者係將

炸物“叫度傾入三黨益調味液中，煮沸數分先行調味 o 罐外調味讀合初學者，即使調味錯誤，還有修

正之機會，但手擴麻煩，而且整批品質較易濃淡不一。罐內調味的優熙為晶質均一，並河省去一是2

臨頭，但非熟練不可否蔚配方錯誤，損失很大。紅燒魚罐頭以被少為主乘，故調味液使甭濃度很

高，性入被量比率很少，因此注入調味蔽之良否與多寡，對品質立敏感度較大，非一般蕃茄潰魚罐

頭可.cJ比擬。

(6) 換罐、住調妹被:

接罐必需使用肉面童裝攏，接罐量依罐型、炸物乾幸言而異，一般常用方三號E ，接罐量為 100

克，接罐時肉面肉外，接排發齊，必要時並加入炒熟白麻熙輝。調味披挂加 30~3S 克調妹被之配

方，依主廠而異，通常均有獨特之配方，但仍以醬泊、塘、鹽?為主，今學慵內調妹被配方一例，俾

供參考:

良覽無加色醬油 28 公斤

食鹽 3 公斤

砂糖 8~斤

味精 200 克

辣椒紛 30 克

五替等 適量

以土配方僅屬基礎配液，各廠必需自行研究改良，創造特殊風味，並加適當稀釋，方能適合大采口

味。

的銳氣、密封:

加熱脫氣時，以 9S.C 溫度，加熱 20分鐘，乘熱封罐。有時為了增加閉罐時之印象風味，特

在蜜封輯、搞λ皂廠油二三1誨。若能使鼎顯w- 8MA 觀萬能真空陸續蹺，使舟的~4Scm Hg 真空
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罐，經財藏六個月左右芝後，自n:有脫錫同時產生黑色斑熙，內容物失去原有風睬，影響兩晶晶質，

故所使用之空罐，品頭選擇良好內面塗料睹。

色澤不良:(2) 

紅燒魚色澤不良是常見之事，蓋缸蹺魚色澤控制不易，影響其色澤之因素，包括油炸用油、油

炸程度、謂殊液、殺萬接件等競常可試由製晶色潭，雪月j籲製追上缺警告，俯如崗形物外黑襄白，可能

是油炸用油使用過久未換，同時油炸程度不足，固形物色澤平凡無光，被汁甚黑，是調昧液不臂，

摺形物內外累誨，波rt章法搗並帶焦蝶，是殺黨遍度之故。

製成哥拉3.5.6 

處理實例:
、.. 
F 唔

，•• '
，
.
、

@游鱗原料 30 公斤，經處理稜 24 公斤油炸 8 分鐘，滴乾秤量為 15.2 公斤。

@海鰻原料:∞公斤揮車連接得 79.5 公斤，油炸 5"，-， 10 分鐘故冷，秤量為 5 1.2 去斤。

裴造製廠主表 3-7

製造認類: 65年12丹2513

單

直接原物料|直接人 I 成本數最

主原料 I 1823 kg 工作越止| 自 9 時起18時止 l 成 品規 格:數 量

容 器|凹的箱| 男 | 女 |紅燒鰻|凡/4lmA 箱1 ;"'. 24 "", .....L.. 

醬泊 kg I 合計1時 6人 41人 l i i 
豆豆 l kg i 1 i吐J丘土銬 I 369貨的:
砂糖 k均g| l l 

| 一一十一|加拘工時 I (+)6I時 日 2I時 單位成品所需主原料數量及單價
Sl I kg 1 

S2 kg : 

kg 計資1時

kg 

價

批號: 16 

莒1)

每箱所需主原料

種類:鰻魚罐頭

5.30元15.6kg 367I時ω工時

(註)陸品限界科畫畫×本自生產數變一末日分擔闕定費=損室主

32XI21::3,872 

3 ， 872一 725::-.::3 ， 147元

成

本

計

算

填表人:生草草謀長:
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由以上兩度試驗，很明顯地可以看出，原料海總經處理後，其重量損失約 20帖，有泄I炸微電車;減

少 48.8~49.90/0 。

(2) 方三號E一箱八打接所需原材料如下表所示。

料 魚
油
油

26-30公斤

2.0-2.5公斤

1. 8-2.7公斤

油炸梅鰻所需原材料

~.þ 

蒸

人

糖
氣
工

560-1∞0克

34-40公丹

7-10工時

原
炸
醬

(3) 主廠製造目數表實例，如表 3-7 所示。

3.5.7 成本和銷售情形

芳三號E八打裝每箱成本質例:

原料 270斤 x 10元 = 270元 紙箱 10元

空罐 230元 商標 8元

油 45元 水電 5元

調味料 40元 燃料 15元

直接人主 50元 673元

其他管理費用、營業費用等不計，直接製造成本為新臺幣 673 元，批發價格隨市場需要略有變

動，通常每箱價格在 700~850 元之間，正常利潤雖然不簿，但因目前一般製造工廠，生產速度不

犬，每日收盎不多。至於銷售情形，只要調味正確，品質優良，合大眾口味，省內銷路不錯，數年

前基水食品工廠，會一度以紅燒鰻魚罐頭外銷。缸燒魚及魚醬屬我國獨特之罐頭製品，只要不斷改

進品質，似可同時列入中國菜罐頭，向國外求發展。 (林;1l!I;軍)
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3.6 蝦仁水煮罐頭

3.6.1 前雷

蝦為我國重要水產物立一，其營養價值甚高，本省以往多供鮮食，商饒有冷凍蝦之輸出;蝦肉

罐頭於民國 52 年才有試製外銷，但末能克服製造技術上種種困難，而產生肉質組織鬆懈，彈性不

佳，風殊不良﹒色澤灰鮮艷及黑變等弊病之發生，致未受國外消費者之歡迎。如何在製造技術7Jz機

械設備上加以改進，誠為當務之急、。

蝦之種額頗多，不下數十種，臺灣產者有龍蝦、斑蝦、草蝦、砂蝦、火燒蝦、樓蝦、蝦抽......

。製造蝦仁罐頭，原料當然以體型大者為佳，其製成率及製造率甚高，並能耐高壓，長時間之毅菌

處理，唯是項大型蝦產量少，價格昂貴，無法踩用。本省能供製罐原料者，以砂蝦、火燒蝦較適

宜。

蝦由拖網漁船捕獲，漁船為近海漁船與外海輸船;前者於當天出梅，黃昏進港，船上備有碎水

(冬天天氣寒冷時可以不需要) ，、海獲物新鮮度極佳，唯價昂，產量不多，僅能供給鮮銷。後者出航

日數約1O~70 日，船型較犬，一般使用品藏法及現結訣，唯因脖鸝時間久，為了保持蝦體鮮艷，

防.II:變黑提高售價，過去均以棚砂防腐劑配合碎冰球藏之;日本、歐美各國以棚砂有害人體，曾嚴

禁使用棚砂，我國政府當局亦曾三令五申嚴禁使用棚砂處體蝦體;目前已有「蝦鮮」保鮮劑(主要

含量為 NaHSÛ4) 供給蝦船使用，為蝦加工業者解決7難題。

3.6.2 製造程序及方法

原科一→沖洗一→去頭、鼓一→抽砂腸一今分犬小一→水洗一→毅菁一→吹冷一→調理

一→分級(六、中、小、極小)一→襲罐一→秤量一→控加填充波一→真空密封

一→殺菌一→冷卸一→成品。

。)原料:

砂蝦、火燒蝦產量以基陸、高雄、蘇澳為最多，原料進廠後於一週內無法處理完者，宜送入凍

結室凍結;如一週內能處理者，得在蝦上覆碎冰冰藏於冷藏室內，並調整室溫在 O~-20C ，以保

持鮮度。

原料選擇注意以下三熙:

a. 鮮度:鮮度是決定品質好壤之首要條件，新鮮蝦能耐高溫殺菌，富者彈性，蝦腸較鞠易挑，風
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味佳，色鮮餌，而不鮮者則否。

b. 禁庄採用混有非法防腐劑(如棚砂之類)

C. 凍結原料，雖剝殼較易省人工，但因蝦體經解凍後，其溶解液流失多，呈現乾蝶現象，影響製

成率及失去風味。而改藏原料，雖剝殼較費時間，然而其梅解藏流失少，可提高製成率及較富彈

性;以經濟價值而論，除非於漁汎期，蝦原料價格相當低廉，一時無怯處理，以凍結方式脖藏之，

否則以冷藏方式為宜。

(2) 仲說:

原料蝦處理前，先以水沖洗，肘於lO'C 以下洗樵槽，以冷冰水浸泡;其目的: (的使蝦肉緊縮

，易於剝殼。(盼洗餘附君之細菌，並防丘繼續繁殖。 (c)脫砂。

洗樵槽應使用三層底，於底層上方 20~30 公分處理一鐵絲網，讓泥砂沉於底層，並費時常排

除底層混水。

(3) 去頭、剝殼、抽砂腸、分大小:

此過程有機械處理及人工處理兩種方法;現在美國一般夫型蝦罐製造廠，揉用自動脫殼機，

此機械是由 New Orleans Peelers Co 承造的;使用鋁、不錯鋼及耐蝕性的材料所造成。按作容易

，每小時能處理蝦 220 公斤。將帶殼蝦放入振動橡皮滾動間的溝中沖洗，自動機械的橡膠指按按摩

蝶蝦，先除頂部及尾部，中部夾在接軸聞而自動脫殼。然而其蝦仁折斷率太高，尾端肉無法完整保

留，影響其外觀及製成率，目前畫灣尚以人主來處理此項主作。

去頭制殼工作，先去頭而接剝去中間三節殼，連帥一齊剝臉之，最後以母指及食指輕輕壓下三

節殼，再由尾扇拔除之，此挂能保留尾端肉完整，增加美觀，提高製成率。剝殼中應避免重壓將蝦

肉弄碎，通常每人每小時工作能力約為 5~7 公斤掙肉(以每公斤原料蝦為 140土 20 只)。

經剝殼後之蝦肉，再以鉤針從蝦背脊第三第四節問砂腸線底下插進向上挑除之;新鮮者，腸線

可整條挑出，而鮮度畫是者，此項工作易於折斷，績有由前節或接以針插入挑除殘留腸線。亦右利用

小型利刀沿背脊處割開一小口，把腸線連帶蝦責一拼挽除之法，通常每人每小時約可處理 4.5~5

公斤。就以上三種方法比較其優劣無:前者操作速度慢，但成品外觀平滑飽滿，脫水率低;而後者

雖然工作放率較高，唯因經加熱後傷口之肉向兩邊捲開，且於加熱時間接觸面犬，脫才〈率較高。

外國尚有以機械處理砂腸，雖速度快，唯製成率低，且砂腸尚不能完全除淨。

抽砂腸後，就夫小兩種分開放置於冰水中，保持鮮度;並選出鮮度不良、有變、黑色蝦肉及受

壓變形、斷折之碎肉等不適製罐之蝦肉。

似)殺菁(煮熟)

此過程以破壞蝦肉中之酵素為目的，對肉質彈性、製成率、色澤芝關係至為重要。通常以不銬
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銅製之間形網龍(其直徑較殺菁用二重32直徑稍小 1/4) ，蝦體置於籠內，投入於沸騰之鹽水醉液

中煮熟(鹽水溶被調配以 5%食鹽， O.I~O.2%聚合憐酸鹽， pH 為 6.4~6.8) 。宜上下振動數次，

防止蝦肉的結塊，待再沸後 1~2 分鐘提出(時間視原料犬小而定)。鹽水溶被使用 5~7 同後因

蝦肉可溶性蛋白質之榕出，殼菁水成自獨粘攔住，應更換新熔被;如繼續使用，影響其製品色澤。

教菁用水之 pH 值與熱收縮率之關係:

新鮮蝦分別以 3.5 、 5.1 、 6.8 、 8 、 9.5 、 1 1.9 ，加熱至 100.C ，試驗其收縮率，如下表:

pH {i直 3.5 5.1 6.8 8 9.5 11.9 

收縮率 30% 30% 22% 27% 17% 17% 

由上表芝收縮率，以 pH 9.5 , 1 1.9 傌最佳， 6.8 次之，然而成品之 pH 旦鹼性時有黑變發生

之可能，所以以 pH 6.8 為最佳。

殺菁用水鹽度與收縮率之關係:

以 100.C 芝溫度，分別以此重 O"Be' 、 5.Be' 、 10'Be' 試驗其收縮率，如下表:

F 

敢站率…一主一一 一一一一一 FEll
度ße'\2

(分)
體

3 

n
u
p

、
d
h
u
l 

25.6 

23.6 

19 

35 

33 

32.6 

35.8 

34.6 

34.6 

由上表之收縮率，以體度 100 之帶被7萬最佳 ， 50 次乏，然而鹽度太高，影響其風味，蝦肉發

硬，肉質欠脆嫩，色澤發睛，且於殺菌時其肉之收縮率較低鹽度者為高。因此以鹽度 5。時間 1~2

分鐘為宜。

殺菁潛蔽之調配興溫度、時間對成晶晶質芝好壞及製ntt.率關係極為重要，宜踩用溫度高、時間

值、鹽度適當，可保持蝦肉組織中可溶性成分減少流失，提高製成率，但時間過鐘或溫度過低，將

導致教菁不完全，接罐量不易控制，常引起間形量不足現象發生及製品液體太多，並產生白酒現象

之發生。

(5) 吹玲、調理:

教菁麓的時將蝦肉傾入網盤中，厚度宜薄，使用強風吹冷，防正餘熱繼續保持，俾使肉質凝

固，富有彈性;但其吹冷時間也不宜過長，概以蝦仁冷即可，避免產生太乾燥現象。其後還至調理

蓋上，挑槍未除掙芝設、閥、砂腸及夾雜物。
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(6) 分 級:

表 3-9 為中國國家標準 (CNS) 蝦仁成

表 3-8 為教菁後蝦仁分級別 品犬小分級標準

大 10隻蝦仁之重量(克) 大 125 克之尾數

中 蝦| 35.88-47.的 中 蝦 30-40 

蝦 19.20-35.88 蝦 40-75 
特 蝦 11.36-19.20 特 蝦 75-110 

極 蝦 11.36 以下 極 蝦 110 以上

(7) 製罐、秤量:

罐材之選擇相當重要，目前本省最適合製造蝦仁罐者，為臺灣鳳梨公司高雄製罐廠所產製三道

氧化持全塗漆輯二號罐 (C-enamel) .對於蝦仁之肪褐變相當有裁。政府於 (62) 年，會去佈蝦仁罐

頭外銷標準， 2頁於罐內以硫酸紙包里蝦肉，俾於蝦肉與馬口鐵皮隔離，以防馬口鐵度塗漆部份受製

罐工程中擦傷引起蝦肉變黑。硫酸紙截剪尺寸為 9.5 x 5 寸，以較備二號罐內徑稍小之圓筒型木棒，

為模型，或使用四號罐，用來捲硫酸紙，一端向內折，置於空罐內，將蝦肉包里之。此項工雖費

時，然而對黑變之肪丘頗為有裁。

硫酸紙市面售者概為船來品，品質不→，選購時宜振用純白色者，鑑定紙品質時，取硫酸紙於

108CC 經 90 分鐘之加熱而不變色，耐強力不破裂者始為上品。

裝罐量觀原料蝦鮮度、教菁程度與風乾適宜與否而定，通常鮮j二號裝罐量如下衰。

大 L M S T 

接罐量(克) 138-140 132-135 的0-133 126-129 

(8) 注加填充按:

調配填充薇，以 4%再製鹽 • 0.1 ，，-，0.2%聚合擠酸鹽 (pH 為 6.4~6.8) , 0.1~O.15%檸攘酸(

或酒石酸)之比例調製，每罐注加 50~55 g 後再將高出罐面之硫酸紙向內折平於罐內，達到內容

物與鐵皮完全隔離。

(9) 密封:

為保持蝦仁原有風味、組織、色澤及控制內容量固形量，真空度之一致，宜採用真空封罐機，

封罐機之真空度調整在 38~42cm Hg 0 若使用未具真空之封罐機時，可將填加被加熱至 88~鈞。C

，注填後即刻送入脫氣箱，以 96~980C 五分鐘，行脫氣後密封之 'f予以熱水噴洗，洗去附封罐外壁

之鹽分，以保持罐頭鐵皮之光亮。
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ω 教菌、冷卸:

以往蝦仁水黨罐頭殺菌揖用1l0.C 60~70 分鐘，品質缺乏彈性;近來使用高溫超時間，以

126.C 6 分鐘，按 130.C 4 分鐘，教果相當良好，能保持蝦肉色、香、味俱全之品質，肉質富有

彈性、脆嫩、肉色鮮美。

高溫高壓殺菌後，為了於極鐘時間內使罐內溫度達到 30.C ，宜採用加壓冷卸方式(一股小型

罐不使用) ，方可肪血罐內外壓力差距太大所引起罐蓋及罐底部凸折不平現象。

3.6.3 轍仁罐頭之國家標準 (CNS)

的二號內容量 (170 g 6oz) ，固形量 (125 g 42/; OZ) 。

(a)肉鮮有彈性，形態良好去除綠線、殼。

(防有色澤、氣味無不良異味及外來夾雜物。

(c)不加防腐劑、著色劑、人工甘味質。

“)六小均勻，六小分級如表 3-9 。

(e)碎肉(未滿整蝦 1/2 之碎肉)含量在 10%以肉。

3.6.4 製造記錄

處 理 l 原料蝦 l 去殼後抽砂鷗後[殺害後吸乾後

重 量 10公斤 4.8公斤 4.6公斤 2.85公斤 2.7公斤

上素為平均製成率，每箱(備二號四打裝)約需原料蝦 21~24 公斤，直接人工 14~18 工

時。

36 5 製造成本及銷售情形

骷二號四打裝每箱成本質例:

原料副料室罐固定費直接人工燃料 l 包裝運賀!檢驗報關合 計

675元 50元 150元 58元 175元 15元 16元 10元 1S元 I 1164元

原料以每公斤 30 元計算

如上表製造成本質例觀之，目前每箱約需美金 30.8 元，而現在外商在臺拉購價格為 FOB
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US$ 32~34 元，雖然尚有利潤可得，但目前本省罐頭食品加工業，未能積極從事生產製造之原因

不外下列幾黯:

(1) 原料價格昂貴，無法與外國競爭，目前國內原料每公斤需 25~35 元，而印度、巴基斯坦每公

斤為 6~8 元，相差 3~4 倍之距。

(2) 製造工作費時太多，每日生產數量少，成本增高，利潤少。

(3) 冷凍蝦仁之外銷，成本較低，其利潤高，無法與之競爭。

唯有在政府有關當局輔導下，大家通力各作，謀求原料價格之降低，製造技衛方法之求新及自

動化之機械研究或引進，生產高品質產品，維持信譽，打開國際市場，賺取外摳，使本省食品工業

更邁進一程。 (林福順)
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3. 7 魚肉醬罐頭

3.7.1 前言

魚肉醬係將魚肉蒸熟耳其鮮魚取肉後，加以攪碎裝權之食品，謂現代之大眾化罐頭食品。適合作

東方人的早架及兒童的良好佐餐食物，而西方歐美人士可作為麵包夾心伴食之食品，其營養價值甚

高。按其調味方法，可在製造過程中任意調合成東西人士所愛好之各種口胃。

魚肉醬罐頭，以往只有少數幾家製罐廠產製，產量亦少，究其原因，惟其昕踩用原料魚均為高

級魚額(如旗魚、備魚) ，其製品色澤，鮮味均佳，但製造成本高昂，售價自然偏高，一般觀其為

奢侈品，很難引起消費者之揖購，且未能向國際市場進軍，以致銷路一直在停滯中。近幾年，多數

工廠以廉價之鯉魚為原料，成本降低，而製成之品質，可興高級魚類為原料所製成之成品比美，成

為六眾化之罐頭食品，銷路為之暢通，其他價廉魚類刻在研究開發中。

魚肉醬罐頭製品之良否，主要係頑原料魚及調理方式而定。為了改進魚肉醬罐頭，筆者曾經就

目前本省產量最多價格最低廉之魚額，以兩種製造方法製;分別以鯉魚及4賄、海鰻、鱷、狗母魚、

缸目鰱作為原料。依利用價值(平均單價、產期、產量)而言，鯉魚類及海鰻較佳，賄、權、狗母

魚、紅目鰱次之;叉以按用熟肉調理方式，試其味覺，鯉魚最佳，而韓、狗母魚、紅目鰱腥味重，

肌肉芝纖維組織較細;鰻魚、蜻魚味覺較差及皇徵腥味;補教之道以踩用生肉調理方式，則可提高

香味及改善細纖維之虞，同樣也可獲得良好品質。因此鯉魚以熟肉調理方式，而賄、海鰻、韓、狗

母魚、缸目鰱則揉用生肉調理方式較適合。以下就三種調理法如下:

製造過程及方法:

原料魚一→去頭剖腹除內臟一→水就一→蒸熟一→故冷一→去良骨血合肉一一\
\ (熟肉調理) ; 

k踩肉

(生肉調理)

一→攬碎一→調味黨一→接罐一→密封一→毅菌一→冷卸一→成品

3. 7. 2 熟肉調理方式(鯉魚)

(1) 原料魚:

-

鯉魚其肉味，組織與如魚相似，且其魚價低廉，產期長，產量多，是一項不可多得諒料魚;其

重量在 O.6~3 至2斤為最適宜 O 於選擇上務頭注意魚之新鮮度、肥滿度。
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(2) 去頭、剖腹、除內麟、水洗;

依常法先將魚頭切斷，再以利刀於腹部剖開，除去內顱，而後拉入洗議書槽充分漂洗血液。遠洋

涼結魚其漂水血拔時間.II!、較起梅朱:原結魚為長，始能達到克分血拔，否則製品&l:眶蛛及色溝徵梅現

"-0 
(3) 燕熟、放冷:

血拔益之魚胸部，掛放於敷有竹簾鐵臺內， (在此過程，魚之脹部宜向下，可保持背肉之完整

，以利制度工作) ，推進黨熟益，引入燕氣。蒸熟之溫度與時間，依原料大小及凍結與否而定}概

魚肉中心溫度達 73 :1: rC 即可。供用 100-103'C 之溫度， O.6~1 公斤之原料，時間爵的~

60 分鐘， 1~2 公斤者以 60-80 分鐘; 2-4 去斤，以 80-100 分鐘。

蒸熟接放置於通風良好之處所，放冷時間，觀原料魚之肥滿度，魚體大小而定，概油脂含量高

者，去皮較易，椎肉質鬆軟，需充分放冷，使肉質凝固，並可防止肉表層褐變(抽攝現象) ;油脂

含量低者，故冷時間宜起(溫度達 35-50'C 即可) ，閻長時間之故冷，反緊附於肉，去反時將連

肉剝除，影響工作教率及製成率。

(4) 去皮、骨血合肉:

以手持竹丹或小刀，將良制蝕後分成二封除去脊椎骨及細骨，同時將血合肉挑除之。

(5) 攪肉:

處理後之掙自肉，利用馬達帶動之攪肉機碎之，一雖以較粗之網孔目 (3月1I~5月，孔目) ，可

顯得肉纖維粗粒狀。

(6) 調味煮:

將沙拉油倒入不錯鋼二重整，引入蒸氣加熟，再加蒜頭醬(或蒜頭粉)、辣椒醬，以木槳或攪

拌器攪拌之，至香味逸出，才將魚肉倒入，攪拌均句;再投入醬油、鹽、糖、蕃茄醬(蕃茄醬先以

水調溶) ，加大蒸氣，使其溫度昇高，最後加入味素、五香輯、胡椒紛(五香鈞、胡椒紛先行以水

調溶) ，再度攪拌均勻，加熱至沸騰，即可接罐。

攪碎熟肉 30 公斤 辣椒醬 2~3 公斤

沙拉油 7~8 公斤 蒜頭醬 200~300 克

蕃茄醬 8 公斤 淡色高級醬油 4~5 公斤

味素 375 克 胡椒掛 80 克

糖 O.8~1 公斤 五香掛 50 克

鹽 0.5~0.6 公斤 水(現魚肉水分含量調整其濃度)
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3.7.3 生肉調理方;r.'\;(縮、海鰻、韓、缸目鰱、狗母魚)

(1) 原料魚去頭、剖腹、除內臟、水洗、踩肉、攪肉:

處理方式如同 3.7.2 。洗淨後以馬達帶動之蝶肉機踩肉，此原料魚皆為體型小之魚，不宜以人

工處理，因費時且反骨不易除淨。

攪肉方法與熟肉調理方式相同，惟網之孔目較細。一般使用 1月1I~3月，孔目。

(2) 調味煮:

於調味煮之前，應事先準備調味液、吞蔥泊、麵份糊、魚肉等，再調和煮之。其各工作方法及

配方如下:

a. 調味波:

將以下之佐料攪拌溶解煮都後待用:

蕃茄醬 5 公斤 味素 120~130 克

味嚕 2.2~2.6 公斤 五香甜 12~20 克

豆腐乳 0.2~0.3 公斤 醬油香 20~30 克

紅糟 0.2~0.3 公斤 白胡椒 15~20 克

豆瓣醬 1~ 1.2 公斤 蒜頭盼 18~22 克

辣椒醬 1~ 1.2 公斤 水 8 ~ 9 公斤

糖 1.8~2.1 公斤

b. 香蔥泊:

以豬油 3 去斤倒入鼎中(直火式) ，加熱至 1500C 左右，將攪碎之朱蔥(小蔥頭) 0.6 公斤倒

入泊中，攪拌炸至蔥頭酥黃，香味逸出，取出備用。

C. 麵掛糊:

豬油 0.2 去斤，倒入鼎中加熟，再加入麵紛 0.2 公斤，攪拌均勾後，再將1.6 公斤熱水倒入，

攪拌至麵盼糊化即可。

取吞蔥泊 3 公斤，放入鼎內加熱至約 1300C ，將 40 公斤魚肉倒入，速以煎匙翻炒之，上下之

肉要翻炒均勻，以免粘鼎之魚肉，因遇熱而燒焦，炒至肉熟(約需 15~20 分鐘)。後取 20 公斤調

味液加入翻炒拌勻，再加 2 公斤麵盼，拌均炒至沸騰師可取出裝罐。

3.7.4 裝罐、密封

一戲以九號A罐裝之，每罐內容量 160 克，裝罐後應部時密封之。在此過程中，頭注意裝罐時

之溫度，並2頁時常攪拌，保持每睡中油量分佈均勾 O 為使體內保持一定之真空度得利用真空封罐機

操作為宜。

一 106 一



3.7.5 殺菌、冷卸

以 1090C~1 日。C ， 70~80 分鐘行教菌，完成後郎速冷邦之。

3.7.6 結論

(1)鯉魚含多量血合肉，味腥色端，讀除去之，所以先行蒸熟後再挑除較易調理工作。

(2) 纖維較細之魚肉，謀取生肉調理煎妙方式，則不會有因肉質過細，而鯨魚肉感覺。

(3) 除去魚肉腥味之方法，可添加各種香辛料調和之。

“) 使用豬油，味番，惟有凝結現象，使用抄拉油則否，然而其香味不及豬油。

(林祖潭、林福冊)
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3. 8 開發中的水產罐頭

3.8.1 鱷魚油潰罐頭製法

(1)原料:

原料一→去頭餘臨一→水洗一一步接罐一一今蒸熟脫水一→注泊

一→真空封罐一沙洗罐一→般菌一→冷均一今包裝

利用省產臭肉姐或大型斤口組等。時藏法最好利用水泳法。先在容器內放水 1 噸，力日粗鹽 50

公斤、碎冰 8 支攪拌後，傾 5 噸原料，利用抽水機使容器內涼水循環至魚體中心溫度在 30C 以下，

上面加蓋碎~四支郎可。本例如果容器保溫良好四天內鮮度良好。漁船船艙應用時，唯恐運輸t中魚

體摩擦受損可將餘冰水抽棄。

(2) 去頭、除臟:

可利用人工處理帶上蝶作，亦可利用神水式全自動魚類處理機處理。下胸約{自原料之 25% ' 

可以製成魚骨掛或魚溶漿。處理時留意勿星星留內麟尾繕等物。

但)水洗:

利用完份水洗以代替以往鹽、潰所行之血拔。除可洗掙魚體外，並能提高成品色澤、香味'7Æ肪

止豆腐狀肉產生。

“)接罐:

各主要罐型成品間形量，角 3 號B為 90 克，角 8 號為 170 克，機圖 3 號為 170 克。因蒸熟俊

之脫水量約為 20% '故接罐量應多裝 18~23% 。最近國外盛行易開罐。叉利用蒸熟以外之脫水法

時，則應先行脫水後裝罐。

(吋脫水:

油潰鱷魚罐頭之脫水法，有油燥法、乾燥法、蒸熟法等數種。蒸熟脫水的最大優點是可省去很

多設備在操作上之麻煩。蒸熟用具可用現成脫氣箱或方形燕熟笠， t日熱蝶件，角 3 號的。~1000C 、

20~25 分、角 8 號、精圓 3 號加熱 35 分鐘，然後乘熱盡量制乾魚汁。

(份注泊:

使各罐型之內容量達到下述標準以上，角 3 號 B 105 克、角 3 號 227 克、精圓 3 號 200 克。抽

最好進口橄欖油，目前本省只好利用一般沙拉油 o 住油前最好加溫至 90.C 。問時加入精製鹽:角

3 號 B 1 克、角 8 號 3 克、精圓 3 號 2 克。但經鹽潰處理過程以防止嚴重良幸IJ者，因魚體已含鹽份
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不必再另加入。

(7) 真空封罐:

不使用真空封罐時，應注意罐肉中心溫度在 80.C 以上封權。使用真空J在締機時，真空度維持

的 cm Hg 以上即可。罐蓋代號臭肉鱷打 SEO ，並依嬰罐尾數分別大中小，例如 SEOM 。

(8) 洗罐:

油潰罐頭表面油污，說罐時先用熱水，再用洗劑*然後再用熱水沖洗，說游水溫度控制在

60-70'C 時，就掙教果最好。

(9) 殺菌:

角 3 號B 11 1.3'C 70 分，角 8 號 113.9'C 85 分，精閏 3 號 113.9'C 80 分左右。然後意速冷

押。

的成品規格:

開體時應備慷件，抽應漫滿魚體，無混濁，魚腹白色側向上，夫小均一，無皮影rlZ破腹，肥滿

度良好，硬軟適當，魚肉色澤正常，袖中合水量在 20%以下。

3.8.2 蜻魚片油:責罐頭製法

原料一→去頭除臨一→水洗一→排僅一→蒸熟一→制度一→清理一→切斷

←+秤量農罐一→注泊密封一→殼菌一今急速冷卸一→成品

(1) 原料:

去頭餘臟水洗，請參考 4.8.1 鱷魚抽潰罐頭製怯原料。

(2) 排笙:

魚臨向下排于黨熟僅中。

(3) 東煮:

使用 100-150 克之原料，以黨煮盎 100.C 蕉 30-40 分鐘後，移至通風良好場所放冷一夜。

“)制度:

一般使用竹丹或小刃刮去魚皮，亦可侵入熱水中用毛刷刷去魚度。最近日本用 0.6% NaOH 

90'C 浸潰 1~2 分鐘，處理魚皮，永說後再用 0.025% HCl 中和，然發流水中洗去藥品、滴乾 o

(份清理:

以小刀沿中骨辜IJnX;三丹，去中骨，清理不良魚肉。

(6) 切斷:

角 5 號A 、角 7 號A均切成 9.5-10 公分長度。

一 109 一



秤量、裝體:(7) 

胸部肉、尾部肉丹要適當配合，聽罐量角 5 號A 115 克、角 7 號A 83 克。注意肉屑勿浮于油

上。

住泊、對罐:(8) 

加入熱精製油及精製鹽後，利用 8M 真空捲締機封罐。若用 adrance seamer 封罐時，用脫

氣箱 95"C 15 分鐘加熟，然接加熱油及精鹽，乘熱封罐。角 5 號A每罐加油 25 克、鹽 2.5 克、角

7A 加油 20 克、鹽 20 克。罐蓋代號 MKFO 。

菌:殺(9) 

角 5A 1口1 1.3 0C 6ωO 分、角 7號 10昀9.90C 6ωO 分然接氫速冷卸。

原材料所要量:。。
角 5A 每箱原料 33"，37 公斤，精製油 2.5 公斤。角 7A 原料 25"，29 公斤，精製油 2 公斤。

(林祖潭)

舖鱷碎肉罐頭3.8.3 

製造碎肉調味罐頭，乃取鱷插頭製造之際、經修整過程，所修下之肉及大型魚之腹肉、頭、尾

經掙取之肉，經調味加工製成立罐頭。

碎肉之調製:
) ,1 

( 

取修整過程所修下之屑肉，置于調理桌或運輸帶上由女主檢出皮、刺、小有等夾雜物後，利用

攪碎機或人工于以朵Ij細成適當犬小粗細，即可直接畏懼，一般血合肉可混入的~30%之間。

調妹被之調製:(2) 

調味蔽之配法隨各廠而異

料

砂
醬

(例三

糖 50 25 80 
泊∞ ω100

1.2 一

適量

立軍例例例
月、
日

配互之二二

富。

暈適量適精味

體

料香
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接罐後應予壓賢，再添加調味被如下:
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權 1l'! 罐 接 量(克)
調

眛 被 量(克)

5 號 權 190-210 70-90 

6 號 權 130-140 50-65 
給 一 號 110.... 130 60-80 

一

“) 密封、殺菌、冷卸:
以 5M 蔑 301 型真空自動封罐機，施行密封權締。殺菌蝶件依工廠之衛生狀況而異，一般如

下:

罐 型 溫 度 COC) 
一一一~一一-一一一一一

5 號 罐 IlO- 1l5 

6 號 罐 110-1l5 
備 - 號 110-II5 

一

(5) 製造過程中應注意事項:

a. 魚皮、刺、小骨及夾雜物得小心給于剔除不得混入。

b. 不得有大塊魚肉，必要時將其細碎，唯內容物之粗細應適當。

C. 通常細碎時，精肉稍粗，血合肉要細。

d. 視魚種不同、魚體大小、血合肉混入比例，應作適當調整。

時 間 (分)

70-90 

的-80

65-85 

e. 所添加醬油之顏色，其醬色不得太濃，成品以金福色為佳。通常醬油 100 公升中含醬色 120 毫

升左右最佳。

正隨季節、魚體肥滿度、六小等之不同、魚體肉內所含脂肪量不同，應稍加調整。

g. 調妹被依各地嗜好不同，應作調整。本省內銷者殊較淡，日本產製者糖度較高。

3.8.4 紅燒鰻魚子罐頭

(潘長慶)

鯉魚為本省之重要水產物，產量佔近海楓葉之首位，據歷年漁業年報資料統計中顯出鯉魚額產

量二萬餘噸。除極少數供給鮮銷外，大多數均供作加工原料用(罐藏品、鯉節、鹽鯉)。每年於

3~8 月為漁訊期，肉肥含卵飽滿;其卵味鮮美，不亞於鳥魚子，營養價值高，為人們所嗜食。

鯉抱卵以 4~6 月為最飽滿期， 3 月及 7 、 8 月次之，過 8 月即完全排卵，此也就是鯉魚期過。

於鞘訊期每 1 ，000 公斤之鯉魚(包括雄鯉、雌鯉)約含有 20~30 公斤之卵，而前發期亦有 10.......20

公斤;由以上臺嚮鯉魚產量及所含卵數量之統計，頗為驚人。歷年來魚卵是一項不受加工廠所重

說，與魚頭魚肉臟同列為副產物，由水產煮熟加工飯收購之，經請熟接銷售於市場;然而於漁訊期
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產量多，尤於每年端午節過後，卵價賤降，每公斤降至 6~8 元。筆者有鑒於此，如何作者按之利

用，於數年前試驗缸撓魚子罐頭之製造，試製內錯，成積斐然，更提高7鮮魚卵之售價及利用率;

(62) 年曾試銷臼本于餘箱(以納二號四打裝) ，頗得日本消費者好評，增加了信心，使本省食品外

銷叉躍進了一大步。近二、三年來，有不少水產加工廠也從事缸蹺鯉魚子罐頭之製造，調味技術更

深入研究，而今隨著時代進步，國民生活水準提高，如此物美價廉之珍珠食品，更是佐餐下酒之良

槳，內銷市場為了暢銷，時有搶購現象。爾後在製造技術上要精盎求精，有拓展其他外銷市場，增

加國家外眶收入，費為食品界值得研究與開發。

製造程序與芳話:

原料卵一→水就一→浸明馨永波一→漂水一→煮熟一→放冷一今油炸

一→裝罐一→秤量-一抄添加調味被一→真空對罐一→教菌一→泠掉一→成品

(1) 原料卵:

鯉魚產於臺灣北部及東部，蘇混為主要產地，佔全省之 70~80佑，花蓮、臺東、新竹次之，

因此水產加主廠也都設於宜蘭縣地區為最多。每年於 3~5 月生產巴憊，俗稱肥姻，每尾重量 1~

1.5 去斤，其卵每尾重量 35~60 克 ;4~8 月產間花鯉，俗稱煙管仔，每尾重量 O.3~O.6公斤，圓

花鯉概於中期之卵每尾重量為 15~25 克，前期為 15~19 克，發期為 9~15 克。製造魚卵罐頭

以圓花鯉之卵較適宜，油炸時因其體積小成長條狀，卵中心較易炸透;而巴鯉卵夫徑粗，袖炸時僅

能炸其膜及外層卵粒，而卵中心不易炸遠，味覺不及圓花鯉之卵。

踩卵之步驟，於去頭腹開除內臨時據之;而踩卵時是否能保持卵完整不破裂，對於製品之品質

及製成率影響至鉅。因此剖腹取卵在技術上不得要領或不留心，卵易被利刀劃破，或手挖破而折

斷，故進行此買主作宜特別留意;一般工廠對於去頭腹開除內臟之主作，由女主以計件方式，給于

工資(有些不給予工資，而卵由女主所得，有的以處理鯉魚之量，給予主資。因此女主為了爭取更

多工資起見，常以快速方式工作)所以宜于勸導小心處理，並將卵分級(按卵完整程度，給于分級

收購)始能得到優良之原料魚卵。

一般水產動物，引起腐敗，除7外來的細菌污染，概由內臟之自身酵素開始自家消化，而卵屬

於內臟之一部份，且於鯉盛產期芷值韌夏後，氣溫頗高，宜特別留心處理。原科卵2頁由外場收購

者，宜於Jtt魚卵桶中加入泳塊，以保持其鮮度，並能儘速爭取時間還間加工處理。

於漁獲之際，已值排卵時，網中之鯉魚因運動過度劇烈，卵被水化，其卵比正常者大 1~3 倍

，卵粒成水晶透明狀，含多量水分，一般稱為水卿;此卵不適合為罐頭原料，應剔除之。

(吟求說:

主要目的是將魚體內鵬所附著之血液及細菌，以清水漂洗之，若氣溫過高時，宜於漂說桶中加
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冰塊，以降低溫度，保持卵之鮮度。投機方式，避免強水直沖而破壞卵蠹瞋 5 致使卵粒疏散，影響

品質及棋成率;為防1I:J:述芝劣前，宜於鐵絲網7枚籬內裝卵，於清水中漂洗立，並挑除魚肝臟等雜

物。

(3) 浸明蓋章水按:

明警車除有清說污物、血液及滑誠與防11:細菌繁殖外，其最主要作用，可將卵囊膜強韌化，使卵

粒結實;一股鯉卵其卵囊膜薄且脆，經煮熟或油炸過程時，甚易裂開，致卵粒疏散，未能保持整條

完整之卵，影響商品價值。以朗聲*浸潰後，其卵囊膜強輒，經得起攪拌、水沖、肅、炸，並能肪

11:處理時期中宿費敗之弊。

朗聲之使用法，按卵立新鮮度與卵囊膜之厚薄，以 0.5~1 0/0 之朗聲水溶液，覆潰時間為 10~

20必分鐘。

“)漂求:

經明碧水浸潰之魚卵，讀以流動水漂蹺，稀釋明餐費餘量.7Jl..被明掌聲所種做之污物，時間為

1~2 小時，復置於鐵絲網魚鱗內滴乾水分。

(5) 煮熟、放泠:

按魚卵囊膜厚薄有不同外，其色澤尚有黃色及褐色之分，且帶有血絲，一般煮熟加工版(專銷

售於市場者) .皆以極濃度之工業用雙氧水注入黨熟整中，而將卵囊膜之血絲及福色膜完全漂去成

為黃色卵。色澤雖佳，其味怪異;然一敵人們不詰魚卵之原右鮮味，只求其色澤之美觀，是為一六

錯誤觀念，且其所合雙氧水藥量戲分太多，有損及人體健康，實應加以改進或禁正使用。

議熟用筆，接用 fVJ 字型之直!k整或一般工廠所用之蒸氣二重盔，於拂騰後投入魚卵煮熟

之，然後撈起於網盤中或竹盤中滴水放冷之，切忌太厚，量亦不宜太多，可適合於油炸時一次量傾

入油炸為最適宜，勿使之有倒入另一容器中，以免多次之翻動破損魚卵，煮熟時芝蝶作注意事項如

下:

a. 奎內求量應保持 6~7 分滿，水量與投入卵量芝此為 5 : 1 或 6: 1 0 

b. 鑫內溫度贊達完全拂騰，始能將魚卵傾入，因卵遇高溫，膜即時收緊，卵粒凝固，不易破裂，

可保持完整;溫度未達沸騰者，其破損率甚高。

C. 傾入魚卵量不宜太多，致益內溫度急、降，易遭破裂現象。

d. 煮熟用水，經 5~7 次後，宜更換新水，避免污水致使魚卵失去其美麗之光澤。

e. 魚卵投入後，經 2~3 分鐘後，以木漿攪散，便受熱均句。

t 為求得色澤一致，福色卵宜另外煮熟之，在煮熟過程中，添加 0.1%之白元(商晶名 white

super 主要作用成分為 S02) 漂白劑，以漂除其褐色膜及血絲。
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(6) 油炸:

最適宜之油炸溫度為攝氏 170~180 度，超過 2200C 時，卵囊表面因溫度過高，顏色;焦袖，

襄面未炸透;低於 1500C ，質軟不酥，影響殺菌後之罐頭內容物，發生脫水現象。無論使用多次油

炸法，或連續式油炸怯，使魚卵應先將水份滴乾，分量不宜過多，否則沸騰太劇烈，易使泊滿鍋

面，遭受損失。

泊質料，以沙拉油為最佳，精製泊次之，然而為降低成本，採用精製袖~O河，選擇上應注意，

泊之澄清度及酸價不能太高，忌、用花生或獨泊，郎以油價格高不計，而花生泊雖吞，然而製成罐頭

發產生另一種異味，豬油除不耐油炸時高溫(肪萬→油溫高昇時)外，且於冬季氣溫降低峙，油易

凍，結成自粒有損外觀。

魚卵經煮放冷滴乾水分後，傾入於油鍋中油炸， 2~3 分鐘後撈起，置於鐵絲網Jf\籬內摘去餘

泊放冷;油炸時間應配合油鍋溫度與魚卵大小而定，一般炸成外表層成酥，內層有一半里炸乾現象

即可。卵徑大者，溫度不宜過高，卵內部始能炸熟。熱泊為直火式，踩用重油噴霧式燃燒機，較易

控制其溫度。油滴乾接芝魚卵傾倒於竹聲內放冷之。

(7) 裝罐、 ff量:

魚卵為長條狀，以方形罐裝之較宜，排列方便，外觀整齊，可增加商品價值。然而目前本省產

製方型罐，皆由內銷空罐廠以不能供給外銷罐用之不定尺馬口鐵皮製成供內銷製罐用;臺灣鳳梨公

司高雄製罐廠，因所求數量不多，也不便購到，目前只好使用骷三號空罐，內面塗漲，將卵接於罐

內。唯較長卵囊往往有折斷現象，且韓列不整齊，為其最大缺熙。接罐時須注意，於同一罐內選擇

夫小色澤略間者，始能達到優良之品質。

接罐量按中國國家標準 (CNS) ，結二號油炸物，園形量為 110 克，方三號罐為 105 克。然而因

輕教菌後之內容物，油炸魚卵能吸取多量調味薇，所以接罐量以給二號罐裝的~95 克，芳三號罐

80~90 克即可。

(8) 添加調妹被:

罐頭品質優劣當以色、者、味來評乏，調味蔽之調配方法是影響品質之最六關鍵。以下就以調

味配方列之，俾供參考。

改色醬油 24 公斤 殊素 375 克

糖 18 公斤 蔥 2 公斤

鹽 3.6 公斤 薑 1 公斤

白胡椒掛 120 克 水 42 去斤

辣椒醬 3 公斤
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將以上調味料，經煮沸辯解後，以i慮網濾去辣椒渣、蔥、畫，每罐注加 30~35 克。

(9) 真空對權:

油炸品撞開罐後，能保持按少為佳，始能得香酥品質，因此踩用真空封罐機密封之。若使用未

具真空之封罐機時，宜先行假捲締，有以 98.C 15分鐘脫氣，而後密封芝。

的毅菌、冷卸:

以 113.C 60~65 分鐘殺菌乏，完成接以冷水冷邦。

3.8.5 躍、鯨魚心罐頭

魚心乃魚之心臟，含多量魚血液，腥味特重，一般經水產加主廠處理發之魚心，除一部份煮熟

加工直接銷售於市場外，皆犬部份與魚頭魚內臟併列為魚溶醬之原料，未能有教利用其經濟價值。

擺攤業資料統計，每年本省僅鯉魚產量就有三萬噸，而每噸鯉魚含魚心 5~7 公斤，其魚心數目相

當可觀，如能作者按利用，當可增進水產加主廠收益。

筆者曾以此調理試製後，發現其肉殊顛倒螺肉。以下站將調理步驟與方法分別如下:

原料魚心一→漂水一→處理一→血拔(低溫煮)一→煮熟→冷卸一→調理

一→調味煮一→喪權一→注調妹被一→密封一今殺商一→冷掉一→成品

(1) 原料魚心:

魚心佐於魚腹側，近服處，去頭時應靠近聽處，避免切到魚心;剖臨時應在腹側稍偏體側下

刀，才不致於傷及魚心，取內臟時將焦心另外放置之。

(2) 漂求:

由廠外收購或廠內收集芝魚心，先以清水沖洗血液後，放置於流動水槽內，將魚心所含芝血

液，盡量漂除立;漂水時間約 2~3 小時。

(3) 處理:

收間立魚心，通常握有魚餌、肝臟或其他雜物，于漂才〈發應挑除乾淨。

“) 血拔(低溫煮) : 

將日選別過立魚心，倒入三重宰或1<鼎中，水與魚心芝比率為 3 : 1 或 4 : 1 ，可提高血液滲

出。以 65
0

C 左右之*溫潰之，而行血故作用，水溫不能過高，而引起血液凝固，失主血拉教果，

而影響製品之腥味產生]k色澤變褐現象。血按時間約需 20~30 分鐘。

(5) 煮熟、冷邦、調理:

血拔後之魚心 ， gn時投λ於沸騰清水中煮沸乏，即可撈起以冷水冷甜，並挑除未除w之雜質、

血凝塊等。
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(6) 調味煮:

經過血拔後之魚心，其血液尚未完全掛出，含有不快之腥味，而藉煮沸時，以調味被滲入魚心

中，達到除腥味之目的;調味煮時溫度不宜過高，並賓時常翻攪之，使上干浸被均勻，時間約需

20~30 分鐘，接撈起滴乾。調妹被以良質淡色醬油 0.3~0.5 公斤、水 1 公斤之比率，魚心與調味

被之此，概被汁能潰捕魚心為原則。此煮過之調味液，腥味太重，不能利用偽裝罐後之添加液;而

行第三整肅時，尚2頁添加新薇，以防腥味加重。

的農罐:

使用備二號時，其接罐量約 125 克。

(8) 控調味液:

調味被注入，分為:

a. 調味魚心罐:以良質醬油 1 ，000 克，水 2，000克，糖的0~800 克，鹽 50~80 克立比率，每

罐往被 40~50 克。

b. 泊潰魚心罐:每罐沙拉油 40~50 克，精製食鹽 0.5~ 1.5 克。

(吵嘴封、殺菌、冷卸:

使用真空封罐機密封，以 1120C 、 60~65 分鐘施行教菌後冷押之。 (林福順)
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4. 煉 製

4. 1 前

口
口口

水產揀製品係以魚肉為原料，將魚肉細碎，加食鹽、調味料及補強劑等，施行指讀成為粘調魚

漿，再成型後加熱，使魚蝶經加熱處理後變成具有彈性的製品。此類製品包括魚丸、魚糕、魚香

腸、竹輸、夫婦羅等。在蓋灣以魚丸為主要產物，日本以魚糕、魚香腸為主。

蝶製品為傳統嗜好的食品，國民對它的接受性很犬，在臺灣各地的消費量都鴿犬。可惜業者皆

沿襲傳統的作法，沒有良好的作業程序，品質參差不齊，急待改進之處甚多。雖然隨著工業的進

步，社會的富裕，產量有顯著的增加，但因品質的不良、衛生的問題以及添加物的濫用，致使消費

量未能突破性的發展。本報告除敘述臺灣揀製品的現況外，並對其中的問題，譬如原料的供應、製

造的過程和衛生問題提出探討，希望能做為將來改進的參考。

4.1.1 製晶漁生產量及加工廠數

臺灣內銷水產加工食用品1974年產量約 39，000公噸，價值約新臺幣 170，000 萬元。其中以煮乾

品、煉製品為最大兩項產品，在 1964 年，其產量分別為 20，27~ 去噸及 110，495 公噸。但至 1974

年，煮乾品立產量降至 10，720 公噸，煉製品卸增至 16， 127 公噸。此事實指出魚丸、魚糕及其類似

製品，食用時不必再費時調理，較適合於都市消費，而且在傳統上廣為人民所接受。因此煉製品在

內銷水產加工品中估了很重要的地位，將來的發展性比煮乾品要大。

臺灣的魚丸加工目前並無大規模的工廠，夫多數為家庭式的作業。魚糕、竹翰的製造則因市場

的需要而間歇式的動工，廠家為數很少 O 因此一般而言。棟製品加工仍以製魚丸為主，分佈於各縣

市每一角落，全省約計者 600 家左右，其中以臺北市最多約佔 1/5 ，各地的消費量以薑北市為最

多，約佔全數的 1/3 ，足見煉製品廣為都市居民所喜愛。
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4.2 煉製品的原料魚

4.2.1 原料魚種

水產煉製晶原料，以彈性強、味道佳、色澤白為良好，但鮮有具備一切優良蝶件的魚種，故要

製造優良的慷製品，領對於原料魚種的選擇及配合加以注意。魚頓中彈性較強的魚種有自口、黑

口、小黃魚、新鮮的狗母、旗魚等。味道較好的魚種為狗母、海鰻、說魚、飛魚、旗魚、睡類及尖

脹等。製品的彈性雖因魚種而異，但同一魚種常因鮮度不同而有很大的差別。一般說來，鱗魚的彈

性較差不容易作成煉製品，其主要原因是因為鱗魚魚獲後鮮度變化急劇 O 如果選用死後硬直的備魚

，加熱後仍有良好的彈性。

臺灣市面上之魚丸，其原料過半為鯊魚，參閱表 4-1 。其中以沙降為主，大鯊財作為魚炸丹之

j數量:公噸
表 4-1 歷年畫灣告內銷水產煤製品生產量值按魚種區分 單位i價值:仟元

年一次 1970年 ( 肌年 1972年 | 間年 ! 州年
竺璽 ~[~---.E九 Ei(hlE-Ej扭扭正主價戶數豆豆戶:

結 886 1 15 ,446 I 6詔 I 12月到 685 i 14 , 501: 560: 14 ,278 I 589: 17 ,966 

旗 魚 1,800 I 39 ， 3鈞51川I 1 ， 56ω3 2必6趴蚓，115恥 1 ， 6“56 3釗1 ，υ，712 i 1 ，υ， 78“61 4衍7 ， 1口21 i 1 ，υ， 7沌66恥i 7叫4 ， 2泣26

鯊 , 5丸叭圳，泠別9引11 . ω帆，415 I 5 ，訓 冗吭昀，4妙96恥I 5丸叩叩，5月5幻叫74ιi 96眠96 ， 7仇叩，7η35叫 5丸叭，3封50 I叫85 ， 36別3必如6盯7叫 5丸υ， 1昀84 ! 帆切
鐘 54 1961 45 i 198; 47: 210 881 1,182 j 85 i 3,740 

狗母 181 3,433! 346: 8,091 i 370 I 9,494 , 174 I 4 ， 9個 198 7,943 

烏賊 37. 45 i 1,420 I 37! 1, 100. 431 1,875 38 2,052 

其他魚類 3 ， 117 27 , 177 2 ， 925! 筍，034 i 2 ， 620 ，泣，265 " 2,252 I 32 ,896 

蝦類 42 1, 122' 47! 1,292 I 57: 1,754 60 I 2 ,676 

一的一九一 18 1 . 180 I 于一?|1叫 l戶 L!!戶ol 叫心!

IAl l 叫34
54 I 3 ,120 

合計 i l2 ,046156320 llω3|15508611208!17939ll lO476192 ,466!8,955i240,571 i I 'JV,"'''Vj u ,v-."'j 'JJ , VVVj ", "VVj "J'J"j 'V , j U_ , 'VVj .vvJ_j 

資料來源:臺灣地區漁業統計。

用。較佳之魚丸製晶則混用旗魚、狗母、賭魚及其它魚類。例如脆丸郎以新鮮未凍結狗母魚為原

料，另以雙醫鯊、龍絞鯊、緝魚、聽魚為原料作成之魚丸，魚丸眼謂之頡丸，此與新竹純以豬肉作

成的指丸類蝕。

4.2.2 康料魚之為法j農場及漁獲後處理

如何上述，畫灣煉製品主要原料為沙睬，其漁法主以拖網及延繩釣為主，沿岸則以刺網為多 Q
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漁場以臺灣海峽、南海、印度洋、澳洲外帶為主。

此等魚額漁獲後的處理分為冷凍冷藏及航藏兩種方式。冷凍者，係捕獲後郎在漁船上以整尾成

箱凍結冷藏，或先去頭、尾、內臟再裝箱凍結冷藏。通常先在一300C~-40OC 下凍結，待凍結後

放入一 150C~_200C 冷凍室肘存，其作業期間因漁船大小而異，一般為 2~3 個月。冰騙者，係

將沙條裝箱後逐層排放於船艙中，每層各加 5~6 公分高的碎冰，底層有空隙可供融解之冰水蓄

存，蓄存之冰水每日皆可抽掉，因此泳藏漁船於卸貨時，大約僅存 2~3公分厚之碎冰。其中冰藏

7 日之原料鮮度仍良好，但超過 10 日之鮮度則不佳。

依漁業年報臺灣的沙據在 63 年的總漁獲量為 7，848 Ä噸，其中高雄為最多佔 3，451 么噸，此中之

2/3 強為冷凍漁船昕漁獲。次多者為基隆，其量為 1 ，754 公噸，冷凍漁船漁獲者僅佔 1月。再次要

之產地為東港、澎湖、南寮、蘇澳，觀獲後皆以冰藏處理之。
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4. 3 煉製品的製造

慷製品之一蝕製造過程如下:

原料魚→處理→踩肉→水漂→脫水→碎肉→副材料混合擂潰→成形→加熱→冷卸→包裝→製

品。其詳細情形如下:

4.3.1 原料魚的選擇

臺灣魚丸加工廠對於原料魚的選定，因各地消費者的喜好而有所差異。大體來說，魚丸之原料

有沙條(北部地區為主，但基隆地區尚混用小鰻) ，旗魚及鱷魚(南部地區為主)。另由魚肉作成之

假損丸係缸色肉魚類製成，夫婦羅則以較低價魚類製之。

不管踩用冷凍或是冷藏原料，因為鮮度都不均一，所以要製造品質均一的魚丸相當困難。目前

對於原料魚的鮮度判定，加工業者均憑經驗。所以期望能確立判斷鮮度的基準，在製造慷製品之前

先劃分原料魚的鮮度等級。

4.3.2 原料魚的保聽

成箱整尾沙帳於卸船後放於漁市場自然解凍，盤中間商揖購，把沙帳運到冷凍工廠去頭、尾、

農及內麟，經處理過之魚丹再裝箱，外加一層塑膠袋後放於一 lSOC- - 200C 之冷凍室中凍結，凍

結後在此溫度繼續脖存，經過 3， 4 個月其晶質並無顯著差異。至於巴在冷凍船襄處理之沙睬，則卸

船後不久即轉運至冷凍冷藏(一200C) ，待魚丸製造者需要原料時，再解凍處理成魚丹賣出。其他煉

製晶原料魚之處理方式，貝。如整尾沙峰之處理方式。但是製造高級的魚糕及竹輸，其原料魚則不扭

過此過程。亦即魚卸貨後部進入下列之過程處理。

4.3.3 揖繭

踩肉的方式一般分為壓榨式和滾桶式兩種，原理皆是利用魚肉經過一定網目擠壓出來。但畫灣

魚丸加工店之處理方式，卸是每日於製造前一夜先向冷凍廠踩購定量之原料肉放入廠裹的旅櫃中，

隔日凌晨才拿出經攪肉機攪拌。可是製造脆丸時，則魚丸加工店自讀到漁市場或是托人揉購泳藏之

狗母魚為原料，其採肉方式以壓榨式為主。

因為一般民眾喜歡買剛作的魚丸，所以魚丸大多是當日作當日賣完，因比魚丸加工店每天處理
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的魚肉量一般為 5~6 箱，每箱約 20~30 公斤。大的魚丸店每日則 100 箱。而且冬天的需要量叉為

夏天的 2~3 倍。

4.3.4 求法

魚於揖肉後即相當於攪碎肉拿來水洗，其目的在於去除污物如尿素， TMAO, NHa, amine 等

和血液，並可洗去會降低慷製品彈力形成之無機鹽額。因此水洗可以改善煉製品之色澤、香氣和

彈力，但因水洗時魚肉亦會暖水膨脹，致使彈性形成能降低，因此水洗過程中舔加 0.3佑的食鹽較

好，如此不僅可以降低魚肉之吸水量，而且使魚肉脫水時較容易。水洗過程中，尤氯注意溫度控制

於 lOOC 以下。而另外水洗 pH亦會影響煉製品的彈力形成龍，大抵 pH 調至 6.0~6.5時，魚肉之水

洗作業容易進行，而且魚肉的彈力形成龍可獲得顯著改善。一股水洗水量為魚肉之 4 、 5 倍，並連

續水說 3 、 4 次。臺灣目前之魚丸製造者均未有此過程。但製造較高級魚糕者，則有水洗。魚肉趕

過水洗會流失某些成分，所以何種魚類應該水說，需依情況而定。

4.3.5 脫木

水洗終了之魚丸水份含量過高，故2頁加以脫水，調至含水量 80%左右，一般使用遠心脫水機

和油壓幫浦。臺嚮魚丸製品者皆不經過此工程。但為製造較高跟之魚糕及竹輪加工廠所使用。

4.3.6 除筋

脫水後之魚丸通過有較細網目之膝筋機，則可將魚內所存之小骨、鱗斤、筋等不純物質除去，

致使作成之煉製晶晶質提高。但使用除筋機時，魚肉溫度容易上升，因此宜使用強制冷部式之膝筋

棋。目前魚丸店除製造脆丸外，並不使用此機。但製造較高級之魚糕及竹輪加工廠則使用 O

4.3.7 擂潰

擂潰之目的在於使肌原輔維蛋白質辯解出來，並且具有均勻混合副原料的功用。其使用之機器

有擂潰機和無聲切肉機兩種型式。擂潰機對魚肉和添加物之混合能力相當好，但作業性不好，而且

魚肉溫度容易上升，故目前有使用冷部式擂讀機 O 無聲切肉機之作業性極好，但是添加物之混合能

率並不好。另外如鯊魚等魚穎在擂潰時，魚肉容易吸收空氣而膨脹，致使彈性降低，所以在國外有

使用真空擂潰機者，但臺灣目前無人使用此種擂潰機。

擂潰機之擂潰棒以黃銅成不鏡鋼製造，石臼徑大者 2.5 尺，小者 2 尺，深 1~2 尺，大型者每

次可以擂潰魚肉 90 公斤，小型每次可以擂潰魚肉 60 公斤。家庭式所使用者為 1 Hp ，大型加工廠
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2-3 Hp ，家庭式加工廠一般只有→部擂潰機，大型加工廠則有 2~5 部。

家庭式加工廠擂潰之操作，一融為一面擂潰，一面加入少量的水和冰，其量觀魚種，鮮度之不

同而異。魚肉先擂潰大約 5 分鐘左右加入澱紛、食鹽，並加入若干防腐劑、甘味劑和香辛料等。食

鹽添加不可一次加入，搬輯之添加量影響成品之良劣，添加 10宇宙左右之魚丸品質與沒有添加者，

差異不很大。但超過 15%以上時，品質急劇下降。一艘魚丸之舔3日量皆在 10%左右，若製造批發

魚丸之加工廠，搬盼添加量有達 20%左右。而一艘魚丸店所製造的天婦羅及竹輸、魚糕、等，其搬

輯之添加量則在 20始以上。加入後之擂潰時間不一定，端視魚種及鮮度而定。肪腐齊j則每 30 公斤

肉加入一茶匙，其中以脆丸、損丸較有添加。另攘筆者的調查，魚丸之珊含量竟有達 2%者，實

足可畏。甘味劑則以糖精代替砂塘。因此今後如何輔導業者改善此衛生觀念，實有輯研究者及主管

當局之努力。站將業者配合佐料之六略資料列學如下:

原料魚肉 10 公斤

澱掛(太自紛) 1~2 公斤

食 鹽 200~300 克

味 精 50-75 克

香辛料 適量

~ 水 親原料魚種，鮮度而定

棚 砂 少許(現已少放)

搪 精 少許

4.3.8 成 型

家庭式加工廠一般都擁有一部魚丸成型機。但魚丸種類繁多，大多數仍以手捏成型為主。所製

魚丸，看包心者，亦有不包心者，包心的魚丸較大，包心所踩用之材料為血合肉，肥豬肉和豬庄、

葾酥、五香盼、瓜于未等。各廠所加入者，不盡相同。上列各種材料以粗目較碎機絞碎並混合均句

，倘以手掌捏製， @p舟子將其加入魚丸。

4.3.9 加熱

煉製品的加熱方式有蒸、鏡、揚黨、油炸等四種方法，根攘這些加熱蝶件的不間，煉製品的彈

力也有很大的差異。在經驗上而言，加熱速度愈快彈力越好，所以一般油炸之煉製品比蒸、黨者彈

力為佳。

鯊魚於擂演時容易攪進~氣，自此加熱溫度不宜太高，否則會使空氣膨脹破壞魚丸之組織。一
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般成型之魚丸放入加有明藝及雙氧水之面盆中，此面盆中之容量約為20~30公斤。將水及魚丸一併

倒入鍋爐中加熱 Q 其中間馨具有去除站賞之特性，可免魚丸煮後站手。雙氧水使用於製造脆丸、魚

丸，製造損丸時帥不加以使用。加熱燃料皆以重治為主，加熱時不使沸騰，溫度大約保持在 90.C

加熱 15~20 分鐘郎行撈起。但製造脆丸時，為在 50.C 加熱 30~40 分鐘，使用燃料為媒氣。

4.3'10 冷蚓

加熱完了之煉製晶必2頁迅遠冷甜，才能增長煉製晶的肘藏性，亦可降低細菌的二次污染，因此

日本之→艘加工廠，其冷卸方式有踩用送冷風冷卸的方式。冷卸棒了的煉製品，大抵保持於低溫下

財存。

臺灣魚三L店之冷卸情況，一直保持往昔習慣，於魚丸煮熟後撈起放在竹簣中，放冷滴乾，或超

熱販賣，但脆丸加熱後即放入冰水中冷卸。當讀熟之魚丸色澤仍未成白色者，則追加攀盼及雙氧

水，直至變白為止，一般 60 公斤的魚丸，加入毒草粉 200 公克，雙氧水原被 200 毫升，若不輕漂

白，魚丸除帶徵黃色外，表面還有粘質液，影響美觀。

4.3.11 成 CI 
RR 

經滴乾之魚丸，即可出售，價格因成品及地域差別很犬，每臺斤 20~40 元。除了超跟市場外

一般魚丸皆擺放在攤位上眼賣，沒有冷卸系統，亦無包晨，所以成品大多現作現賣，中午以前賣不

完之成品，則只好低價出售或是放入冷藏櫃裡肘拔，但這些成品的品質已降低許多。一艘魚丸無法

肘藏超過二天以上。

魚糕、及竹輸的成品，大型加工廠皆有包裝及低溫肘藏服賣，因此保持的期限增長很多。
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4. 4 其他水產煉製品

臺灣煉製品除了魚丸之外，一般家庭式的加工店亦生產魚糕、竹輪(或以「魚卷」名稱出售)

和天掃羅 (tenpura ，或譯「甜不辣J) ，但是此頭產品不如魚丸大采化。近年來，日本揀製品急劇的

發展，其中魚糕及魚香腸的銷路最廣，因此曾有人在臺嚮設廠生產此類產品。但魚香腸因受一艘豬

肉製成香腸的影響，產量未能閱展;魚糕之銷路亦有限。倒是生產竹輸及天婦羅的工廠，銷路較佳。

4.4.1 魚聽

目前市面上，日本進口的魚糕仍很多，雖然品質良好，但因價格昂貴，口味亦不合國民所好，

因此消費量不高。至於國內製造魚糕的廠家，一股踩用日本進口的機器，成品的形式亦模仿日本，

所以亦未能適合臺灣消費者的需求。今後魚糕是否能發展，端親風味及形態的改良。市面上出現產

品的國內廠家，計有基陸之華井、畫北之東和、高雄之古都等。主主以華其所生產之魚糕、加以說明。

華卉食品廠，原料為向魚漿冷凍廠揖購之魚漿，即以沒有固定魚種，主為自口、黑口、紅目

蓮、盤魚等。其品級亦不良，夫都是外銷剩餘下來的。魚漿送達廠方，經自然或流水式解凍後，添

加卵白及副原料，添加劑等後，郎以石臼式擂潰機擂潰 15~20 分，再以人工將擂潰完畢之魚漿，

送入魚糕之「按付」成型機，成型付在方塊木蚊 (5x 12 公分)上，自轉送帶引進魚糕水平式自動

蒸機 (80~90'C)蒸煮，待放冷後，立即以自動包裝機加以包裝。成品保存於冷厝-中，服賣時亦排

放在低溫冷藏植。但亦有拿到一艘市場去版賞者，溫度則無低溫保持。

華昇雖然使用並非合乎外銷標準的魚漿為原料，但製成之成晶晶質仍相當良好，或許是擂演時

，添加彈力增強劑卵蛋白的原故。另外，這些魚漿原料皆經過水洗、餘筋工程，亦是外觀、品質良

好的原因。

4.4.2 竹輪

臺灣生產這類產品的工廠已有數家，產量亦大，如基陸之華井、高雄之古都，因製造過程相似

，僅就古都食品公司所生產的竹輪加以說明。

其所揉用的原料，為新鮮的永聽狗母魚，或是自製之冷凍魚漿。其中原料魚經據購水洗後，去

頭、除內騙，有經過渡桶式的踩肉機揉肉。由於狗母量的肉色白、味道佳，因此不必經過水洗，直

接扭過隊筋後，倒入石臼式的擂潰機擂潰約)0 分。過程中，一面擂潰，一面加入少量~水及調
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殊料、添加劑等。男外於原料多時，在魚肉措潰時，加入砂糖和鹽等情潰約10分後，製Ji\(;魚槃加以

凍結冷藏，當取出供作原料時，則經過無聲切碎機 (silent cutter) 切碎解凍後，再放入描潰機中加

入調味及添加劑擂潰約 20 分。魚槃擂潰後，輕人主將魚蝶倒入成型機之漏斗投入口，則竹輸成型

機郎以一定間隔，將魚槃卷付在不誘鋼的圓形棒，成型，接著進入與成型機連在一起轉動的皓將機

中皓烤，烙烤機之形式為三段式的，前設即為乾燥部份，目的在於增強成品之彈力效果，使段郎為

加火的床面，約長 15 公尺，熱源 (150'C)為燃農膜氣。此時，村輪以螺旋方式滾動前進。皓烤完

後的竹輸，以電扇吹風冷邦，立即行真空包裝，再加熱殺菌一次後，成品脖藏於冷房中。

古都立竹輪夫都配到超級市場眼頁，並加低溫保藏。製造之原料困係自行控制，亦有品質管制

作業，所以產品之品質良好。

4.4.3 夫婦羅

生產夫婦羅之小店雖然不少，但有工廠型態者，為高雄之美佳和古都兩工廠，今到美佳食品廠

為例加以說明。

原料為冷凍狗母魚，因為狗母魚經凍結麓，蛋白易發生變性，降低7彈力形成能，所以成品之

品質並不好。但因原料魚價格較低，製成成品所需之成本低，售價亦可降低，因此銷路能普及一艘

市場。

原料採購運到處理場，經過解凍，由主人去頭、除內臟，隨即沖洗魚斤，有以壓榨式之踩肉機

踩肉(損失率很夫) ，魚肉經除筋後，混合副原料、添加劑及冰水，以無聲切肉模擂潰1O~15 分，

乃每 30 去斤分裝成盤，放入 30'~40'C 之孵化器放置數小時，能頓為歷炮，溫度自燈炮之數量控

制。此種孵化器之目的在於增強彈力。隨後輕人工切成小塊，置入油鍋 (J70'C)泊蚱，完了撈起

放到鐵架上放涼，再以夫包，運銷到各城市之一般市場上。成品沒有加以低溫保存，亦未做品質管

。制

此廠實誠一家庭加工店之擴夫而已，從原料到成品，衛生蝶件都沒有控制，加主過程亦不連

續，斷斷續續，原料、半製品、成品之停滯很嚴重，廠內的清就不佳，有符@p刻之改進。
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4.5 臺灣煉製品之問題和發展

4.5.1 原料問題之解決

作為魚丸之原料魚，一般以低價魚為主，但因魚種的限制，並非全部魚頓皆可拿來作煉製品，

所以原料供不應求的現象是越來越嚴重。如何解決原料的問題，其可行之浩如下: (1)感產期之魚便

能於淡產期使用。 (2)探討一些低價魚類作為煉製品之原料。 (3)遠祥漁船對於容易發生蛋白質變性之

原料魚宜加以特別之處理，如狗目魚在冷凍漁船上先製成魚漿。

4.5.2 加工芳法主改良

對於凌晨作業的習慣，宜謀求適當的改良，以改善加土者的生活。 f需求品質之劃一，與衛生之

改進，目前現作現賣的方怯必須改進。

4.5.3 衛生的請求

除禁血使用者害的防腐劑外，煉製品作業場地、機器、高11原料、用水、器具之衛生皆須加以注

意。另衛生當局宜對此頓產品設定規格，以維持內銷產品的品質安全、均一。

4.5.4 企業仕的可行性

魚丸適合都市生活的消費，叉是廣為國民接受之食品，依近年來消費量增加的攝勢，煉製品的

發展有相當的潛力。目前的家庭式加工廠每日產量少，人主多，勞力苦，叉領自已擁有機械及購買

原料，所以成本寓，收益就相見減少。因此企業化的可能性很大。(黃登福)
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5.1.1 .:灣省的鱷魚

5. 乾 製 口

口"

5. 1 鮑類煮乾晶

臺灣省的鱷魚種額，計有臭肉組 (round herring) ，體仔 (anchory) ，的仔 (larval fish) ，背

鱗 (scaled sardine) 等五種。年產量約有四萬去噸，約估全省全年魚產量的十五分之一強。故鱷魚

在畫閏的漁業經濟中，佔有相當重要的地位。主要產地為澎湖、臺北縣、宜蘭縣、基陸等地。其中

以澎湖縣所產者最多，約佔三分之一以上。澎湖的鱷魚加工約有半數製成煮乾鱷銷售省內各地(裴

5-1) 。

表 5一 l 歷竿來有且額生產數量及價倍

60 61 62 63 

.數量:公噸
單{ft

.價值:新臺幣千元

64 
年 度 l 一 一一 -一一一一一 ! 

直1 數量價{催直數量價 f值直 i 數暈價植數量 i 價 f值直數量 i 價 f植

叢 灣 金 省 兒丸叫，1旭肋85叫|叭位仙叫1叫|川紙圳6執'矽仙l川 2針咒叮，18別洲I昀m叫B切叫01 鈞咒叮， 7惋 昀
澎湖縣昀6盯7川l 吼叫則16 i 9蚵4，扮 8，的 43 ， 84科4;咒11 ，凶 6盯7， 3衍53 吋7洶0 ， 4的3，扮

5.1.2 澎湖的鱷魚加工

澎湖的組頸，漁獲以臭肉組為最多，約佔全省產臭肉鱷總量的90份， ~學潮產鱷總量約二分之一

強，其次為背j鱗，約占 30始。鱷魚生產季節為每年 4 月至 10 月，因此加工業亦自 4 月開始，而以

7 、 8 、 9 月為最盛期，漁場都在澎湖草島附近(表 5-2) 。

鱷魚、加工在澎湖皆由小型主廠或以家庭副業式加主，據兢計， 64年間鱷魚乾製品加主的廠商有

372 竅。其中素乾品有 82 家，家庭式 70 家，加主廠 12 家;煮乾品有 260 竅，其中家庭式 145竅，
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.數量:公噸
裴 5-2 歷年來臭肉鱷生產數量及價值 單位﹒價值:新臺幣千元

60 61 62 63 1
-- 64 

年度- 1 

1 數量|價值|數量(價值|數量|價位|數量|價值 1 數量|價值

臺 灣 登 省 I 11 ，β胸6的ω3劫01川3州36 ， 90仇6 ， 9別9奶07川| 昀削圳7河41 4川川4彷執0趴叫，
澎湖縣 9 ， 5幻78 • 2泊0 ， 1刊14叭 7 ， 5刃35盯13幻3 ， 154 ， 4 ， 52泊滔 1悶8 ， 10仿5: 7 ， 8切70 j 42 ， 5拘00叫1 9 ， 2必95引!2必6 ， 95筠6 

工廠 115 家;鹽乾品有 20 家，家庭式的家，加主廠 5 家;鹽藏品有 10 家，全儒家庭式。

加工原料以MR'肪含量較少為佳，鮮魚價在初產時期每公斤約 6~7 元，處產期約 3~4 元;什組

每公斤僅 l 元左右;的仔等幼鱷每公斤則 15 元左右。

5'1. 3 加工設備

澎湖的鱷魚加主設備，依乾燥方怯可分為突然乾操和人主乾燥當兩種。

(1) 突然乾燥怯設備:

水產乾製品，在澎湖夫部份係在室外，直接利用太陽熱和通風自然乾燥而成。此法所需設備和

資料簡單，以爐蛙，蒸氣箱和乾燥場最為重要。日乾或風乾時，多用竹贊成草席等，將欲乾燥的魚

體，平敷其上，或在直立棒往上，轉張粗繩，而將魚體轉綁或穿掛其上。竹簣過去多用竹製，近年

來由於塑膠製品發達，多巴改用塑膠製品，其優點為剝離性比較好，可以不損製品的品質，並且材

質輕牢。

(2) 人主乾燥怯設備:

人主乾燥法係用乾燥機械，可以不受天候影響。按照所需溫度和風力進行乾燥，故所得製品的

品質均一。目前澎湖有數家係利用乾燥機來處理，但需負擔乾燥機的設備費，和運轉，維持贅。文

倘如原料魚的漁期很鈕，則聞工的時期可能很餒，而停工的時期久，企業的經營發生困難，所以生

產乾製品的人主乾燥法難以普遍推廣。

5.1.4 煮乾組天然乾燥法加工

(1) 臭肉艦、有1鱗鱷蒸煮乾品的製造

a. 原料處理:具肉艦、有鱗組在海上撫獲後，有用~藏及撒鹽潰法兩種方法來保鮮，所以原料送

入主廠後視其情形的不同，泳藏的領先以 30%芝鹽水(六約每 300 公斤鱷用 50 公斤食鹽) ，起時

鹽潰。時間長種不一，觀魚體犬小，滲透情形而別，待魚肉較緊縮時，取出水洗滴乾等待排盤。

b. 拚盤:排盤，係將魚體互不重疊的排列於一長寬約為 1 公尺長的方形竹盤上。每盤排列成數行
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5. 1. 5 煮乾鱷人工乾燥法加工

瞎照 1/;'食品的人士乾燦裝置，親被乾嫁:物的種類，形狀，和使用目的，而有各式各蟻。其 rft永

產物乾股方面，一般多以全魚體成經適當處理，接施行乾燥，故設計和選擇上，應注意勿使魚陸有崩

碎或變形情形 O 以下就以目前澎湖地區，水產加工jJ面應用各種人工乾燥裝置，及其使用原理，注

意事項，擇要說明扣下:

(1) 冷熱風錄用乾燥暨置:

澎湖，使舟這種乾燥機來乾燥水產食品，至目前丘只有住在湖商鄉臨鬥村的洪清績一家。據知

已經營者 4 年的時間，常初是以臺幣 60 多萬元買來的機械設備，再加上其他的裝置大概用了星星幣

一百多萬元 O

這種冷熱風兼用乾燥裝置，即利用冷熱機械製造冷熱風反覆對流衛環於乾燥室內，使原料本身

的水分借若熱風的吹逮捕蒸發，有由拍風機將其水蒸氣撤出售外，布達成乾燥立目的。

機械的結構包括控制室及乾燥室之部門:

A控制室，是出一開三坪大小房間所構成，內部包括@電源控制!開關@馬達閉關(馬連為17 日P)

@乾燥計時器@熱源溫度控制器。

B乾燥室，係由一間六坪大小水泥房間所構成，內部包括有 5 扇攪拌風盾，補助熱源電熱器，熱

風送入口，冷風送入口及室內水蒸氣吸出口，布簾等。

機械冷熱製造係先由控制器打開@電源控制閉關接通電源，再轉動@馬蓮問關至 on 處開動罵

達，接著轉動@熱源溫度控制器至所賓溫度立刻度(一般為 30'C~110'C) ，這時在乾操控制室的

隔聞裹，有個箱型的加熱器和冷卸器，在箱口處裝有送風機，由其馬達的帶動可以遺風，自遺風機

送來的氣流，先極加熱，加熱後的氣流，出入口進入，而廢蒸氣和凝縮水，則由出口管排出外面，

自遺風機送來的空氣，一經此加熱器，即被溫熱，空氣中含有的相對溫度減少，變成乾燥的空氣，

通過被乾燥物的表面後，逐漸增多挾持的游氣，最後將變成為飽和的海空氣，通過冷卸器，冷卸器

構造與加熱器棺ftt但作用相皮，其管內流通蒸發的冷媒，挾帶犬量濕氣的空氣，經過冷卸器時，因

溫度降低，含有的濕氣，成為飽和狀態郎在冷卸管上凝集，這樣極分離除去水蒸氣的空氣，叉罔復

乾燥狀態再也遺風機，吹還通過加熱器而循環。

(2) 鱷魚乾製造法及其製成率:

利用冷熱兼用乾燥機製造鱷魚乾，其製品可夫斯j為兩類:生乾鱷及熟乾飽;熟乾鮑與日乾法相

間只在於機械乾燥與詞先乾燥熱;有所不悶。生乾臨之製法如下:

原料為含油脂較少之鱷魚，用人工剖除內臟並剖腹成平較狀，水洗除去血污並加搞乾，有以腹

剖部向上皮面向下整齊的排列於竹盤(長約 70 尺寬約 30 尺)上，還入乾燥室內的架車上，以45'C
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左右的冷熱秀全施的乾燥循讓風，乾慷約 6 小時，在乾燥處理中並要盤 4 次以上翻動以促進乾娘的均

勻與速度。一次處理原料為 2，000 公斤。

成本芳繭，使用原料鱷每斤 4 元(依種類及產期間其向) ，除內臟後則只對 60~70~色的肉體

(內臨做為飼料) ，經乾燥接製成率為 3 蠢斤製成 l 蠹斤，乾燥製品之售鵲為每斤 15 元左右。

(楊正義)
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5.2 蝦類乾製品

5.2.1 前言

本省蝦穎乾製晶可分四攝: (1)以中型蝦類為原科，加鹽煮熟，經乾燥而脫殼之蝦米或稱蝦仁，

本省俗稱宋米(南部地區) '(2)以樣蝦額為原料，經加鹽煮熟乾燥之熟蝦皮， (3)未經煮熟而乾燥之

龍蝦皮， (4)以特殊種額薄殼蝦額為原料，不加盤問生乾燥之蝦捕。

近年來，省產蝦額乾製品，都是銷售本省各地，極少量外銷，主主將由種蝦顯乾製品分述如下;

5.2.2 轍米

蝦米除東部不出產外，自蘇澳沿西岸至屏東縣均有此種產晶，但以蘇澳、基陸、高雄、屏東為

最多，蝦米為小菜之佐料，本省消費很大，雖然僅有少量外銷，大部份都供應本省消費，還是供不

應求，由於近年來的冷凍剝殼蝦外銷需求量增加，且價晶晶，一般中型蝦除非鮮度羞，大部份原料

為冷凍廠購買。

(1) 原料:

各種中小型蝦均可加工，基陸方面的原料以狗蝦倡多，蘇澳以驅ß~'J、蝦為多，南部以厚殼蝦、

狗蝦為多，蝦米原料周年均可捕獲，製品加工時期以春夏季較多，此額原料大部的是蝦曳網所盤，

捕獲後放入魚箱中，倘無冷凍機，則牆上加冰以保鮮度，每箱約 18 公斤，值 270 元，每公斤的

15 元。

(2) 洗掙:

近海邊可抽過i慮海水，一般利用地下水，以抽水機抽水(L!l洗緯值中的原料。原料中有雜魚必領

檢去，各種污物洗淨，滴乾待煮。

(3) 讀熟;

如i煮蝦庄一顱，但由於此原料的個體較大，每~Rr加入 2~3 小麓，提翻亦較不易碎爛，一般

工廠的煮蓋有個個，除以木柴作燃料外，亦有用重油螺巖者。

所加之鹽量少比蝦良少，約為蝦重之 8~15吭，一三是加入四鐘原料，從沸騰起的需 18~20 分

鐘，但需攪翻2~3次，一般若蝦體變色，而最彎曲程度則火脹已侈，便可用竹掛或鐵絲網掛掛起，

放入小糞中滴乾放冷。

鮮度欠佳者，煮熟後，加入食用缸色素 210 號，其成品較不加色素者為缸，亦有鮮度良好也加

入色素，以增加蝦體色擇。
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(是)乾燥:

基盔、蘇澳地區大型加工廠，都和用熱風脫水機乾燥，東港地區，除非下雨，原料不能i雌乾才

使用，一般加工業者，認為自曬拉熱風脫水機乾燥佳，但是在地上曬，易夾雜泥沙，尤其有風時更

甚，這兩年來，日改善地上舖細孔塑膠網，稍有改善，遇天氣不佳時，容易腐臭。但由於日|糙，不

需機械設備，且不必耗損燃料，故一般業者樂用，日曬峙，可平均i處在地上，越分散越易乾燥，一

股只鑽回小時便可乾燥，其乾燥程度比蝦鹿為甚，必2頁用竹掃翻掃兩三次，以達平均乾燥。

(5) 放集;

若用熱風乾燥者，可車接送入剝殼機剝殼，日乾者則用收集成堆，待進H殼。

(6) )J<IJ殼:

北部地區利用自動剝殼選別機，南部地區亦有利用機械剝殼，但無自動選加者，絕大部份是利用

人工作傳統式木棒或竹棒P[J打， 11[1打後，用竹篩篩過，或在竹簣拋動，使蝦仁與殼分離 O

17) 成品:

既得的蝦米即成品，利用塑膠袋包裝待售，製成率較騙者的為 20悅，原料新鮮者可達 25% ' 

較淡者製成軍事只有 12佑， !能發價格每臺斤約 80元。

5.2.3 轍鹿

蝦底以往絕大部分是從馬祖進口，雖然本省所產蝦良體型沒有進口那麼大，但價格稍便宜，味

道相差無錢，省產者仍受人歡迎，蝦庭除做菜當佐料外，在鄉下有車接加入醬油蒸熟當菜者。

(1) 原料:

製造蝦良原料，當地俗稱赤尾育，囑糢蝦類(真是董胸) ，體長 4~15 公崖，徽桃色透明，於本

省南部較多，尤其自高推至屏東紡寮沿海一帶最多，高雄全年均可捕到，但產量不多，東港及前11尾

一帶，漁期較鈕，盛期在 6~9 月間，於爾雖有何水沖入海中里混濁狀時， 2~3 天後便有這種蝦

類大革密集，有J用手網或小草堂密目拖網撈捕，今年盛產漁期最便宜時價格，每公斤 9~15 元，價昂

時每公斤達 28 元，生乾原料必2頁非常新鮮，否則只能加工鹹熟蝦皮。

(2) 請熟:

一般漁謹的赤尾膏，都相當乾掙，只領挑檢雜魚，若原料不掙，必三屆先用清潔海水洗絲、摘

乾。

在煮畫中先放入適量稀鹽水，誦，沸後，每每加入一黨約 20 斤之原料，如加入太多，易成聲圖狀

，夾在中間者不易煮熟，若過份翻攪，則容易使蝦體被碎，原料加入後便加入食鹽二大帥，平均散

佈，並用網掛輕輕攪拌均勻，加蓋，待沸騰後 3~毒分鐘便已肅熟，有J用竹掛或金屬網撈起，放悶
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此種製品，因產量極少，供不應求，曾試外鉤，日本方面頗歡迎，但原料極有限，外銷崗難。

(1) 原料:

此種製品有體蝦、白丁蝦、中蝦、金絲猴蝦及蝦猴五種，這五種名稱係東搭地區漁民俗稱，學

名待考。櫻蝦為較小型，殼簿而色紅;白了蝦體長而稍蝠，色白殼薄;金絲猴蝦稍犬裂，殼稍厚而

色缸，含油脂較多，產於水域較深之處;蝦猴色缸殼稍厚，產於較溫處所;中蝦則味鮮而無泊，是

蝦臨中最高級者，這穎原料產於近海淺灘與深水交界處，尤其有淡水出口鹿為多，周年可以捕麓，

於 5~9 月為盛產期，一般以小型拖網撈捕，漁獲在五小時之內，必讀帶悶，自為此種製品，特別

需注意鮮度，若不新鮮者，晒乾後，容易掉頭，影響品質，製成率亦差。

生原料在盛產期最便宜時每公斤 28 元，曾每公斤高售 80 元。

(2) 乾燥:

關躺乾燥‘不必加l食鹽，亦不經黨熟，自漁船購得的原料，用清潔海水洗淨，乾掙者不必說，

但雜魚必先挑穢，洗後滴乾，薄薄一層(麗在水泥地上臼乾，不能灑得太厚，否則不易平均乾燥。

東港地區雖擁有機械乾燥者，但鮮少利舟，國為蝦月f草原料不易大量購得，若利用乾燥機，即成

本提高，按業者稱，蝦)l!!ì用機械熱風乾燥與日乾者，風味不祠，經筆者試製，的確是日晒者較佳。

小型原料約需 2 小時便可乾燥，較大型原料約需 4 小時才可乾燥，在乾燥中，可用竹掃把翻動

1~2 次，也不能過分乾快，乾燥過度除製成率減少外，製品過~易碎，影響品質。

(3) 過篩;

臼乾後，用竹掃把收集成堆，科用竹篩篩去泥沙石子或蝦碎斤，亦可除去額角及觸雪是，成為個

體完整之乾蝦騙。

(4) 選別:

由於蝦)Jflì價格均貴且每次加工數量不多，所以有業者將乾線的蝦)JHj不經過帥，直接利用人主挑

選，分別等敵，並折去額角和燭攝 O

(5) 成品:

一般以透明作!膠袋包盟，分送全省各雜貨店出售，批發價格，個體小且品質較差者，每臺斤90

元，尚級l::Sb每臺斤肖遠t190 元。

的製成率:

製成率為 30惕。

(7) 仿製品:

亦有人利用新鮮的他種蝦額如狗蝦等，加入食用色素 210 號染色，依1:::法的製蝦Ijm' 味道相差很

多，價措亦較便宜，銷售鄉下，亦有人購買，但此種仿製品產量:很少 O

一 138 一

(黎進聞)





於爐蛙近旁，等鐵鍋內的鹽水煮沸後，每鍋餾入幟鮮二笠，用蝦米拉攪拌均勻，一會蝦鮮郎浮出繭

函，有將食鹽均勻散布浮上的蝦鮮上臣，蓋上鍋蓋，等到沸騰峙，再用蝦米拉攪拌，使各部熱度均

勻，然後再將鍋蓋蓋1:: '等再沸騰，寫用 í'f~籬將出，放置一旁摘除楠汁，等大部分摘汁摘除後，干等

移置於竹棚，並將蝦米撒閉，使熱氣易於發散，以免因熱而起不良的變化，等到樹11-全部?為乾，然

後再行晒乾工程 O

d. 用鹽量:蝦米製造淡肯放均有，也就是在製造時加鹽多少的觀係，就以澎湖來講，可分為內銷品

與外銷品，其製法也不i苟，內銷品為絨濕狀態、銷售臺灣本舟，每 2 斤蝦鮮!明乾蝦米 i 斤，外錯I括為

淡乾狀態銷售日本，每 3 斤蝦鮮晒乾 l 斤 O

蝦米煮製持用鹽愈多重量愈增， p並蝦米的保存期間和加食鹽的多少成反比例，也就是說加鹽愈

多保存期間愈缸，反之則長。普通每百斤蝦鮮加 3 斤食鹽可製蝦米 18 斤，保存期間一年，加 5 斤

食鹽可製蝦米 20 斤，保存期間一年，加 15 斤食鹽可製蝦米 30 斤，保存期鵑只能 2~3 個月，自前

澎湖內銷製品食鹽此倒在十分之一閉，所以保存期館不長。

蝦米淡鹹製品，必須依蝦鮮產量的多少，蝦鮮純粹與苔，銷售對象，天氣的哨陰，氣候的來

暖，經濟困難，陰天雷雨，製成轍製品 O 而淡製蝦米為蝦較純淨，沒有小魚等夾雜物者製成，其成

l且聽齊，能IfiH長久Jl'j噸使於外銷 O 一般說來，淡製者成本均較騙製蝦米來的白。

e. 晒乾:曝晒蝦米必要天氣晴朗，日光力強，地區乾燥，如遇雨接或露水的早晨三頭等地面乾後再

晒。晒乾時先將軟捲平舖於晒乾場，軟捲固適用數塊石頭壓住，以防被風吹翻，次將煮熟的蝦米撒

佈於軟捲上，撒佈時使其均勻撒閉，任其曝晒，等到蝦米將達所需乾燥程度，用竹捕或竹色翻動一

次，使上T能平均乾燥，有稍行曝晒的行收起。

乾燥蝦米應注意事項學倒如下:

(a)關米煮熟後，如譚偉天不能郎自晒乾'時間稍長就會發熱腐敗，放置時間隨季節氣溫不祠，

冬天可放十餘天，春天可放一星期，夏季天氣炎熱僅可放置一、二天 O 遇到這種情形時，必讀行日

夜涼乾，並以製成鹹蝦米為主，自乾夜乾時，風力均不宜過強，恐蝦米被風l!k故，和泥沙飛入，影

響品質。

(心曝閑時閻長鐘，讀看自力風力的強弱，氣脹的乾濕而定，日力、風力強，氣候乾燥，所需時

問題，乾燥時間愈鐘，蝦米的色澤和吞味愈佳，形狀也完整，否則成品能下，價格滅低，但夏日正

午日方過強時也不宜曝晒。

(c)乾燥蝦米詩，最乾燥的製品，不過曝晒七、八成乾，濕貨則僅一、三成乾。通常約咱也、五

成乾。絕不可充份乾燥，因為過於乾燥蝦米，容易毀碎。

1 奇特殼:乾燥後將帶殼的蝦米放入輾盤機中將其外殼壓碎，還沒脫殼的再接入布袋內 P[l打，叩打
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後以竹篩篩遍，用人主將照仁與殼分離~n成。

g. 蝦米的包接及財藏:蝦米經製成後，將其裝入咿膠袋內裝箱，每箱 2是公斤 (111 5-8) 0 淡乾品

準備長期肘藏，為防潮濕霉腐、，於裝箱放高燥室外;鹹乾的蝦米財藏時間極鈕，大約在一、三星期

即行售出，無潮器發霉之慮，故不必特殊設備。

h. 製成率:原料蝦鮮每公斤 33 元，製成蝦仁每公斤 180 元，製nlI:~客隨淡鹹蝦米而不同，鹹嘿啦

米以內銷護閱本島為主，每 2 斤半製成蝦米 1 斤，沒乾蝦米以外銷日本，每 3 斤半製成蝦米 l 斤，

每天可製蝦米 30 箱， 1手指 24 公斤。

(2) 機械乾嶸法:

a. 設備:機械乾燥設備，除前所援冷熱風穿費用乾燥機外，澎湖水產試驗所也正使用冷風乾燥機，

試驗各種水產品乾燥加工的情形，準備推廣民間。冷風乾燥機的機件有壓縮機 (compressor) 、蒸發

器 (evaporator) 、膨脹閥 (expension valve) 、油分離器 (oil seperator) 、受被器 (receiver) ，及三

個擬縮器 (condensor) ，其他尚有華車，送風馬達，乾濕溫度計等等。

其乾燥原理'的利用經冷卸器除ìJí!;後之空氣經凝結器，再由送風馬達將犬約 21 'C的冷風吹向

靈車內的魚體，經由冷風帶走的濕氣在冷卸器上除器而達乾燥目的。

冷風乾燥機與冷熱兼用乾燥處理上的比較:

(a)冷風乾燥處理溫度為 20'C 左右，冷熱風兼用乾燥則為的。C 左右 O

(b)時闊上冷風乾燥處理時間為 12 小時，冷熱風兼用乾燥則為 6 小時。

(c)乾燥處理原料冷風乾燥一次處理為 200~300 公斤，冷熱風則為它的二倍量。

b. 製造法:將原料蝦，先以清水洗淨接滴乾，有將滴乾的蝦鮮倒入預先煮沸的20~30弘的食鹽水

中，加蓋，經二次沸騰-浮上的蝦撈取，滴水放冷，蔣經人主是IJ殼，排槃(為用塑膠網編成的木框盤

或鐵鋼盤) ，還入乾燥室內，以 40~60'C 溫度處理 5~6 小時(視所需乾燥程度而決定溫度與時間

)。一次處理原料為 3，000 公斤左右。

c. 製成率及銷售情形:原料蝦鮮經煮熟*IJ殼後 5.3 公斤，乾燥製成蝦米 1 公斤'冷凍蝦則必多i

7 去斤方能製成蝦米 1 公斤 O 每公斤原料 35 元左右，除殼後只剩 40防，餘殼原料經乾燥處理後只

得20%的蝦米，再加上工資每去斤蝦米售價錢高達 600 元左右。銷售對象為日本、歐洲及美闊各地

。(楊正義)

5.2.6 馬祖蝦皮製法

馬祖蝦皮及平均產暈約 23 萬 8 千公斤，產期為每年 11 月至童年 5 月，盛產期為12月至 3 月 O

其製法為:將所捕獲之原料經挑搬出雜小魚]J..小蝦等外，將其簡入益中(益中之水經加入遍當之鹽
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5. 3 烏賊類乾製品

5.3.1 前霄

烏賊類包含看花校 (cuttle fishes) 、小卷 (squid) 等，其主要聽品夫部份係就原形，或將其處

理成適當的形態，水洗後乾燥的素乾品。此項素乾品的加工，主要在吾吾湖、屏東1ï醋。按說計，澎

湖每年的烏賊產量均佔全者的時予台以上，其中大部份係銷往畫灣本島。澎湖全縣紊乾品的廠家有

82家之多，其飽特產高店，自行製遁的不計在悶。

5.3.2 說魚乾

就魚亦稱「柔魚J '係烏賊的一種素乾品，為澎湖重要乾製品之一，產主僅次於鯉魚，但價說

且高於鯉魚類製晶。

(1) 原料處理:

原料處理分為三頓，部是1]皮與不剝皮有。先將原料制膛，除去眼球內臟後洗ìá奈，是1]反者立時即

以手也背部們!險，軟骨任其盟者，摘乾、乾燥，也有在乾燦前先以研穿警水浸i立再行乾X~ 0 

(2) 乾燥:

將原料排殉於晒架(晒架為長 6 尺寬 3 尺，上面張有尼龍網宙的竹拉夫) J:: '放於通風良好之乾

婊場，施行自乾，並輝常注意加以皮轉(圓弘9) 0 此種乾製品推囡係生品，乾燥比較自難，且容

易引起徵生物、酵素等的作用，以致鮮度低下，其乾燥初期，倘將原料烏賊魚在高溫高路下放置數

小時，則魚體的表面變紅，此後部使改苦乾燥條件，其製品仍不兔子辦紅色而且肉質硬悅。

在史上魚發缸，開始敗壞時，其表皮的色素細胞犬吉它{分J/d壞，外觀 1: 早現赤色，揮發件草鞋墓態fEL

增加，倘若濕度愈高，或氣溫愈晶，即愈易變壞 O

乾燥時如過陰雨天，即成品肉簿，色變赤;娟色，並生惡臭。肉質變簿的原因，可能出於烏娥穎

的蛋白質較魚肉蛋白易辨於水。變織原因，是由於皮中的黑色素 (melanin) 細胞破壞，問時間肉臂

變敗，體被轉成種基f1' ，色素細胞被溶解而擴散之故。

(3) 嘻蒸:

天日乾燥時，有時表面蒸發較內部蒸發快，故常在夜間將自西架堆集於室內，停」上其表由蒸發，

聽使其行內部擴散，位表面和內部可以獲得均一的水分，整日有行自乾，這種體蒸的步驟，在於肪

11:表面極化，妨再水分的內部擴散。如此乾燥、電乾灰覆乾躁數目~水分含量45%左右時，敢下置
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原料新鮮鹽慶侈的(外皮鮮紅的) ，立即施行鹽水煎熟，鹽份的刊左右，三方法郎將新鮮小骨，

大約每次 50 公斤左右，倒入煮沸鹽水的大鐵鍋內，經過三度煮沸，幕以竹籬施壓而撈起，滴乾後

立即tJ風扇或自置於通風場所，吹涼割成。

原料鮮度較差的(漁撈接二天方上岸的) ，必讀將原料小管，先行撒 40%的食鹽鹽潰三小時左

右，再行煮熟， λ鶴煮熟時每 50 余斤一諱，謹向竹籬投入預先煮沸的體水中，約約 15 分鐘怯，取

自稱乾風乾ïìñ成 O

(2) 接追上注意事項:

a. 原料的鮮度:原料製造前不行*蹺，間水洗接會降低原料木霜的體度，使外皮易行脫落，傷及

成品的外觀。叉，方〈煮時墨汁易於混血，使原料色澤變黑。

b. 風乾:原料水煮接必須立即施行吹乾，鯨乾的速度愈快，產品外觀愈墨鮮紅，並可耐長久肘，

藏，不致吸水潮濕。

C. 製成率直銷售情形:這種左手乾鹽製品的小骨，觀原料鮮度的不閱一般製成率可達到65% 。據統

計，膨湖 65 年 8 月闊的盛產期，符臼小管制銷量約在 100 萬元tJJ亡，每畫室斤原料為 25 元左右， *~ 

製站接成品為每烹:斤 50元。(楊正義)

5.3.4 m就乾製品

以往毒委簡所捕獲市悅，除少部分鮮食外，大部克為迫徉漁船的魚、延繩釣飼料，故其加工歷史很

扭。在民國五十八年以前本省之乾枕都賴韓國和日本進口，五十八年-後，東港開始試製，始得成

功，至jJJ 目前儒生，館有東港三處。帝就主要用於浸泡 NaHC丸，符吸水膨脹接煮熟食舟，主立將加工

法拉述如下:

(1) 原料:

本省帝就哇地在琉球與曹ù嶼間 500 哩的廣大海域中，但春芳面都採用白細撈捕，漁船在船士作

業時，便知非常光亮的燈光，引誘南就集中，因為南說看向光的習性，燒光越韻，南就擴集越多，

也海中深度 7~8 公尺，浮上距水面 2~3 臺尺，漁船則可撒網撈捕。

漁謹的蓓說，裝入魚妞，上加碎冰，以保持鮮度，鮮度差者，製成率祟，乾燥後，吸水援元率

亦差， 62年價格，每公斤 14~18 元，今年 7 月間每公斤 50-60 元 O

(2) 處理:

購得的原料，牙i泡在冰水中， ~:J，保持鮮度，以干IJ刀白棋部蹤剖，除三安門顱，有去眼球者，亦看

不去眼球者，用海水洗ì~~ ， 若以淡水洗悔，乾燥後，發花非常緝，問凹的內臟， I儷乾後可作飼料

用。
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工3日節會堅5. 4 

本省的鯉篩製造業5.4.1 

標節是以鯉額為原料，經懦乾而像木柴般立堅硬聽品，本省俗稱「柴魚J '本科立鯉節製話，

是以花鯉節為前身，還在 1890 年間，日本官琦縣7Jz鹿兒島人來蓋試製銷日，成嚴頗佳， 1910 年日

人古井抬藤太民始在基隆設廠製造，隨著鯉魚業發達，日本水產蛛式會社，蓋問海陸業株式會社攻

私人企業陸續設廠製遣，夫小工廠達三十多所，花鯉節工廠的六十餘所，從業人員約三千多人，從

事製造的職土，夫多僱白日本，致使成本過高，故支不平衡，大部份廠商均受虧損，發當局為7振

與鯉漁業，除協助興獎勵外，製造技循人員，在本省割!蝶蓋肢，遂得以復興。

在日接時代最盛產時期為 1922~1930 年，最高生產量達 823， 143 公斤，夫部份由基隆地區生

產，使國戰事影響，生產量起伏不一，漸趨衰落，空 1943 年，其生產量竟只有 9，712 公斤，從此

*業幾乎停頓。

薑嚮光復，白人離蓋後，優秀技術人員缺乏，一般加主業者，夫部份是曾在原來日人工廠的工

人，在花蓮、聲東、綠島、蘇澳等地區模仿製造，由於投術欠佳，資金不厚，品質不良，一般製品

不受日人歡迎，夫部份只供內鈴，一時本業無法發展，直至1961年，蓋峰鯉節加工廠在蘇澳設廠，

1963 年 8 月間聘請日!籍投耐人員，製造約 9 噸鯉節額試銷日本，頗受好評， 1965 年 (54年)叉請

夫絞鯉節共同株式會社社長~t神彌一郎來蓋指導，接著東港、綠島等地亦聘請日本技師來畫作投備

加士指導，從此鯉節，邁進7一夫步， 58 年外銷量僅 60 噸，日木對含脂肪量稍高之製品也收購，

民間 17 年 民國 27 年|民間 60 年

(1 928年(1938年) (1 971 年)
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價格低，蘇澳盛產之煙那可大最製造 059 年統計年產的 600 噸，其中 200 噸供省內消費外，餘 400

噸均銷日本，個外鞋， 360，000 美元， 60 年以使都生產 1 ，000 企噸以上，所以不能不說有相當成

就。

體節顯加工的芳法5.4.2 

目前一般工廠製法

一般工廠的製造程序如下:

原料→說淨→餘竄去內臨→洗淨血污→切割(大魚作四剖小魚不切割)→煮熟→放冷→大魚肉

丹除小骨，小魚用手剖成二斤並除骨→親大小作 1~5 次的陪乾，小型柴魚不修，大型柴魚者則2頁

。經修捕→日乾→修割(小鯉節不修削，大型鯉節經修削然後為成品)

這種製法，一般原邊小柴魚自製造詞成品只讀 1~2 天;大型柴魚，只2頁 3~5 天便可製成，雖

然在資金週轉上佔很犬的便宜，但品質比一般傳統製者，顯為遜色。

一般傳統的加工方法:原料→洗掙→選別大小→除頭，內麟、館等→洗淨血污→切割→黨熟→

放冷→除筋，骨、小骨、及頭部附近之魚皮→第一次悟乾→修補→第二次姑乾→放冷→第三次恰乾→

......(視原料大小作 5~9 次陷乾)-一一日乾一一整修→半製品。

主主將現行的製法和傳統製法，一研說胡立Ij下:

原料:
) 4BA ( 

可供製造鯉節類，有真鯉、花鯉、小鯉、小帕魚，亦可用賄、體等魚頭，惟以鯉為最佳。

接統計，本省所產鯉頭，每月的漁獲量不間，每年均以 4~7 月為盛漁期，尤其 5~6 月份建立

最多。

本省歷年來所產之鯉魚頓與產量如表 5-4 ，以雜鯉，小鯉為多，產量歷年增加的傾向，其鯉以

50~54 年產量較多，以後缸l有減少之趨向， 60 年叉開始增產。
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單位
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本省所產之鯉類主要集散地烏蘇澳、花蓮、畫東、屏東、澎湖、高雄，其他縣市產量較少，自堅

類產地和數量，如表 5-5 ，目前本省外錯的原邊小鯉節原料，約 65%產自蘇澳地區。

.數量:公噸
單位

.價值:新臺幣于站

話1" I 民終花照其它

教量價值 l 數量價值 1 數量價值數量價值

422 3,840 45 453 376 3 ,387 

84 ,634 19 388 158 2 ,915 8 , 133 1 81 ,331 

561 23 161 80 I 400 

99 692 129 

民國六十四年各縣市所產品鯉魚類之量值
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一般原料在 4~7 月合脂肪量少，可得良品，此期所得製品，謂之夏節， 8~1l月份即合脂肪較

多，較難得到良品，謂之秋節。本省與日本方面不同，在初漁期峙，所含脂肪較少，在盛漁期合脂

肋量很多，蘇澳地區，在端午節前所盛產的煙鯉，含油脂特多，臺東、東港方面所產鯉，含油脂較

少，所合ìll:r ijfi量似興地僅有關。

原料在硬直期製造最佳，如在硬直前E問:度最好時加工，製品易起龜裂，影響成品外觀，製成

率降低，但軟化後，鮮度差，絕難製成良晶，一般業者，只慮鮮度欠佳，很少有過於新鮮者，聞自

指捕歪處理，已經經過了相當時間 O

選別和水洗:

大部份以水混!告盛清水洗之，並以大小分JJIJ放崖，因魚體大小不向，其既需偕臉去數也有具。

(2) 

調理;
) 

川t
u

( 

腹聞法臉去內臟、頭尾、銷等，頭肉應盡量殘留，困頓芝形態，對製品價值及製成率有關，次

把腹部軟肉切除掉，圈子 12 ，水洗後將魚體剖為二斤，院去有輯:骨，再以刀沿魚肉之中央縱切成背
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(7) 第一次賠乾:

拔骨後之魚肉，魚皮面冉上置於焰乾箱中，熔乾溫度國魚肉丹之大小而不悶，請參閱表 5-7 所

示。措乾中為使溫度慢透平均，應將蒸籠上下各層互相調換。賠憶用之爆材一般用油質少，乾度野

之木材如九有、龍眼樹、木麻黃、赤皮、權荐，各廠中以使用九茍、赤皮、體為多，因為耐火，且

火不很旺，經濟而不易燃焦製品。在第一次撥乾'日丈稱為水拔j(或一番火，此種處理，約能除去

水份 25~30份，通常自新鮮原料處理至此賠乾為止，為一天之工作。

表 5-7 鯨節倍爆日數及溫度時間表

自 i 特大節 l 大 節中 節;小 節龜 節氯 節
次 10-5公斤 5-4金哇-- 干-3公庄 3-2公斤 2-1企丘 1企斤以下

魚耳!一|門:竺吧?竺宇:廿三平竺空門竺竺另一門次數
l 叉 1 (30分鈞。C) 1(25分鈞。C) 1(20分的oc) 1 (1 5分別。C) 1(15分鉤。C) 1(10分 800C)

2 天 2(90分鉤。C) 2(70分 900C) 2(50分的。C) 2(40分部。C) 2(35分 800C) 2(25分別。C)

3 天 3(80分鈞。C) 3(60分的。C) 3(45分 800C) i 3(30分 800C) 3(20分 750C) 3(25分 750C)

4 天 4(70分鉤。C) 4(50分別。C) 4(40分 750C) :休 火休 火 l 休 火

5 天 5(60分鉤。C) 休 火休 火 i 4(30分 800C) 4(20分 750C) 4(1 5分 750C)

6 夫休 火. 5(50分 800C) 5(30分忱休 火休 火停火日乾

7 天 6(60分 750C) I 6(40分 750C) 休火 5(25分 750C) : 5 (1 5分 700C) 日乾

8 天 7(50分 750C)( 休 火 6(均 7此)休 火;停火日乾入 箱
9 天休 火 i 7(40分 700C)休 火休 火臼 乾削 修

10 天 8(50分 700C) 休火林火 6(25分 700C) i 入箱

11 夫休 火休 火 7(25分 700C) 停火日乾削 修 l

12 天休 火 8(30分 700C) 停火日乾臼 乾

的天圳分7ml 停火日乾臼 乾日 乾
14 天休 火 1 日 乾日 乾入 箱

的天:休 火臼 乾入 箱入 籍 l

16 天 10(40分 700C) 日乾入箱 i削修

17 天!停火日乾!入 箱 j 部i 修

18 天;白乾;入籍

的天;日 乾海iJ 修

20 天自 乾

21 天:入箱

22 天入 箱

23 天入箱

24 天 l 入箱

25 天!削修:

(8) 修諦:

培乾後，經放冷@nRJ修捕，殘存之小骨先罵拔毛缺故去，另備生肉與熟肉各半加適暈之水擂混

合成肉漿，用竹斤重抹於裂縫處或破損處，為了避免修補之肉東問乾蝶而脫落，可在修補部份貼上

毛邊鼠。
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，好籲種以 Aspergillus 為主，如營養、水份、溫度三蝶件適當，此屬徽則可發芽成菌絲，此時鯉

師表區皇白色 O 自菌絲生胞子柄，其上部形成頂囊，梭子蒼生於上面，並分11皮形成分生胞子，此時

呈青綠色，不良徽會里黃色~其他顏色。

這種好傲不但會使 inosinic acid 增加，及團徽的解脂酵素作用，可減少鯉節中脂肪，而除去

體味，並可使內部水份滲出及肪止過度乾燥，總之，徽之好壤，足影響製品品質良好與否 O

徽在總節製造過程，佔很重要的地位，但本省業者都不特別往意，只是任其自然，要長什麼

徽，就長什麼徽，只觀其顏色，認為青綠色者便是好徽，其綠色之徽有很多種餌，如 Penicillum 屬

與 Aspergllius 屬都是青綠色，對擻生物缺乏常識者，就很難辨認，何況單車t Aspergillus 屬中，就

有幾十麓，並非此屬之徽，都是良徽 O 據學者研究，從鯉節分離出很多種微菌，認為 Aspergillus

glaucus 輩妓果最佳，所謂優良徽菌，便是分解蛋白質作用少，對脂肪的分解力強，能增加鯉節的

旱味成份。

紛成品處理:

上述發徽完了的總節，巴屬成品，但成品放一段時悶，會有蟲蛀情形，所以須將柴魚包裝接放

置在密闊的房屋內，地面墊舖五吋高木板架，然接將二硫化碳放置屋的悶悶，再將房屋密閉30~40

小時，釋:蒸期間人畜不可進入，此種C丸，在常溫下容易揮發，不易阱若在柴魚上，食用絕無問題

，一般殺商一次，可放二十天左右，將成品放入冷藏庫，成真空包裝也可防止鼠害。

5.4.3 鯉節改良的加工法

問傳統的鯉節車是造15法，欲達到理想乾度，費時甚長，資金週轉與原料星星產期，發生困難，目

前有揉用低溫連續熔懦法，約 4~12 天可完成，雖然品質比不上傳統製法所得的製品，但相差無

幾，且可節省很多時間，並可增加生產量，此法於蘇澳地區很多家踩舟，主主將改良法簡述如下:

j累乾蜻熄法

第一種:

前處理(至煮熟為止與傳統方法相同)→放冷→除去小骨→第一次蛤乾 (80.C. 10 小時)→放

冷(在室外 1~2 小時)→在室內通入鍋爐煮出之飽和蒸氣1O~20 分鐘→第二次措嘿 (70.C 4~6 

小時)→在室外放冷 1~2 小時→通飽和蒸氣1O~20 分→第三次陪懦 (60.C 4~6小時)→放冷1~2

小時叫道飽和蒸氣1O~20 分鐘→第四次以後之皓懦 (50~600C 4~6 小時)→日乾→整修→半製品

→以下工作與傳統製法相同。

第二種:

此法與上法略間，所不飼者，是利用白天姑嘿，夜間停火，利用停火之餘溫，在賠懦室內置一
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桶水，任其向然蒸發域水蒸氣，次日再繼續瞎憬，貫主主連到要求得立乾燥程度為[1:. '悶不須努設;f!ill墉

設備，較前法經濟，蘇澳地區都說用此路。

j昆嫖法

此法是日本近年來推行的一種簡便加工方法，由日本官崎縣水產加土研究所試製獲得成功，並

指導當地業者實際製售，效果良好，省漁業局於 57 年 7 月間將此話介紹並指導蘇澳臺l吟鯉節加工

廠試製，接悉不很受市場歡近，目前已無主廠採用，其加主活介紹如下:

(1) 原料處理:

與一般鯉節車是法相同。

(2) 煮熟:

在 90~950C 煮熟 1~2 小時，為防1上泊燒現象，煮揚中加入 O.02~O.2% B. H. A 或 B.H.T 油

性氧化肪庄劑。

(3) 除去小骨及熔乾:

煮熟後放置一夜，在 30~鈞。C 溫水中用餅子除小骨接際乾，阱乾溫度 40~600C ，每天經3~4

小時立，悟憬，經 5~7 夫，去魚皮 1/3 ，並整形。

“) 包裝:
以 O.3 mm 耐熱控告成樹時膜(如東洋製罐 F.O.P 等)真空包裝。

(5) 毅菌:

以 80~900C 經 5 分鐘鳴熱殼菌，師寫成品。

5.4.4 鯉節加工土的問題

此次水產加工品調查，關於鯉都加工，發現很多問題，主豆、將重要問題及很多工廠所提出的意見，

綜合如下:

(1) 原料土問題:

a. 漁難題:一年之中只能加主 4~5 個月，一般主廠，只是副業加工，無法企業化，亦無間定的

技衛員工，很難有改進與科學化的管理，業者建議建築大型冷濟庫，在臨產漁期可大量收購原料轉

售加工廠，使本省鯉節可週年或每年有几個月以上的加主。

b. 價格問題:真鯉為製鯉節最佳原料，東港、綠島、蘇澳等地均有產立，價格每公斤 24~詛咒

不等，比日本高出很多，所以真鯉節很難外銷，目前外銷者主要是歷管仔，製造的原邊小柴魚。

C. 原料成份問題:省產鯉魚，在初漁期所含脂肪較少，最適加工，但產量少，在盛漁期時，泊質

含量較多，不易製成食品，鉗削鯉魚丹易碎rtJ.掛狀，雖然目前外銷小柴魚含脂肪高者，日本也收購
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，倒碎參入調味品或個煮品，但價格很低，所以一般業者積極想要解決這問題，但到目前為止，業

者或水產試驗研究機構，仍然無法研究出完美的去油法，下列幾熙方法，似有教果:

的壓榨脫脂:將除頭去內臟魚體，經煮熟啡於壓拌缸中，給層以棉布包好，從上面接接加哩哇，

使其油分謹向水分，從魚體經過棉布向外流出，經壓榨後的熟魚，難其形狀扁平，但細心操作者，

尚能保持整蝶魚之形狀，可以用手各別分開，其後即可按常法烘乾。還種製品，可以削節機會Ij成薄

片狀商品，但旦味成分及營養物質難免在壓榨過程中與油水份同時流出。

如果不施壓榨，可探照下法，亦稍能改進。

(b)特殊處理:一般魚額之泊時含量常因魚體部位不同而異，多含油 ijl'i之部位，一般在皮下與腹

肉或內臟部份，肌肉中之油 ij~含量概不甚高，應先調至是油脂的分佈情形，若腹肉含油量~高時，除

內臟去頭後，並割除腹肉，然接照常法加工，可減少製品油壘，若皮下含油量較高時，可景IJ皮或將

表皮割破煮熟，使皮下油脂容易向外流出，以肪其向肌肉內部分散，或利用油輕水重而油質浮在上

面的性質，將原料多煮幾次，並在每次煮後將浮在水面的油除去，以免泊質在附著於原料，雖然不

能完全去除油脂，但亦可減少很多。

(2) 技術問題:

a. 專業人員少:現有鯉節士廠，犬多數小型家庭式製造，找出技術優良的製造人員不易，尤其各

廠均保守其技術都密，致使技術不能進步，若政府能舉行鐘期技術講習班，或選派到外國以投術觀

躁，對製造技術必犬有傳益，目前製造技術最困難者，乃是對棋乾溫度的控制及修闡發徽拉術。

b.惡姓競字:有些工廠只求犬量銷貨，粗製離造，罔顧信譽，本省悄聲者亦求價格便宜，品質稍

是亦無所謂，例如一良品水份只含有 14% '價售每臺斤 37 元，另一劣品，水份合有 20佑，售價每

臺斤 36.5 元，則消費者寧顧以每噩斤省五角而購買劣晶。

(3) 市場問題:

若要發展鯉節，必讀拓銷日本市場，過去外銷市場之問題如下:

a. 製晶缺熙:

(a)熔乾不移:從中盤至貿易商轉到日本，約需一個月時間，由於乾度不侈，會自然乾燥，致使

自1]誤會接量不侈，引起糾紛 O

(心變質製品:日本稱為「魚傷J '如供製倒丹時，不能削出較佳之薄丹乎，失去香味與光澤，

並易成勝狀，攘貿易商陳朝和稱，魚傷是在盛漁期原料多時，煮熟的肉撮，因熔爐太少，沒有按時

實施熔乾，且煮熟後用于拔除魚骨或放冷時染上細菌，因放置時間過久而變質。

( c)肉塊未熟:此項日在製法中論述，不再重擾。

但)煙味過重:本省外銷詞本的鯉節，是小型原邊節，供的丹或調味個煮用，標聽過重，不合他



們胃口，改進方怯，照材使用前應先乾燥，相思樹反應剝去，照乾萃的木架與內壁應保持間隔2~3

吋，使室內熱氣和體均能循環，促進製品均一的乾度，並可將進氣口設在前下方，排氣口設在後!二

方，口的大小說繡室而定，不宜太犬，這樣，可使煙味變淡，但較費:燃料。

(e)蟲害現象:未經費蟲手續，致使有蛀蟲存在 o

b. 進口稅高:除原邊小型柴魚外，其他製品難與日本產品競爭，業者建議循外交手續交涉，降低

稅率。

C. 貿易商問題:鯉節是水產加主拉較特殊製品之一，非一般貿易商均能處理，會有許多貿易商對

終節品質擾劣不甚熟悉，只要價格低，便大暈搶購，優劣製品混裝獻出，甚至品質甚佳製品，在搬

運處理中不得法用變質，以至退貨，業者建議組成體節問業公會，由公會鑑定晶質優劣並分等級，

市統一報價外銷，以解決此問題，並可提高業者的求精興趣。

d. 資金問題:本省製造鯉節的工廠，有雄厚資金者不多，往往在盛觀期，由於資金鐘軸，坐失良

機，或自購原料，文怕資金週轉不聾，不按正規;方法製造，粗製濫造以期迅速收間資金，業者建議

政府貸款作為過轉金。 (黎進聞)
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5.5 鳥魚子加工

烏魚子是木者名實立一，除一部份供內銷外，六部份外銷日本，歷年來本省所生產立鳥魚子產

量Ik價值如裴 5“8 。

表 5-8 本省歷年來鳥魚于生產數量與價值

價 f直 {慎 f直
年 次!數量(公噸) 年 次 數量(公噸)

(千元) (千元)

民問 47 年 40 5,048 :民悶兒左手 99 8,232 

48 年 48 8,651 57 年 85 7,793 

49 年 40 9,958 58 年 103 7,382 

: 50 年 40 9 ,456 59 :qô 109 63 ,205 

51 年 48 11 ,010 60 :qô' 45 28 ,830 

52 年 39 7,693 61 :qô' 85 8,937 

53 年 112 22 ,814 62 年; 18 13 ,215 

54 年 23 2,609 63 年 l 19 16 ,020 

55 左手 67 6,946 64 年 1 33 25 ， 1∞ 

鳥魚于製遍加士，全為高iI業式家庭加士，因為每年的在冬苓前後十幾天才有原料加工。烏魚子

加士詣，均照傳統式製法，無特殊改進立處，主主將加主法敘述如下:

(1) 卵集採取:

從魚市場標買之烏魚，先選到雌雄，選別法，是採用押擠法， ì益出黃色卵粒為雌魚，溢出白色

精液者為雄魚，很有經驗者，學觀察體型，便可推知雌雄。採取卵巢均是腹聞法，小心切間，不可

切破卵換。

(2) 去除血污:

卵集表臣之血管，用湯是生輕輕押出污血，要特別性意，不可括破卵囊膜，以免卵粒逸出，用清

水洗掙，若有卵褒裂開者，可用細線緊縛，以免卵粒逸出 O

(3) 鹽、法:

水、洗後，將水滴乾'用鹽量約為 12~15% '均勻撒在卵巢上，鹽潰之卵巢，幾鼎平鋪在木按

上，上茁再加一層平肢，如此可重疊數層，不過問層之鳥魚卵蜓，必贊同樣犬小，免得犬塑卵單一受

壓過犬，而小型卵集受不到~力，鹽、法時間約一天一夜。
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μ) 肢體:

經鹽i長之卵巢，必領將過剩之食醫學浸水洗掙，漫水時間視鹽i貪時閻長起而定，一般浸水 5 小時

左右。

(5) 擊型:

木棋上舖一層白布，上放脫鹽立卵巢，再加木板白布，平等放卵廳，如此可舖數層，去加數塊紅

磚，加壓一夜。

(6) 乾燥:

經過一夜加壓之卵巢，取出後，用柔軟濕布擦拭表面粘液污物，平鋪在木板上乾燥3 ~5 小時

間 5-16 ， (收時無日光直射之陰乾) ，若乾燥時卵囊內含有氣泡者，讀用細針刺破，並用乾布押出

空氣圓 5-17 ，乾燥過程，讀經常翻轉，遠正皮面同時乾燥，避免卵棋黏著。夜間收間草種加壓，

連續同樣操作三天，第三天乾燥後，卵藝表面可盤少許諸泊，增加光澤 o 製成率約為 70% 。

(7) 成品:

成品必讀故於冷藏箱中，否則容易發徽。今年屏東方面所捕獲之烏魚數量非常少，價格特別昂

貴，成品每臺斤高達 870 咒。 (黎進揖)
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5.6 魚鬆

5.6.1 原料及副原料

期以製造魚鬆的原料魚種穎很多，但是紅目鰱、黑尾、畫巴(鱗額)、狗母魚、點魚(棋類)、

金線魚等是本省魚鬆加工業者主要的原料。其中紅白鰱由於其製品纖維較長旦味道者斐，是需求量

最多的高級原料。主要原料的生產旺季隨魚種及漁場不同而異，臺灣近海及越南附近作業的拖網漁

船是原料的主要供應來源。一年之中原料的價格相差很犬，六塑專業化芝加工廠備有冷凍庫，可於

旺季時存原料或趕豔半製品一一魚胚，予以冷藏以供常年生產之用。

5.6.2 .法

本省魚聽加工尚無標準製法，大摸摸專業化工廠的製法其主要過程如下:

原料→處理→鹽潰→蒸煮→除骨、皮、鱗→沖洗→脫水→翻炒→風涼→半成品→冷藏→調製→

風涼→包裝→成品

(1) 原料處理:

新鮮或凍結小型魚類如紅目鰱、給額魚等入廠錢多僅作沖洗切除頭部等簡單處理。

(2) 鹽潰:

經簡單處理過之魚體放入稀潰池內以撒鹽法或鹽水法將魚體買車潰 2~7 天，酪j直時間觀氣溫高

低、用鹽濃度、魚體種頡、大小、鮮度等因素而異。用聾量大約是魚體重量之 25~35% 0 

(3) 蕉煮:

經酪潰遇之魚體鼎沸水或蒸氣加熱至魚肉熟度能使骨、鱗易於軍IJ除之程度。

(4) 接處理:

3!<IJ除魚鱗、魚皮、魚骨、內臟等，輕沖洗後再以離心機脫水。

(5) 炒製魚肝:

經接處理過之魚肉放入炒鍋中觀妙，使水份蒸發否合水量約達25~45%之程度，然後放入平健

拘自然風涼ßX以電扇吹涼之的成為半成品，俗稱魚、阱。炒製魚胚時有的添加酷糖或其他盼頭填料，

以求降低魚餌之成本。

(6) 魚胚立冷藏:

經風涼放冷立半成品，由於水份侖多，不能於常溫下昨藏，故一般多裝入犬型期膠袋內帶藏在
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伺)、等級以及成品含水率之控制等等，其中製造配方及製品水分合暈多少，是左右製成率最大的

因素。概略的說，大約 5~6 公斤的魚可製成中上等魚蝸 1 公斤。影響成本計算的困素也很多，其

中以原料價格影響最大。 65 年高雄地鹿鼎作魚鬆原料的紅目鰱購價為 6~13元/公斤，狗母、黑

昆、毫巴為 6~9元/公斤，紡魚為 5~18元/公斤，可見原料價格變動之大及成本比軍事變化之多。成

本中以主原料所佔比例最大，區IJ原料次之。一般如不將廠房設備等資本計算在內，以缸目鰱為原料

的上等魚鬆之成本中，原料魚約估的~80佑，鹽、泊、糖、味精等副原料的佔 15~25~ô 0 

(3) 產銷概況:

本省魚鬆加工廠商遍布全省各縣市，由於敢情並無嚴格的登記管理，所以加工廠的數目無法確

知。然而競模及產量較犬且較專業化的加工廠，集中於高雄市、縣地區，蘇澳地區次之 O 布的工廠

(高雄、蘇澳較多)是由原料製魚胚前成品一貫作業，也有的工廠(高雄茄定及蘇澳較多)只做魚

恆供其他食品廠商再加工;很多廠商(本省中北部較多)種作半製晶的再加工，也有僅有廠牌委託

其他工廠製造者。本省魚鬆畫是晶年產量，概無官方統訐數字，業者也不顧透露實惰，然而若從市面

上魚鬆製品到處可見之事實，推佑產量數字諒很可觀。目前魚鬆製品以內銷為主，外銷數目不大。

然而外銷地區已推廣至美園、加拿大、東南亞各國、日本等地區。業者如能繼續改進經營觀念、方

怯及改良設備、品質，前途當非常樂觀。(鍊學良〉
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5.7.1 魚翅

(1)概況;

5. 7 魚翅、堆翅及乾魚皮

鯊魚餾中心軟骨兩側筋蝶之素乾品，稱為魚翅。魚翅為我國宴席上的佳者，本省使用之魚扭，

全為自製。主要加工廠分佈在臺南、高雄一帶。近年來魚翅，由於為獲減少，而有減產之趨勢。

表 5-9 為本省近年來魚翅生產量值之統計。

表 5-9 本省魚翅生產量(底

年 三文 數 量 價 (直 年 次 數 量 價 (直

(民國) (公噸) (新臺幣于元) (民國) (公噸) (新臺幣于元)

51 119 11 ,562 58 787 24 ,249 

52 114 9,594 59 258 38 ,379 

53 101 9,318 60 116 28 ,007 

54 129 18 , 112 61 109 26 ,465 

55 151 14 ,281 62 89 24 ,031 

56 160 10 ,057 63 95.5 28 ,459 

57 179 18 ,686 

(2) 魚題之加工法:

a. 原料:鯊魚的艦為製造魚翅的原料，由於鯊魚種類和大小的不間，筋條的粗細疏密不→，製品

的價格亦高低不等，一般以筋蜂長而周密者為上。至2於較劣者也有良好的主顱，其多用於小型餐

館。在本省，鯊魚捕樹上岸，多在市場將魚餾及肝臟分別割下，由承銷人同業~會，集中統一標

售。亦有少數廠商與漁船訂約，船主自行保留割下魚備，不交由市場承銷人出售。鯊魚一尾可得背

攝一杖，胸醋三杖，尾贈一仗， ~j個故為一付，龍紋鯊之胸攜無筋蝶，而背餾分開為二，故此原料

以三個背牆和尾膳合稱一付。其中以背鱗最佳 O 取館時，都在魚攜基部，以長尖刀!順著魚體割取，

尾餾則由基部與魚體垂直方向割取 O 問其中以龍紋鯊 (Rhynchobatus djiddensis) 之魚鱗最貴。原料

多時，可先行凍顱，加工時再行解凍使用。

b. 脫鱗:將大小相近的魚鱗原料，投入預熱至 80~90'C 的熱水中，不斷的攪拌，使魚攝各部能

均勻JJU熱 O 高至魚鱗用手指就可輕易使其脫落時，取出設置於木較上，使用削肉刀山j除軒if略及皮

脹，處理之溫度不可超過lOO'C ，以兒皮膠溶化而露出筋蝶，增加脫鱗的困難和影響成品外觀 O
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多係整批採購，在使用時，則必讀依大小，先行分別，然後以截刀除去基部附著過多的魚皮及肉，

保留於筋蝶的皮約1.5 公分左右，切除之皮可用作筋蜂連結之膠糊。

b. 軟化:將上述處理後，乾燥之魚翅，棲龍在清水中，約經一夜，使其吸水膨脹軟化，用水量以

淹滿魚翅為度。

C. 修整:用削刀，將頭留在魚翅表面的黑斑，楣iJ鱗及基部的魚肉，充分削蝕洗掙，以保持成品潔

白，並防.!l::儲藏期間內的變敗。

d. 水煮及漂白:將魚翅投入沸騰的水內，並不攝攪拌，約經 5 分鐘，外部皮膜膠質溶型，筋蝶受

熱膨脹卷縮 ， ~n行取出，放於 2~3%雙氧水游液中 30~40 分鐘，實行漂白後，水洗放泠 O

e. 監揉和排篩:魚翅充分放冷後，利用于主或機械壓揉，使皮膜和內部的結帳完全分離，並將底

膜完全除去，然後將其排成扇形，放於竹篩或塑膠網篩 t 。排列時最長的放於中間，較短的放置在

左右兩旁，基部則用前述剪除的皮膜溶成膠糊連結，以保持完整的形狀。每塊重量的 100 公克左

右，能堆成圍環形的稱為月翅，較起者則排成火炎形的稱半月翅，前者價格較高。至於加工中，碎

成絲蝶者稱為絲菜，價格最低。篩網上，事先宜盪抹少量油脂，以肪魚翅乾燥時粘牢而難剝離。

f. 二次漂白:為期色澤美觀，經上述處理之魚翅，多再用二氧化硫漂白，施行時，將網篩及其內

之魚翅架於標室之竹架上，然後將硫積約 100~150 公克，裝入金屬罐內，在竹架下無燃，燒蒸約

1~ 1.5 小時後取出。時間不可過久以兔筋蜂困熱隔收縮彎曲，且肪止過份褐變。唯此法易使成品悶

著黃色，現亦有不使用此法，而直接再用噴霧器，嘎i麗 2~3%之雙氧水於魚蘊表面上者。

g. 乾燥:將篩網排列於白光下，以行乾燥。乾燥場應保持乾淨，以防止塵埃及蠅蟲之污染。在陰

雨及夜晚時候，則將其收入室內，或在上面加蓋塑膠布，以防雨露站誨。約組 I~2 天 ~n可完全乾

燥。

h. 成品:乾燥得之堆翅，依品質及現格分別包裝於塑膠袋內財存，製成率約為魚趨之85~90佑，

以筋線長密遁明，且外形完整端正者為上品。

5.7.3 魚庭

(1)概況:

魚鹿為利用鯊魚皮，經脫麟、漂白、乾燥而得之製品，亦為我國宴席上的佳焉。本省鯊魚原

料，自漁盤上岸後，多割除內臟後，單l井去底，鯊肉主要供作煉製品或乾製品之原料，至於鯊庄則

大部份作為魚皮之原料。鯊魚皮約佔鯊魚總量之 6~8佑，少數鯊魚皮較厚，也看超過 10%者。以

往魚鹿為舟、丸商的副產品，但近年來，已有專門收購生皮，製成乾魚底出售之廠家。此種廠家集中

臺南、高雄一帶 O
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(2) 魚皮之加工法:

a. 原料:在市場1*購景IJ除之鯊魚皮，以皮厚，色淚者為佳。 *1J好的皮，襄面常耐著約 20%左右，

之魚肉，先行用刀割除。割肉後的皮，罷法於清水中，充分脫血，以確保成品良好色擇。未能直接

加工者，則懸掛竹架或按於竹簣上自乾'乾燥好之成品，疊集於倉庫中備用。

b. 股鱗:一般使用乾皮，投入 900C之熱水中，舟子揉擦，糖鱗可輕易脫落時，取出，舟刃或棚

子，將J鱗餘去，以清水洗淨。如使用生皮，過份加熟，會使生膠質辯解，放多在熱水中，添加

約0.1%之鹽酸，以加速脫鱗 o

C. 漂白:脫j鱗後的魚皮，稍予滴乾，然;後投入 2~世雙氧水溶液，約 1~2 分鐘接取出，以清水洗

去星星留之雙氧水。少數魚皮開薄或依消費者之需要，亦有不經漂白者。

d. 乾燥:將處理後之魚皮，授在竹簣上日乾'乾燥場選少海向陽之處，亦有直接放於屋頂乾燥者

闡 5“20.5-21 .日光除乾燥外亦稍有漂白作用。依魚皮厚薄，約 1~2 日可完全乾躁 O

e. 成品:裂成率約為原料乾皮之60~70% .以色波蘭厚者為佳.Jt;品包於麻袋或塑膠袋中肘存。

(王文政)
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5. 8 風 饅

風鰻的風味鮮美特殊，在我國很受歡迎，民間每於冬季寒風凜訓時懸掛gu鰻於屋續下，不經臼

曬，光j思風乾而製成，故名之風鰻。

製造風鰻的原料是海鰻 (Muraenesox cinereus) ， 在日本中部以南經我盟東海軍南非洲分你甚

廣，我國東海至黃海出~頗豐。本省產於沿海各地，整年都有出產，北部至臺外i列島問有良好漁

場。基陸是全省的主要產地，產量的佔本省海鰻總漁獲量的 85%左右，炫將近 5 年(民團 60 年~

64 年)來本省主要漁獲地的產量列表如下:

\年份
地\
盔、 l

宜蘭縣

新竹縣

蜜南縣、

屏 ]Ji 串串

墓陸市

蓋海市

高雄?有

全省純度最

本書主要漁撞地海鰻產量

64 年 63 年 62 年

490 660 390 

23 100 93 

51 52 137 

47 38 36 

5,608 5,545 7,828 

57 38 60 

3~ ~3 ~1 

6 ， 6位7 6,798 8,835 

61 年

122 

36 

130 

26 

10 ,051 

15 

368 

10,838 

(單位:公同的

60 年

41 

22 

8,490 

21 

505 

9,197 

風鰻是海鰻的生素乾品，其加工原料以大型海鰻含給量多者為佳，因此防止製品產生氧化油爐

現象和脂肪滲出魚肉表面是風鰻加工上的竅門和成敗鷗鍵。!成鰻加工在我國沿海地區早己盛行，皆

為家庭式加工，製造時期都選在寒風讓別的嚴冬。傳統式的加工製法係將鮮鰻背閉，去除內臟和

輯，剝餘仰著於脊骨部的腎臟，用約 3刊食鹽水充分洗澈，使魚體上的血液完全洗掙，然後用竹}t

七、八蝶把鰻身撐閉，使成平板狀，用繩索貫穿鯨蓋或緊縛i吻端，懸掛在通風良好，無目光直射的

最草草等處，經乾冷的季風乾燥而成，其製成率的為 20佑。

製造時選在嚴寒之際係為訪11:製品的脂肪氧化，且乾冷的強風可增快其乾燥速度，避免揚光照

射亦可值和其氧化作用。如在天氣溫暖或自光直射下乾燥，則由於脂肪氣化而使魚肉變成黃色，嚴

還時會變成棕惱色，魚肉變質問具有腥味。怕在溫度高的情況下燥乾，則魚肉不易乾燥而腐敗，甚

至有生蚣的可能。魚肉上若星星留血泣，乾燥後皇黑f晶色，影響外觀極大，故應充分洗淨。
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在往昔除冬季外都不從事風般製造，現在由於冷風乾燥機逐漸普及，不但可隨時進行加工，不

受天{炭的影響，且因本項製品係放置在密闊的冷風乾機中乾燥，可減少徵生物的繁殖和避兔蟲蠅的

污染 O 為棍和製品在乾燥和~T藏期間的氧化抽展現象，應在海艦充分洗j條後浸於 0.02% BHA 溶液

中 10 分鐘，其步驟向前，將海鰻懸掛於冷風乾燥機中，乾燥時間隨海自壘的大小而異，約2頁 2~4 天

，製成蓋率亦約為 20% 。

風輝的品質以製品外形扁平無曲屈，色澤淡白，腹部魚肉無穿孔痕跡，且無脂﹒肪滲出及無油爐

現象者為上品。(陳聰松)
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5. 9 水產凍結乾燥晶

聲筒丹丹生歷凍結乾燦水產食用品，目前往外銷市場較具商品價值只有凍結乾燦蝦仁一項，其起

源於美國軍方之購用，但數量不多，一直到 1972 年日本速食麵興起，才開始看較夫之銷售量。

(在中華式速食麵中每份加入約 1 去克之凍結乾燥噸仁當作佐料) 0 1972 年 7 丹到 1973 年 6 月一年­

時日本使用於連食麵ffi佐料之乾燥蝦仁，約看 1 ，400 公噸，其中有 1 ，200 余噸為其簡內產品，其餘

200 余噸之數量，是由華灣進口的，而這段時間，也正是華濟凍結乾燥輔仁外銷之黃金時代，但自

1974 年下半生F起，因為日本人對速食麵口味之改變， (由中華式速食麵，轉為和式速食麵與洋式

速食麵)及成本立考慮(每份速食麵之調昧與佐料成本縣J為日幣 10 元左右，若添加， 1 公克凍結乾

燥蝦仁，則約需 6 元左右，而若更換為其他佐料，則只需 2~3 元而已) ，在速食麵中添加凍結乾燥

蝦仁之虹卒，愈來愈少，目前使用蝦仁芝連食麵約只有的%爾巴。

歷年聖灣外銷凍結乾燥蝦仁立數量與金額之估計數值為

守主 度

外fl'l教室(公噸)

外銷金額(萬美元)

1973 

200 

260 

1974 

150 

240 

1975 

100 

170 

1976 

80 

170 

目前者凍結乾燥設備之廠家有:龍門食品、亞州食品、瑞淵食品、中國冷藏、建帝食品等五家

其總投資額已超過新憂幣 2 億亮以[-: 0 假若這五家之設備均投入凍結乾燥觀仁之生搓，則每日之總

，~暈將可達 5，000 公斤以正，而預估 1977 命之臼本市場，需求最約在 80~100 去噸，則苦:型數

ff購蓋灣產品，其生產突數亦只有的 15 生產主作失而已。是故目前憂灣凍結乾燥業界之主要it製

對象仍以蔬果為主，但遺憾的是日前蔬果方涵之市場亦極為狹小 O

在這己聞工的五家凍結乾燥主廠，其設備利用率總平均約只有 30%左右，所以進一步開發新

的產品品詞來充份利用設備，降低成本是為凍結乾燥業界所需奮闊的目標。

(林昌和)
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6. 鹽製品、鹽醬品及藥用品

16. 鹽蜻

6. 1. 1 前雷

本省里軍備的製造歷史已有三、四十年，主產地在蘇澳、基隆兩地。是一種以前腐為目的的簡易

加工製品。以往接品鹹味特強，最近冷藏設備發達，業者為混合消費者需要，已改製淡鹽味製品，

其商品市場迄今仍無衰退情事。國塑造設備特別簡單，故以家庭昌Ij業從事生產者特多。製造家數原

有 60 單位以上，年總產量平均 12 萬箱左右，最近由於鱗魚減產，製造廠家只剩 20 單位，年產量

10 萬箱左右，成品每箱掙重 20 公斤，換算成品總重量約 2，000 噸，所需原料精魚約 3，570 去噸，

是捕魚加工中佔首位的製品。

6. 1. 2 原料

秋冬間所產原料，含油畫較多，體形亦犬，是優良的鹽鱗原料。尤其此時期在魚釣島所捕獲的

自腹賄，製接成品腹部銀白奪目，商品價格高。但必需使用漁艙上部的新鮮原科，艙鹿原料常因釣

獲較早或悶擠壓過甚，鮮度形態均差，成品骨肉容易分離，最好不要使用。 2~4 月近海巾著網所

捕獲者，體形較小，大都屬於花腹縮。因當天歸港鮮度極佳，亦可為鹽藏原料，唯 4 丹產卵接原料

魚體水分含量極高，加上氣溫已逐漸上昇較易腐敗，尤需留意 O

6.1.3 製造法

鹽賄的製造過程如下:

原料→背開→去體去臟→水洗→滴乾→假潰→輕壓→本法→冷藏句出售
的%撒售書法 (力的%食

(4-6小時) 鹽裝箱)
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(1) 原料處理:

原料一般由鐵牛車整車運入工廠，傾置於處理場 O 女工就地處理，左手握魚，右手拿刃沿魚背

脅背闊，另出一人專司餘去魚臨及內驗。處理速度雖然不慢扭仍嫌費工。日本為解決此種困難，已

發明割截機自動:gJJ魚，女主只需在運輸t帶上除去魚餌及內臟的可，既衛生叉省時值得效仿。書1戲機

之構造簡單，係出一組:方向相反的農塑扭轉皮帶所組成，當原料魚頭向前魚腹向上，排入 V形幟，後

，都被此皮帶夾住，繼往前進，此時可自尾部兩皮帶中聞之翹轉圓刀割成蝴蝶跌，落於運送帶上。

(2) 水洗:

處理之原料由網狀運送帶，一百運行一面由上下噴水沖洗，本省自篇一般置入ttF畫中，連質投

入水中流撓。魚體洗淨接使魚頭向下，滴去多餘水分 O

(3) 假潰:

假潰橋大都使用大型水泥池，其大小依各廠家生產能力前異，通常以 4 尺 x 7 尺 x4 尺高者較

多。施行假潰前先在池竄撒下少許食鹽:第一層魚體皮茄向下，依次排齊後，再撒鹽一次，第二層

以上皮簡向上，如此一層魚一層鹽空互撒蟬，用轉量約為魚重之 15%左右，殼上層撒鹽，舖以木

較，稍施輕壓，並提旁灌入飽和鹽水，經過 4~6 小時，即可進行本潰。

(4) 裝箱本法:

骰j貴經數小時後，即可利用原臣費汁將魚洗淨，然後使魚頭向下租1]立，盡快滴乾鹽水以便進行裝

箱本潰。裝箱前先在木箱內舖以塑膠並撒下少許食鹽，然、接將原料內外擦些食鹽，折合原料使腹部

展關令人有魚體肥滿錯覺，頭尾交叉並排整齊，如此層層疊上，最上層再撒些食鹽，其所加入之食

鹽約為原料量之 8%左右。最後將塑膠摺好，蓋以木較並用鐵釘釘牢。每箱重量 20 公斤，為使搬

運方便，通常在箱外男舟草繩成十字形擱緊。

(5) 冷藏:

一般聾藏法本農包裝可謂最後處理工程，成品即可在常溫中零售，想期內不致腐敗。唯目前所

行的淡鹽法，非靠冷該庫冷藏不可;因為假設時問甚餒，食鹽滲透不足，尤其漁期處產時為增加產

暈，值演時爵只 4 小時左右，自此本潰包裝後，均移入一 50C 左右之冷藏庫冷藏。一方面可防止

腐敗，亦可藉儷溫拖延食聾的滲透，以適應消費者淡鹽口味之要求。日本最近為求迎合消費者立口

味，有於原料處理水洗摘乾後，改用 2IBeJ 的食鹽水鹽潰 1 小時後，移入冷藏庫財藏，以符出售 O

6.1.4 製品與技衛問題

(1)食鹽成分對品質影響:

純粹的氧化鍋所體製的鱗魚，其結輔組織者柔軟觸態。倘用鹽中多含硫酸餒，劑鹽魚肉組織緊
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綿不炭，木(眾外觀固堅硬，且將其組織分轍。含有所〔險的的食嘿，使肉組織~安綜能力較弱，肉賣含多

是水分。而且不純的食幣，能減低食鹽滲透魚轉速度，尤其是氧化候最為顯著。艾食鹽中雖僅含 l

付之鈣或缺鹽，亦能使鹽納顯然變自而且變硬，同時鈣代鹽類有強烈苦味，影響品質甚犬。

(2) 赤變:

赤變發生原菌，好:由三種徵生物作用所形成，其一為螺旋商發生沒缸色，其二為1辛萬生成潔

紅色。防d二怯除對一切能接觸的地板、處理畫、水楠、洗槽，用水澈底說掙外。使脖室溫度維持在

25'C 以下，海度降'í" 75%以下部可防11::赤變發生。本省目前種賄，出售前夫都放在冷藏庫，零售

販貿短時間內就可賣光，即使弄到餘亦可收入冷藏庫暫存、因此白無赤變的困擾。

(3) 初變:

鹽婦科變為守護化變質、'氧化為鹽礦魚的最重要化學變化，無論在巨響演過程中或存庫待售期間，

都不停地進行。此種氧化在多賠魚體進行最快。妨1上法:可加入 BHA 、 BHT 、 PG 等抗氧化劑，

妥善包裝等。

6. 1. 5 製這成本及銷售情形

轉鱗立製成率約為新鮮原料之 55~60 % '夏哭原料合水最較多製成率較差。冬天所產原料，

含油警富製成率可達的特。

鹽精 200斤成品一箱所需立成本如下:

鮮鱗 33 公斤 x 19.00=627 元

體 10余斤 x 4.50= 45 元

加主費 20 元

木箱 20 元

水電其他 10 元

冷藏費 6 元

小計 728 元

一般鹽鱗製造業者，為便科控制生產成本，常用一種最簡單計算方法，郎以每去斤鮮魚原料的

學債，加上其他雜費 2.80 元為一薑斤鹽鱗之總成本。例如鱗魚每去斤蓋幣 19 元，加士.原料以外的

雜費 2.80 元，即 21.80 元便是每臺斤鹽綺成本。廠盤能以每畫斤 2 1. 80 元以上脫手時，熙可轍麓，

反之則虧本。

里輕紡批發價的，隨著鮮鱗價格變化很犬。當魚市場鮮鱗供應量減少時，堅實精價格隨芝上漲，夜

之則跌 O 臨產期通常每箱 20 公斤裝者，批發價格基幣 750 元左右 O 銷路尚佳，主要消費地為本省

中南諒。銷售量每天平均 20 公斤接 350 箱，即成品 7 噸裊卡車一晝。

176 

(林溜:軍)



6.2 嘴

6.2.1 前 雷

醬 口
口口

鹽醬品是用魚貝類7萬原料，依照釀酵聽造的方法而製造的食品。這額製品是海東地區所特有的

食品。目前除我國有J1t種食品外，日本及東南亞國家，如越南、泰國等地亦星星行製造 O 根據 FAO

(世界糖農組織)在 1970 年左右所作的調查，指出光是在越南，每年就生產八千萬公升以上的魚

醬和魚醬油。由於生~量犬，它在東南亞國家的經濟土佔有極重要的地佐 o 在我闊的祖海省份;尤

其廣東、騙重重地區，也有夫量的製造。鹽醬品的種數很多，但是它的製造芳法大抵相似，的利用魚

體本身所舍的醉素，或添加酵素於濃食鹽溶液中，進行賄酵分解悶製成的。由於遺些酵素的作用兩

把魚只肉中的蛋白質分解成小分子的腔~t: (peptide) 及胺基酸等，所以要現出特殊的鮮味;艾聞其

中含有許多營養物質，所以在營養上價值很高。

鹽韓品的種頓很多，依據成品的不闊可分傌三大類:

(1)魚 1~IJ 類:

「酹\J '畫語哈做 1<< 弋 J '是將魚、加擇標幣，但不使魚體分解，只讓魚體水碎性成分階醉評

出。先把原料密封後，再發酵時間多為 2~3 個月，最長達 1 年。主要食用的部分是時醉適的魚肉，

溶出的湯亦有食用餐。

(2) 魚轄類:

將小魚、小蟹或小輯切碎， J?x用牡蠣加鹽酪醉，時時加以攪拌，夫約經過 2~6 個月，魚(蝦、

蟹)郎fï\t泥醫狀。稱僑魚醬、顧醬茂蟹醬(關 6-1) 。

(3) 魚醬油類:

將魚、輯、年1:械等舟、只類，如間製造魚醬類加里專再發育學，但是IIT荐持揖加長使魚、貝穎奇解完全，

時問大致偶一年'ìI許更 ~n浮上。將 ìl 被分離 ， ~nt專魚醬油vx蝦油、據泊，哥哥餘的殘清河製成魚醬。

6.2.2 魚鞋類

魚胖類製品在著要糟的鹽醬品中可算是最普遍的一種，幾乎各地漁村皆有人在製造，製造者夫都

是漁民，而製活量不多。其中':1:.月Y量較多可供市售者有里~t縣的野棚、金山，叢中縣的和悽和彰化

鹿港及澎湖等地!頁。多半是在遊-存較常到的風景底或市場中出售。魚雷i製品因為所周魚貝類的不

呵，前者不用的名稱，例如1:J牡蠣製潰的I!lj-做「輛行制:J '以佳冬魚製成的稱偶「偉:t~tJ響。攘
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先在池底舖一層鹽，然後放一層魚，上面再加鹽。如此魚、鹽層層交錯放置，最後再在最上面加→

層鹽。全部8日鹽量約為魚重之 30惕，每個體酵權長約 2 公尺，寬 1 公尺，深達 2.5 公尺，可放置

5~7 噸的魚。槽上加蓋，蓋子係以木較釘成，外包鐵皮。晴天時把蓋掀開讓自光照射，並時持加

以攪拌，夜間及雨天則將蓋蓋上。如此經過一年左右，魚體被分解成碎斤及汁液，顏色成淡土黃色

時，則醋酵完成。此時以京浦 (pump) 將之抽出，以布袋過濾，被:被放入整中煮沸，同時加入自砂

糖調味，添加量的為 5惕，即每公升煮汁加 l 兩半的糖。然接加水調整合鹽量的為 25% 。接著裝入

洗淨拱乾之醬油瓶中，部可出售。此為第一次抽出泊。將濾撞加鹽水放入釀酵槽中繼續發酵'約經

兩個月後，再同樣地爐出液汁，則為第二次抽出泊。殘渣可再加鹽水放置 1~2 個月，則可得到第

三次抽出油 3 最後之撞撞可供做肥料。產品里淡缸色，若取之與普通以黃豆製成之醬油比較，則顏

色顯著地較淺，而具有特殊的鮮甘味，價格每瓶約為 15 元，與普通醬油相近。第一次抽出油味道最

濃，第二次抽出者次之，第三次抽出者則味道更淡，而且顏色較累。目前在市面上所能看到之所謂

「蝦泊」的製品，就是這種魚醬油。筆者會針對此事請教魚醬油工廠老闆 O 據他說，目前在臺灣地

區生產此類製品者，幾乎都是福建人或廣東人。以前在大陸家鄉生產蝦泊，乃是以從山東地區購買

的小蝦為原料。後來因為原料鉅缺，所以用蝦與魚各半慘雜做為原料，最後就完全以魚取代蝦前製

成「蝦泊J 了，所以目前在臺嚮製造之所謂 f蝦油J '實際是魚醬油。此種製品主要之用途是當作

調味料，用法與普通醬油相似。目前在基灣吃的人不多，故消費量不大。

6.2.6 蟬油

我們可以稱為牡蠣醬油，是廣東名菜中上乘的調味品，因此也可能是鹽醬品中比較容易被接受

的一種。據泊的製造方法有兩種，一種是依照前述魚醬油的作法製造成的。另一種乃是以牡蠣加鹽

水煮，所得的煮汁當做原料製成。現在在蓋灣的製造者其製造法則多半採用後者 O 其捏造過程大略

如下:出盛產牡蠣的嘉義地區選購新鮮巴剝殼或未象IJ殼之牡蠣'未制殼者以鐵丹開殼，取出牡蠣

肉，以 15%食鹽水洗悔，問時清除碎殼及雜質，然後撈出，放入台鹽量約 4佑的鹽水中煮，鹽水量

的為牡蠣的兩倍。煮的時展可分為兩種情形:一種是製造據乾(蚓于乾)時，牡蠣一一黨熟時郎撈

起留傲據乾用，煮汁則濃縮製造!據泊。另一種方式是專門製造!據泊的，則一直激煮至爛，約煮三小

時左右，將煮汁倒入關缸中，靜置半日，使殘渣沈澱，汁液澄清。再把汁液抽出精煉，直渣丟棄，

精煉時是連續使用四個奎熬煮，由第一個整熬煮約三小時後，再倒入第二個整中熬煮三小時，如此

前後共需費十二小時左右精煉，最後濃縮至含鹽量約為 21 物以上，即將濃縮被裝入技們一般常

見盛蒸餾水用 20 余升裝的玻璃瓶中，醫封且7存。若鹽度維持在 21%至 25%左右，可放置1~2年

前不壤。若鹽度達到 25%以上，則可肘存兩年以上 O 當有人購買時，則將之取出，打開加砂輝調味

-182 一



'並使之著色，也有加澱紛使之具有濃閑惑，亦加水調整聾度至 20%左右，部可以出售。攘攘

筆者等之謂查，目前除了金門有企蛻等幾家在製造以外，在憂灣製造據泊者，北部有1~2家做小規

模的製造，供餐館使用。南部有「康生」在捏造，廣生己有二十幾年的生產歷史，接該廠老聞說

，在以前曾經犬量生產外銷至法國、英國、美盟等，大有供不應求的情勢。目前則因為原料上漲，

鹿原來每去斤 10 元，漲至每公斤 55 元，致使成品價格太高，無法與外國競爭，所以工廠里半停工

狀憊，現在只有少量生產，供作內銷。因此目前華簡蝶油加工之主要問題在於原料價格太貴。(本

調查承海洋學院郭俊德先生協助，稿件也鄭森維博士審閱，在此一儕致謝。)

(即領堯、主果行、楊正義)
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先將種類不間的肝臟，予以選耳目，欲估計油質含維生素A 單位之高低時，只要用刀橫切魚肝

，使內部組織露出，然接用飽和三氧化錯的三氯甲;蹺溶跤，揣在斷ITÔ上，主u奇色度高的，其維生

素之含量也較高，對有經驗的人員，預估的單位誤差不大 O 詞時也宿將腐敗的原料及夾雜的血液、

泥沙等去餘並充分洗樵乾神。

(:J) 萬處理:

將乾掙的原料用切碎機切成泥漿狀，'If:"，後添加約 3%之室主氧化柄，位)Jj關組織溶解，易於JliJ

i白， p'ïJ時也中和消防中的游離脂肪傲。消化時間，在常溫下，的一天左右，如加熱歪扭。C 左右，

約 2 小時即可。

(4) 抽取:

將肝臟加熱，使組織中的油分溶出。加熱的方法有蒸氣問按自u熱，蒸氣也接加!熱，及 i立火店、取

等三種。在三產中先添加肝臟1.5~2 倍的水，先行加熱至沸騰，然接投入切碎的肝8歲，加熱溫度保

持在 100'C 左右，不要過高，以肪油脂過熱變質，加熱時要不獻攪拌，待充分煮熟，組織全部溶

化，肝油浮上峙，自]停l1:1Jn熱，靜置，此時肝泊浮集上層，水溶液況至下膺，用拍子1*)取浮上Hf

泊，剩下的蔑液，可用違心分離後靜置，亦可取得部份錢泊。至於軒j 、旗等含油量較少的)JF麟，多

在煮熟過程中加入 10%主右的誘導泊，一般多使用低單位的鯊魚肝油，植物性的花生油r.;lZ黃豆泊

亦可使用 C

(5) 抽水分離;

J:述抽取的I} I泊，仍含有少數的水分和蛋白質等盟形物，故必須以這心式油水分離擻，將水分

及維質除去 O 設備簡單的工廠，多利用自然沉降法， Jf寄!汗油1.次控一天，然;後排怯于坑的水分及雜

質。

(6) 成品:

除水後的粗製肝油，即可裝桶，亦有少數廠商將製品之維生素單位含最先調成一定後，再行出

售者。抽油率;也IJF約 40~50宇宙，對fi 、旅)jf的 7~ 1O宇宙， IJ F泊的售價， }lU依維生素A單位含量高低間

定。

6.4.3 魚肝油製劑立加工法

的11泊，可以直接服用，但其尖味甚i晨，不為人所喜愛，且:tt久宜生氣，jJ. 亦會 {I!J蜈變質 ü :1:S 

便於服用及耐久肘騙，可加工成各種製舟，如膠囊製品、乳化製品、糖衣製品、濃厚單位之禍劑

等。目前本者最主要之產晶，昂前三盤，她說此三種加主法敘述如后:

(1) 膠糞魚月+泊之加工:
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黃梅1吉t體粉 (tragacanth) 1.20 

阿拉伯樹膠 (arabiagum) 1.00 

香 來? 0.50 

次5i1(i~敗、? 0.10 

次.~磷險 fi'j 0.10 

食用防腐市! 0.1 0 

糖 車1j 0.01 

蕪的水 36.00 

製造時先將阿拉伯棋膠及黃 3哥拉j膠粉，混入研泊中，攪持均勻後，有陸續加入甘泊、棉子泊、

香料、磷酸鹽、訪腐郊j及蒸餾水等，於乳1r:機的乳化，乳化機祖轉數 10，000 r. p. m. 以 2 馬力馬達

帶動，鋒小時約有1處理 50~80 公斤。

經過乳化的製品，其中含有大量的氣泡，必讀放置真空說主義槽脫泡，齡、後裝瓶。各製造過程

中，必但最靚容器及設備的的吾友清潔，力\l土峙，注意避免污染， 1;，(、確保成品衛生安全 O

(王文政)
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7. 飼料

7. 1 魚粉

7. 1. 1 薑灣的魚粉加工業

木者所需的魚紛，六部份經由國外戰入，雖本省赤字亨魚粉的生墅.{f1為fZ:不多，原料多訝:期fþ，

市場廢棄的魚頭、魚骨、內臟、蝦殼、或拖網漁船漁獲的下輯:小魚頡 O 製ITI性質，蘇澳方面用研、

精廢棄物為原料者，屬於多脂性的攜色魚粉;高維方器，以拖擱下雜小魚為原料者，則屬於少1日性

的白ß魚粉;澎湖地區則使用多獲性的小組、7ft.拖網漁船漁獲的下釋:小魚為原料。

7. 1. 2 澎湖魚粉的加工

澎湖的魚粉製造業，可分家庭式的半加士業，及工廠式的加主業兩教，家匿了式郎在魚產豐富的

漁村，或漁港附近，每當鱷魚盛產期，部大量摸購什轍，略經日乾，直接進入粉碎機施行打碎。工

廠式的分為一貫式的及非一貫式的魚粉製造主廠。一貫式的目前澎湖只看一家「中建魚粉股份有限

公司J '由原料到成品完全由機械操作，正常日產能力，可達 4 噸。非一貫式的設備較為簡單，只

看一鑫跟碎機，…蓋混合機，及一聲蒸乾機，自產能力在 600 去斤左右 O

&f 

據統計今省及澎湖近年來魚粉年產量情形如裴 7-1 : 

裴 7-1 歷年來魚粉製品Æ貴與價值
.數量:公噸

敢付:
.價值:新臺幣于元

60 61 62 63 64 
度|

i 數量價(查數最價值;教暈價值數量價值數量價值

臺 灣 省 1丸叭叭圳，5府別5仿到5訂1 1丸7 ， 01叭11 悶9 29仇叮叩，5幻7洶O 圳7 2圳7 丸3 ， 91圳9叭刊11 仰8 圳0 [J8朋紙80 ， 7吼叩，7η2
澎湖縣縣、 2幻7 81ωo 22 2泣20 2幻3.5 822 235 3,760 24位2 7弋， 744
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7.1.3 魚韌的種類及原料

魚扭由踩用原科肉質的不間，可以分為白色魚盼 (white fish meaI) 和尚色魚粉 (brown or 

dark fish meal)三大穎，前者主要由騙、助宗融、錄等底魚，肉包白色的魚類為原料俊者貼出

真蝦、融、鬥漠敦魚等部游性的赤色魚肉的魚類為原料。端色魚掛因為多脂肪，斯以稱為多脂魚粉

(oiIy fìsh meal) ，白色魚粉脂肪含有量少 (5%以下) ，所以文稱為少脂魚盼 (non oily fìsh meaI) , 

文褐色魚勝者時控股脂工業的製品，特稱為說指魚盼 (defatted fish meal) 。

原料方面，主要以拖網漁船漁涯的下雜魚、多獲性的什閉，和各種魚介類加工峙的廢棄物等為

主。

蠅一一鱷魚為魚粉製遁的重要原料，其種類也很多，在澎湖所產的妞，主要潤且艦 (Etrumeus

micropus) ， 郎所謂真肉盟，和丹口餾三種魚。在艦的盛魚期盟一時多獲，當地漁港的加主設備，人

工即使全力動員，的無辦法處理加工成為一般的食用品，不得不求之於魚粉的製迪。

總類自責令漁期，漁場，大小的不伺，魚體中含油量亦具。大型鮑合治暈多，小型組合油最少﹒

克作蒸氣-壓t~i有魚粉的原料組，多擇其含油量多者，含油量少的概魚， ftll多製j造一素乾品，鹽乾品，或

煮乾，171 '問含ìHl量多較含油量少的魚粉，製造收成主客來的高 O

下車主;魚、一一為拖網漁船將士的小麓魚，每星空斤價錢在1.5~5元不等。一般包括不供食用的河鯨

魚，或拖網漁船所獲的綠類及新類。

然類為日本中部以雨，至臺灣及我國沿海均有分你î 0 產轉產於商部m悔，基暖與高雄等兩漁港

較多，芳ii定漁村亦多，均為拖網興也網等漁業之高11漁獲物。漁期週竿，惟於夏季較少，味鮮美，但

肉薄，不便鮮食。臥車學類為魚粉原料時，應注意其腹中含有的泥沙，這因為綠類慎息於沙底，為了

捕食只餌，而將貝類和砂一併吞入腹中的機會比較多的緣故。魚體 11 克中約合布砂 4.35 克，因為

原料製成魚粉持設製成率為15~16% 。倘不除去腹砂， Rll製魚粉後將會含有2.7~2.9%的合砂魚粉

，所以如用綠頗為原料時，必~先將腹中的內臟除去。

書1、類畢EFE於我閩東悔，華問E在於臺灣海峽，為拖網與1也網漁業立高11漁獲物，漁期遇竿，基隆方

前較多，高雄與澎湖亦有在章，小tR，J對供1Æ~粉製造原料。

7.1.4 魚粉製造法

(1) 原料:

魚粉童基站時，原料的鮮度與製品的收量和品質，右'&i切的關係'一般間種的魚穎，如果原料的

鮮度愈高，則製品的收量愈高，品質也愈佳，問為如果原料的鮮度不良，則原料中的熱水可溶姓物

質增加，所含魚泊的酷價也增高。這原因可能為原料中含有的酵素作用和徵生物作用二者兼而有之
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。所以魚粉製j色的原來1- ·必積1鑫可能求其絆，同時原料的;軍傲和煙理，也應常講力求其思謹，仿使

任其長時間放置為耍。

(2) 燕煮:

眾煮原料的目的，是為了使原來frf1的蛋白質起凝悶，殺滅的幣在原料J~的結l闊，披靡魚肉的M

絮，同時使原料內含諧的脂肪分擠出。

新鮮的原料，除泊脂以外乾躁物 100 分中，約不言熱水可溶性物質的%.在魚粉製遁的無煮工程

中，普通動有 10%溶即在煮汁中，原料愈不新鮮，則熱水可溶性物愈多。

一般小規模的魚勒製造主廠，原料燕煮時，多使用 100~1 ，OO。去奸的鐵製煮奈，諧的用車:k

式的址，丹蝶作燃料。夫規模貝IJ使用鍋體，利用直接蒸氣加熟，將1O~30 務/吋的蒸氣，直接n

煮盔的底部導入，施行蒸煮。

(3) 壓榨:

經燕煮後的原料，在壓抑士和中，上l暈暈的Jlft木和j段日后1耳目的，刀p~裝í[i:間恥的壓力控能可能

求其強大，壓榨朋朋身的機站.[@\使林凹的水分和社h分，很容易地可以流1 1:\ 0 一般使用螂旋式或水

壓式的壓拌機 O

“)乾燥:

經蕪煮壓榨接所得的!JÆf阱，普通令者 40~600/0的水分，如任其長時間放置極易腐敗， J芳 t)、應

該偏遠設怯乾燥，小勢的魚粉製迅工廠，一般常刺用J=jJ跎怯，即將破碎的情餅，在:1[J:駐上鋪成海間，

選擇通風良好的場所日戰之。一貫作黨買IJ使舟熱風乾練機irz:躁，如欲f吏製iyl可tJ耐久j\'j'y笛，必需乾

燥至水分合存fZ:聽餘 10%內外。

(5) 粉碎:

原料路過蒸煮，陸悴， 1;也燥諸工程後，最後打成細粉，則魚粉製造工程，的為完成 O 粉末的制

度，在拉關國家魚粉標準，看嚴格規定，應能通過1.6 C N S 386, Z5 試驗fím 。如以Jt'i藏上的立

場觀之，魚盼如在i;立燥接投:~n碎成細盼，質不見得有利，因為研成細盼役· 1\\韌的表前額增六，

則遭受句:化哇繭，織有?宇戀間的機FTfE多，所以最好於服寶安貨時再行粉的\)貴細粉，較為安常(關

7明 1) 。

7. 1. 5 魚耕製造機械

魚粉製造機械，可分為三大類:一為各自獨立的小規模魚粉製造機械，例如煮熟盔、 m拌機、

乾煤機、粉研機等分自IJ I\B合。另一類為連綴式的夫是魚粉製造機械 .ffl整套的，自動的 .m原料子1I

成品為一貫作業。前者適於原料供應不多的地方使用;接者則拉夫量原料生麗的地方適舟。
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7.2 魚 1杏 多是

7.2.1 前言

魚i容漿 (fish soluhle) 本省俗稱魚精或魚漿，前者魚精易和魚體內魚、自 (fish sperm) 混泊，設

者魚號文難免和冷凍魚漿相混，自此最好還要譯稱魚溶漿為耍。

本製品係以罐頭工廠，鹽魚工廠等下肺(煮汁或頭轍)為原料，經分解濃縮，使成可溶性的消

化蛋白膏狀製晶。作為靖、鴨、籍等飼料教果很好。

本省製造魚溶漿的歷史，近三十年，最初在省水產試驗闊的技術協助下，由蘇澳董海水產加工

製造成功。目前全省登記製造廠家共有二十家，但有實際生產的不過十家而日。包括宜蘭地區 6

家，高雄地區 3 家，基隆地區 2 家。設備方面除利用真空濃縮外，部份用直火式蒸發象濃縮。回真

空濃縮塑造迅速，故製成品品質較佳 O 年總產量估計 1 ，000 噸， ~p相當 20公斤裝者凹，000 桶，為

民國 61 年產量的二分之一左右。目前本者飼料業每年需要量約 130，000 桶，悶此每年仍持1三家進

口商，進口駒，000 桶左右的魚溶漿，供應市場需要 O

7.2.2 原料

魚溶漿種額依所舟原料不同，可分肉質魚溶漿 (fish soluble) 和內臨魚溶漿 (visceral sol u ble) 

兩種;前者和用魚粉、罐頭、熟魚工廠所得之副產黨汁為主， ;1'1;租蛋白濃度 5.0~12% '尤其怯基

酸組成較內臟魚熔提為優。美國、加拿大、挪威等國家所製成者大都屬於這一種。設者係以魚類

(賄、鯉為主)加工時所取除的內臟和其他廢棄物作為原料，本看製品幾乎屬於這一種 O 目下大部

份工廠為使製成率提高，一般連頭帶臟一併使用，魚頭合消i特多，尤其在原料鮮度不佳時，魚訂tl分

離困難，無法製得良好製品。

內臟雖兵有較多醉素，自家消化遠較筋肉為快，但內臟內的細商亦向時作用，使鮮度J急速降

下。為肪.tl::這種缺熟，日本杉回民研究使用鹽酸來)11'藏各種魚類內臟方法，按稱只要加入內臟重量

l付之聾艘，的使在夏季溫度下保藏十夫立在不致腐敗，其實加入原料 1~3%程度之鹽酸使 pH 4~5 

左右，不{fl細高無法作用阻11::腐敗，何時可促進自家消化作用。本省魚前聽工廠大都事先與罐頭、

鯉節、鹽楠，等工廠訂有收購契約，因此在原料犬最陸續進廠峙，此法值得一試。

7.2.3 魚溶漿的成分

魚溶漿囡所用原料以及製法不伺'一般成分不一。請參考 7-3 表:
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表 7-3 魚 i符號一般成分

項
相 m主主 ~I (?o) 8'1 日 F水 分(%) 純服肪(%)組灰分(%) 子;三 氣(%)

5JI] (全 x 6.25) 

兮兮 座 E 41.5 10.5 4.8 6.9 42.8 
可穹 產 E 47.1 9.7 13.8 4.3 27.2 
臼 注 47.9 9.0 3.0 6.4 40.0 

一般而言，省產魚溶漿所含灰分偏高，粒蛋白質含量雖然不低， {且可溶性氮比例較少。良好魚

辨漿在其全氮中，應有 80必為胺基態氮，如此作為飼科，大部份可以直接出動物吸收 o

構成蛋白質的氧基酸，雖茵原料稍有差異，但在魚溶漿中，單胃動物所必要的氧基酸幾乎都合

有，尤以在飼料價值上極被重觀的離黨體 (lysine) 、甲硫氧酸 (methionine) 、輕了氛酸 (threonine)

等配合均佳。

此外，魚帶槳更含有豐富與動物成長有密切關係的維他命B軍及未知生長因子 UGF (unknown 

growth factor) ，故魚薛漿可謂一種具有優異營養價佑的動物飼料 O

7.2.4 魚溶漿製造法

下:

目前本省魚?特壞典型的製;告法，所使用的原料以富有自家消化醉素的內臨為主，其製造過程如

原料攪辟一→自家消化一→加熱一→違心分離

(50士 50C攪拌 2 小時) (醉素作用停j上)

→i1，Í[被 →濃縮一→襲桶放泠…→包裝
(:實狀魚游牙堅〉

→國形物→麼細!

(1) 原料攪碎:

原料到備鯉魚頭和內臟為主，利用大型攪碎機攪碎。

(2) 自家消化:

原料攪碎接利用導管使混入貼看磁石穹的水泥消化楠， 1有肉、沒有蒸氣智，通入蒸氣保持 500C左

右，一方面出指輪帶動攪叫:翼，不斷攪抖1任其消化，時間為 2 小時左右，消化完成(關7-2) 。然俊

在原槽內加熱，使溫度卉至 900C以上，令酵素作用停丘。消化分解巴往曾用體體先調整 pH ，同時

加人 Biostaes 等醇素保進分解，由於這些酵素價昂，目前均無人使用。

(3) 遺心分離:

醋酵分解後原料，利用導管使說至桶型違心分離機，機內利用細鐵絲網，張於分離筒四週，分
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袋後，乘熱任其蒸發使表面乾燥，再將塑膠袋口空氣擠出轉緊袋口即可。必要時可使用無水醋酸訥

等防腐劑阻血之 O

7.2.6 製造紀錄

(1) 人員:

以日產成品 16 噸 (80叫做為例，所需員工為管理 2 人，原料運搬 2人，原料j覺1'1， 1 人，分解

1 人，磨細分離 2 人，濃縮 1 人，鍋爐 1 人，司機 1 人，台計 12 人左右。

(2) 燃料:

真空丟在耗用蒸氣壘，依控制接件而異。通常消費蒸氣一噸可以蒸發 0.8 噸的水的，自i每小時消

費鍋爐送來的蒸氣一閣頓時，可以蒸發原料中水的為 0.8 噸，但真空濃縮益需用蒸氣外 'm化分解等

消耗蒸氣頗多，國此實際上一噸蒸氣，僅能生產 0.5 噸 (2刊的)左右之成品。

(3) 製成率:

以目前本省之製法而言，製成率較高;利用鱗魚干牌為原料時，其製成率為 35佑。鯉魚下問i

(頭臟)更高的為 42% 0 平均製成率可達所使用原料的 40佑。文飾自堅下卿約為魚類之 25叫，因此

年產魚溶漿 1 ，000 噸，所宙之原料魚為 10，000 噸。

7.2.7 戚本和銷售情形

以五加命裝 20 公斤為例，目前成本計算法，一般以原料價格外加 100 元為成本。原料來源大

都事先與魚類加工廠預約，並付相當訂金，其他餘款俟漁期過後，依總數量一次結l悵，平均原料

(頭臟)每公斤為1.0~ 1.5 元之間。製成率以 40分計，製追 20 公斤裝一箱成品，所需原料價格約

為 50~75 元。原料以外之費用包括空箱 30 元，加工費用 50 元，其他 20 元，合計製造成本 150~

175 元之間。銷售對象為本省飼畜業者，銷售價格為 200 元左右。自價格較日貨魚溶漿售價 230 元

為低，由此大都製品仍可按期銷究。

7.2.8 製晶規格

美國波狀魚溶漿的生產規準'必擂台乎下列三個原則:心沒有腐敗矢。 (Z)Jm宙中沒有分解及腐

敗之情事。@園形物 50宇宙以上，且腔具有可利用幫浦跤出程度的流動性 O

我國魚溶漿國家標準內容如下:

1.適用範間:本標準適用於由魚體、舟、骨7J1..內臟~加製成之飼料用~，槳(俗稱魚前)

2. 形態:本品呈糊狀或粘稿之濃厚漿汁。
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3. 色澤:本品應為褐色或深褐色。

4. 氣體:本品應具有魚類面有之腥味與芳香，不得右腐敗臭味。

5. 雜質:本品應寄生蟲及泥沙，其他夾雜物不超過的b o 

6. 水分:本品水分之含量應在 43%以下。

7. 粗蛋白質:本品粗蛋白質之含量應在 35%以上 O

8. 粗脂肪:本品粗脂肪之含暈應在 8%1-:)，下 O

9. 粗灰分:本品粗灰分之合暈應在 8~台以下 O

10. 包裝及標識:本品用牢固之塑膠袋或玻璃瓶包裝，容器表面應標明品名、商標、掙重、成

的及製造日期，並應封回緊密。

1 1.按驗:本品檢驗依 CNS 2245-N132 魚盼魚短線驗法 O

(林;自j章)
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8. 工藝 口

口口 與只灰

8. 1 水產工藝品

所謂水產工藝品，乃指以珊瑚、貝殼、真珠、監甲、魚鱗箱、鯊鯨(鬚、齒、骨、筋)等水產

資源作為材料，在適合其形狀材料的情形下，施以細離、結刻，或製作成富於實用性且形態美觀的

裝飾品，倒去11對貝殼、珊瑚、監甲、鯨齒、真珠等的雕刻，或釀It*於裝飾品或器物中等的手工藝品

均屬之。

8. 1. 1 珊珊

JImJiJJ~物，自古巴拉被靚為跨玩，其光是生美麗，可供裝的i之肘，且可屆毅材， 11:寒而平和 O 按生

物學有研究，為下等動物單接形成的蹺，其骨軸利用為工藝品的材料。種類、甚多，約計三 I-~誼，

但堪供裝飾之用者僅十餘種。其色概分赤、缸、深缸，桃缸、黑缸、黃、自等色，就~I~以桃色珊瑚

為最佳，紅色次之，白色為下品，叉海中的死之珊瑚，其色澤品質，終較生者為遜。

世界著名之間產地為地中海，故意大利之珊瑚加工業頗為發達，亞洲則以豆豆筒、琉泳、日本南

部近誨，以及中途島等處為主。

(1) 壹灣同的瑚1*捕業:

奎灣立，珊瑚'初為基隆齣延繩釣船，偶在澎佳嶼附近針得珊瑚，始知有此物之也戚，制後屢布

人的獲，的並無人發起踩捕 O 造民國十三年，有日人7'5;以棚釣獲得珊瑚，乃決定興辦)1日JJNJ漁業，於

J-&;.年六月二月，開始從事踩捕，成績頗為良好，於是基陸及蘇澳等地立漁船相率已íî往拉捕。更有自

行本駛來之船，在基陸經營此業者，蓋脅之珊瑚漁業，遂臨極一時，踩觸瑚船驟增至一百四十餘

艘，民國十四年f*捕價額達九十餘萬日元，但以濫揖無禁，在h場之資ìJjj(進枯竭，迄民國十六年竟降
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為十餘萬日元，然民國十七年於蘇澳外海及澎佳!嶼外誨，又有新漁場之發現，故民國十八年產量增

至一百萬日元以上，持j後生產叉逐漸降低至民國二十三年僅有二十萬日元之產量，民國二十四年，

臺灣南~t均有新漁場之發現，途叉一度興盛，很於民國二十八年在琉球因素品西方之公海發現新漁

場，此業更彤興盛 O 後乃因第二次大戰鷗係才告停頓。光復後自 55 年IJ的白 058 年達到極峰時期畫

情全省Jmn航船有二百多艘出海作棠，其中澎湖地區有一百多艘 O 主要季節在每年入夏以使 (5~6月

間)每航在一個多月，作業到清明節前接血，多半在東沙草品。按統計 64 年澎湖地區JìHJJ的漁船作

業船隻有六十二艘珊瑚漁船:十一艘在七美南方南線漁場附近珊瑚漁場作棠，文五十一艘是前往中

途品除近的珊瑚漁場作業 O 今年Iì日JrM融業生產量相當可觀，但市場價格低落，利ì!l'J不多，尤其山於

國外J1i1J!的商人最近很少從事拉購(表 8-1) ，影當了珊瑚市償法史不拉 O

叫扎.教址:公噸

表 8-1 歷年來J111J瑚的產最:與償飽 單位﹒價值:新臺幣于JG

60 61 62 63 64 

年 皮
數量價值數量價值數量 i 價也 教室孟價值數量價他

去三 灣 省 IO 19,600 18 43 ,750 22 56 ,420 5 16 ,320 19 38 ,200 

ì主T沙f ìiðJ 縣 8 16 ,200 13 32 ,500 9 23 ,400 5 16,000 19 37 ,400 

(2) 珊瑚交易情形:

珊瑚的交易無一定的標準，也無去問拍賣市場，完全自船主靚珊瑚本色的色澤、粗細大小、死

活、技體完整與否等接件再依重量計算，直接賣給批發商JJX加工廠，自由人躁縱償的。

一般議價依接下那兩種方式:

一、以珊瑚色澤孺言，大別分為紅色、桃色、白色等三種。顏色深缸，均勻透亮者(產量;稀少)

為上品，價錢最貴;桃缸次之;自中帶紅瑾戚白色者更次之。民國 64 年上品高速每臺斤 4，000"，

8，000 元不等，下品為 400"，800 元，較差者在 300"，400 元悶。今年由於揖勝較多，加以紅色上品

均臺斤約 3，OOO~6，000 元，白色上品每憂斤為 300"，400 元左右。

二、依技體的完整與否而言，可分為生木(活技)、枯木(死技) ，及蟲技等三種。自海中J笨得

之珊瑚，於謀取時仍為生活狀態者，其色澤品質均佳，加工後較為透明光亮稱為生水，值鎮反其﹒;

己經在海中死去之珊瑚，再經踩上者，色澤品質均劣，加工後暗淡者為枯水，偵}趕去之;狀主LI被蟲

蛀者為蟲技，價括最嫌。

(3) 臺灣淵瑚加工業:

臺灣目前的珊瑚加工業計有澎湖、高雄、星星北等地區，其中以澎湖地盔的片111士的加工業最為與

盔，在馬去街上的珊瑚特產行，每年都在增加之中，目前約有40"，50家，其中大部份兼設加工廠，

-201 一



工廠數百接統計有 42 家，其中家庭式有 19 家，工廠式的有 23 家。加工形式有半加工品及全加工

品，半加工品全部銷售臺北(表 8-2) 、高雄等地區。

表 8-2 歷年~HHNI加工數量及價值
.數豎:公噸

單位
.價值:新臺幣于元

ALr 
F
丘

60 61 62 63 64 
皮
數量|價值;數量 l 價值;敏章伯伯 j 數量仗的蚊豎|價值

70,000 4.5 45 ,000 
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(4) 珊瑚之加工:

珊瑚的加工製品，大別為服飾品與陳設晶二種。服飾品為項鍊珠、胸花、領帶夾、相l~[l、帶

部、耳環、髮夾等。臨設品為雕刻人像、鳥獸、魚輩革、花草等::- 0 

a. 珊瑚服飾品之加工:

(a)切鉗:

(i)鋸切機之構造:鉗切機的錯斤一般使用鑽石鋸;斤，與針木機裝備非常類叫，其主要部份為一

裝有鋼質鋸丹之旋轉軸，並有皮帶輪、三角皮帶與動力驅動裝置，及冷卸j彼糟以便鉗丹在轉動時外

緣能在液中經過，使銷丹冷卸並消除鉗屑。

(ii)切斥甜揉作法:依]珊瑚軸之粗細，切成與直徑等長之崗位體 O 在斜割時將用Jl招粗料送向車ij

斤，開始時速度積極慢，因粗料外形大多凹的不平且多尖銳突出之處，如進料太快，鍋丹易受嚴重

損傷。銷時應避免斜面上開始，因鉗丹邊緣易於滑向一倒，以致脫離對準線。如繼續斜下去，則釵ii

丹將擠向鋁溝之一倒，以致於變成碟形。錯至終熙時，讀防鋸丹受太大壓力 O 鋁塊最後脫落時，珊

瑚上常留下一尖銳突出部份，易使鋸丹受嚴重損傷或變成碟形。故在接近鋸完鋸塊尚未脫落時gp停

丘錯機或減輕壓力(圖 8-1) 。

(吵租磨:

(i)砂輪機之構造:最普通之砂輸係用碳化矽製造。砂輸者各種大小和形狀，所用碳化矽穎粒祖

砂輸用途不間亦有粗細之分。粗拉所製之輪稱粗砂輪，供磨平原石之尖銳部份用之;細粒者稱細砂

輪，在要求磨光、磨平和精細工作時用之。

一般砂磨機乃在鋼軸上之一踹裝粗砂輪，在相對之另一踹裝細砂輸，兩砂驗之內但~各裝一軸

承，軸承之間接驅動皮帶輪。此種裝法，使機器獲得平衡，轉動時可較穩定JI民盼 O 電動機通常裝在

磨軸之後方，用三角皮帶與磨軸上之驅動皮帶輪相連。磨輪之上裝防濃罩以肪水與磨掛顆粒飛撥出

來。砂輪;三上並領裝水管滴水，使工作物冷卸並洗去磨下之石屑， 2支潤濕砂輪周圍之海綿。
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(r1ì預唐:粗肝完成哎，先用粗砂紙研峙，依次漸換個詩(第一次用 180~ 漸次為 400~ 砂紙。以

除粗磨胚面之粗痕及砂輪痕跡。

(e)拋光:

(i)拋光立原理:吾家磨最後一步工程為拋光。拋光時頭將拋光齊l與水混合童在柔軟材料上使其與

主作物發生摩擦。經過措光?是之珊瑚，表面光滑，能顯現特別耀眼芝光擇。拋光之主要效果，乃在

使珊瑚上之擦痕小到人額肉眼不能君到之程度。

(ii)拋光法:珊瑚的半成品，在布輪機拋光前先將珊瑚置於大磁碗中，加入有l釋後的工業用鹽

酸，克分攪拌，一商攪拌，一茁加入 70~80"C 之溫水和鹽酸，室成品發亮11::.取出以清水洗淨，

再行布輪機拋光。

b. 珊瑚之陳設品之加工:珊瑚一經雕刻價格較原品高出三至三倍，但能施行雕刻的人並不多，品、

2頁具備有技藝的人，才能離出翱翔如生的型像。

(a)切取:在切取前必@(依其構想的型像，選擇犬小形狀合適的材料。以圖錯機切成適當大小，

再用砂輪機研磨成粒胚。

(b)雕刻:以雛刻機行之，先依構想的圖案，或按預先用朱墨畫I!J..的關型，施行粒簡稱，雕出外劑

，有進行組雕，由外向內雕刻，雕刻出凹凸茁 0

余)酸處理:經雕刻後之珊瑚郎為粗面，必讀酸處理接方能使凸凹聞發亮。方法帥潛入溫鹽酸中

(約 60"C) ，約經 10 分鐘，並時時攪拌，至星光澤筷取出以清水洗掙 O

(<1)磨光最後再布輪機或細砂紙磨光@P成。

8.1.2 貝殼加工

只授主藝品係科用各種大小貝殼的色是豆、色層、形態、形質，將只殼依圖案型態經切斷、熙

削、附閩、雕刻、廢光、 f投入、狀平等過程:製成鎮!鼓晶或裝飾物、例如髮飾、胸飾、領帶夾針

等;或日用品如拆信刀、帆船、柏腫、聽灰間!、鑰匙串一芋，以供遊客購買。否於貝殼鉛飢，白襯膠

製品登場以後，在本省這類製品已難見到 O

至有只類的加工業，仍以吾吾湖最多，高雄、蓋北次之。草草觀經營這種土贅iìr'l 力n士的1. 1 才可四十齡:

唉，所需原料絕犬部係巾外縣市有;購前來。木*澎湖縣也有幾種主要只類的出汗，但由於今年來的

不斷利用 .pt量已逐漸減少。製I昂的形式可分為小加工品與完繫加土耳1三績，半加主品乃輯粗製成

)陡後，運銷臺~t 、高雄等地，再經精擠成品。

(1) 只類之構成及種類:

只獨立主成分為炭酸鈣，中層為駛往層，肉層為民殊層 O 只殼;三色澤71t..價度等依種類前異。
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目前貝殼工藝品所使用主要貝殼有'榮螺、水字貝、高瀨貝、眾Ij榮螺、法螺、黃寶只、蜘蜍

貝、夜光只、角具、真珠貝、鮑貝、白于安貝、星寶貝、明貝、黑蝶貝、海扇只、芋貝等。

貝殼的加工品:

a. 只殼雕刻:貝殼的雕刻主要在利用其色層施以雕刻，製成優美高雅的美術製品，以提高貝殼本

(2) 

身的價值。

(a)原料的種類:只殼雕刻最適的原料有黃色子安具、花瓣于安貝、寶貝、干年兵、夜光具、蝶

只、水文只、高瀨只、法螺兵、赤螺等。

(b)雕刻之步驟:貝故因質軟而易於用鋼製雕刀施工，叉新鮮貝殼較陳化相當長時間之老貝殼軟

而脆性低，所以選材時應注意色素層的有無，淺深及對圖案的適合性。並應盡可能選別新鮮只殼 O

其步驟如下:

以安裝於雕刻機頭夾土之小圓鋸丹將直徑1~2吋之貝殼鋸成截面。修齊邊緣，除去尖銳突起。

將 2 吋厚之木塊鋸成直徑約 2 吋之圓肢。棋暖其頂部並塗以木工膠，或塗以約 1/4 吋厚之蜂蠟粘桿

膠 o 披上只殼與膠層一併加熱，當膠軟化時，將只殼朕入並略于移動以確定其下邊完全為膠所支持

。使該木較形成捏手，以便利雕刻工作。

除掙貝殼表面之膠，挫平使織地一致而無任何裂紋為吐。手給或描出圖案於其上，使用印度墨

水作若干記號並保存之。為固定該工作物，將圓扳平放於鉗抬上，一手抓緊之 O 另一手持選定之雕

刀(間8-6) ，以大姆指頂緊圖板，萬一哄手，雕刀失不致滑過工作物割傷持﹒較之手。如此，不僅能

B• 
A 用於細線條及十字線 o

B 與A類似，亦用於削平小表面區域。
C 用於小曲回區域及互交裙底郁。

D 用於曲高區域。

E 用於凹槽及表面削平。

F 用於削平霓面積，除去外部材料。

G 用於削平及90。柄痕

TI 用於妓光孔洞。

D 

。:

許3

〈主=

• 
• 
G一
• 
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避免犬拇指發生意外，並可以其徵妙之觸感，調節雕刀之運轉。雕刻時，先將圖案粗形刻出，削去

數層廢料。刻輪臨時係用狹小圓頭及V字形雕刀，如銀器及首飾雕刻匠所用者。沿輪廓刻一深溝小

心刻至輪廓處但勿進入。用一扁雕刻刀，仔細刮削，除去圖案外面之貝殼材料，直至圖案部份相當

突出。暫勿雕刻全部背景 O

此時，開始顯示圖案本身之特熙，使用必要之V字及其他形狀雕刀。手法要輕，以免割破只

殼。並Z頁備一白磨刀石以隨時磨尖雕刀。於圖案犬致成形時，舌11掉較多之背景材料，然、接岡至闊葉

並刻深之，使其曲線7k空心處顯現出來。交互雕刻前景及背景， ï甚至完成圖案。有割去其餘背景，

以露出暗色貝殼層。

仔細檢查所看表面，以肩雕刀及挫處理，使其儘量光滑。用浮右盼或極細碳化矽磨粉盤於端部

。砂磨所有表面，有拋光背景，讓前景保持暗擔，最後小心棋暖貝鼓，由膠上取脫清潔之並修成適

當之輪廓。

b. 陳設品加工:依貝殼外型的夫小加以適當的利用，如大型貝類經切薩，磨光以製成煙灰航、花

盔、帆船、怡燼。小型貝類可藉水泥或強力膠粘貼，製成某種形狀，以供觀賞。

8.1.3 其他工藝品

(1)龜甲加工:龜額之甲，除以整體作成觀賞品外，亦可將甲殼切取，加工成為胸花、做帶、鏡

框、鞋拔等。

a. 原料:可供龜甲工藝品之原料有綠囑龜及附唱，結i攝龜大部份以整隻作觀賞用， J1\f~則 1~1j甲供

做各種用品。

b. 整體龜的加工:先將龜肉取出，清洗後，以熱風使其乾燥，再以特製刀丹削除龜甲外殼肢，第E

粗砂紙磨其外殼，使外膜全餘，繼以細砂紙磨甜美使其外殼面光滑，最後再以布輪機，將龜甲面磨亮

發光郎可。

C. 胸花、錶帶、鏡框、鞋拔等加工;此穎裝飾品，一般需將龜甲剝取。剝取法有;k.熱及熱水土

法。是11取背甲後，再依目的加以選別。龜甲因位置不間，甲質看厚簿，斑是主有良否。

選別後，將原料削平，以熱鐵害挾立，使伸展成平較狀，然接取其形狀，以小刀整形，有以各

種肝料磨立。

d. 銷售情形:目前澎湖加主六部份以整體加工為主，非常受購買者喜愛 o 3'ft唱以寸議價每寸 95

元，土龜以大小議價，犬的在 4，800 元左右，小的在 1800~900 元左右。

。) 蝦殼加工:

a. 原料處理:原料以龍蝦為主，龍蝦的加主屬於一種細工。目前澎湖能做這種加主的人並不太
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多，一般先由蝦體的頭腹部拆開，取出蝦肉，蝦腳部的肉則讓其自然腐爛或施加l鹽酸使其分解後再

行洗淨。

b. 整形:各部分以細鐵絲串通，使其帥部與頭部成形，將其固定於木板上或其他裝飾品上。

C. 上光油:經整形後再施加光亮油即成。

d. 銷售情形:蝦殼的成品一般分成兩種:一為單蝦殼，另一為帶龜甲殼，前者大型蝦殼的O~

1 ，000 元，小型者為 150~200 元，後者為 1 ，300 元左右。龍蝦叉分為青、紅、毛蝦，其中以背蝦最

貴，其次為紅、毛蝦。
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8.2 貝 灰

只灰~n利用各種只殼為原料，經長時間的蝦儷使主成分的炭酸鈣還元成生石灰，再加水消化而

成消石灰。本省主要的生產地，為彰化、雲林一帶，澎湖也生產之。

8.2.1 原料

從前主要使用牡蠣殼，現在也利用蚓、蛤、蛻、珊瑚礁等介殼額為原料。主要為廢殼及細讀罐

頭，煮乾品等加土廢棄物，也有以海底的死介殼為原料。厚殼的只殼種類較薄質所成的貝灰為優，

生貝殼較死只殼的品質為優，如用個煮經加熟的貝殼品質較劣。一般具有真殊庸的貝殼原料反而不

宜，而蛤顛含有機物少者為最優良原料 O

8.2.2 製造季節

整年可行生產，但較廠期為 10 月 ~4 月間。

8.2.3 製造法

(1) 黨的構造:

早期的容為固臺狀(上徑 9 尺，下徑 3 尺，深 15 尺) .用耐火磚團成一塚形或以石頭與粘士所

集成下方設有一焚口。近時則揖用如圖 8-7 只灰採收部的問口內徑約 4 尺，內部為 4~5 尺的磚房

，其上部右爐盔，高約 18 尺，中央膨脹部為 6 尺，貝殼及石灰投入口設有一鐵屏，其上方有一直

徑約 1 尺，高 15 尺的煙筒。

(2) 只曉法:

在窯的爐j在上置薪材，材上面堆積一層約 5 寸厚的介殼(們-蠣、蚓!等的貝殼混合加入) .介殼

居上面堆積一層粉末狀技或木質，如此數層交互堆積而成。

下層的薪材熙火燃燒將貝殼加熱，經殿燒後，只殼的主成分炭酸鈣還完成氧化鈣 O 燃燒必需充

分，如燃燒不完全時，灰色帶黑價值降低。放置一晝夜後由害中將貝灰取出。

(3) 消化法:

由害取出之貝灰(此時尚保有只殼之原形塊狀) .經篩別，留於篩器上的為上等灰，立即落下

者為含有接灰及土砂質的下等灰。然接加入半分量的水並加攪拌，塊狀貝灰gPfJ~水發熱(消化) .使
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殼形崩潰成紛末狀，即為消石灰 O 放置一夜後，以一寸百目的篩器篩別，這時落下的灰為上等灰，

一寸五十目:為上灰，如再用紛碎機韌碎者品質最好。

8.2.4 製成率

(1) 中t:輔貝灰製成率:

每舊約可入牡蠣殼原料 12，000 臺斤左右，牡蠣殼每 100 臺斤，價錢為新臺幣的~20 元。燃料

用生煤，每害約需生煤 700~800 公斤，由牡蠣殼燒成牡蠣灰的製成率，約為 35~45% '在冬季的

牡蠣殼，殼質較厚，可以得灰 45% '夏季的殼較薄，只能得 35% 0 製品售價每墓，斤新臺幣五角左

右。

(2) 海底死介殼及珊瑚礁只灰製成率:
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(4) 國際洋菜市場概況:

依攘日本寒天情報(日本寒天工業協同組合編)所載 '13前世界洋菜生產係以日本、韓國、丹

麥、智利、阿根廷-、摩洛哥、西班牙、葡萄牙為主要。出口量以葡萄牙為最多，年約 600~700 公

噸，西班牙與摩洛哥各約 300 餘公噸，韓國、阿根廷各 100~200 公噸，美國、英國、西德為主要

洋菜進口國家;而日本為主要洋菜輸出園，同時更是主要進口國家，其進口量大於出口量。各國洋

菜進出口價格，因種類形狀與品質不同，者極犬差具，大致上說3lÍ幾年來主要洋菜出口國家洋菜出

口價格皆有明顯上升之勢。

在國際市場方面，目前不論原說或成品祥菜需要量都很大，其發展亦正方興未艾 01973 年 1~

11 月日本國內原龍產量不足，進口 8，996 公噸，比較其前年同期進口 5，965 去噸，增加甚多。洋菜

之需要， 1973 年全年日本國內總需要量為 2，429 公噸，與往年比較， 1971 年總需要量 2，268 公噸、

1970 年 2，036 公頤，需要量逐年有顯著的增加。此外其他國家食用及工業用洋菜需要量也都相當

犬，並依輯進口。 1972 年美國進口量 536 公噸、英國 654 公噸、自德 626 :Z. 噸。

(5) 今後展望:

根攘國外資料顯示，歐美各國洋菜進口不斷增加，國際洋菜售價不斷上漲，顯示徉菜國際市場

正充滿好景。各國洋菜工業之發展大多受限於原料缺乏，技術不足。我國洋菜製造原料來自龍鬚菜

之人工養殖，成本低僅日本之 1/2~2/3 ，來源穩定，勝於其他國家，且最近政府對開放龍鬚菜原

藻進口，故在國際市場上有極大的競爭力。叉由於本省洋菜加工技術進步，產品優良低廉，在品質

上，則可媲美日本、歐美等先進國家，此等有利蝶件E籃子把握，及時發展我國洋菜加工業。

洋菜工業之基礎係建立於原諜，故欲求洋菜加工業之發展積依賴龍鬚菜養殖事業的推廣，以援

供豐富而穩定的原料來源，皮之龍鬚菜養殖事業的發展更禎賴洋菜加工業的支持，以維持養殖者有

利的價格與收益。臺灣近年來龍鬚菜養殖由於加工需要增加，天然藻頸減產，致其需求增加，目前

已呈供不應求之現象，叉其品質與價絡不安定，實為洋菜1m工業發展的一大阻碟。

草蝦養殖業由於草蝦人工繁殖的成功而蓬勃發展，其養殖利潤甚優，目前龍詰菜養殖戶已漸漸

轉養草蝦。但草蝦有互相殘食現象，養殖密度不能過高，故若能推廣草蝦與龍鬚菜混葦，則不僅蝦

的體色較好且草蝦可利用龍鬚菜作陰蔽物，活成~必可提高。而龍鬚菜也因可克服什起過分草生之

弊，其單位生產量也可提高。因此草蝦與龍鬚菜溫差除可大大提高琨田的利用經濟外，洋菜加工業

之原能問題，也可迎取而解。其他如與鼠目魚、吳郭魚、螃蟹等;之混養，也可試驗推廣。

叉龍~~:架養殖今後更應致力於生產良好的品質，並予以小心處理以提高精選率，嚴恰實施;按驗

藉以增加省產原藻的信譽，則無論內外銷當無問題。

若能再輔導養殖業者成立生產組織，在養殖地區設立龍鬚菜集貨場，附設鹼處理、洗掙油及乾
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晒場等，以便於產品洗淨晒乾等共同作棠，則可提高品質，減位成本，並可實施產品分級議價或標

售。

龍鬚菜之利用係以工業原料為主，並以國際市場為目標，因此我國龍屆菜之發展應以加工業與

外銷為前導。數年來龍屆菜價格會一度受外商壟斷而下跌，影響產銷，故今後龍嶺菜發展隊力求產

銷平衡外，向氯在政府輔導下努力開拓國除市場，助外商監斷。對於原t在出口應祖國內需要予以機

動調整，略加限制。

由世界各種形狀洋菜價格上昇趨勢(角蝶:送禮用，細條:食用，粉狀;工業用) ，顯出國際

市場所需之洋菜以粉狀價格上井最大，也就是說洋菜之工業用途正在不斷增加。說國洋菜生產目前

以食用為主，故經營觀念之革新，甚為重要，目前故國洋菜製造利潤甚高，利潤率約達50% ' gp 

製造 l 公斤洋菜約可獲掙益 200 餘元。然以業者規模小，觀念及技術陳舊，生產無法增加，業者寧

求控制洋菜園內高售價而不欲薄利多銷爭取輸出，此嚴重影響故國洋菜消費的普及性，阻塞外銷並

使技術無法進步，此種陳舊觀念，必氯革新。

叉由政府輔導洋菜工廠的合併經營，甚為必要，此不抵能降低生產成本，且對於原藻及洋菜成

品也可從事品質檢查，以便因材施工，或由成品品質來判定加工方法的適當與否，做為改進的依

接。加工方法中可踩用機器的若能儘量採用，一方面可減少人力，同時亦可使工作趨於規格化，以

利製品品質的齊一。

洋菜製j告所剩下之濾渣約 50~60必。目前尚未加以利用，深為可惜，質有研究加以利用之必

要。叉其他經濟藻額利用之研究，也有鼓勵及加強的必要。目前正進行中麒麟菜抽出紅藻膠及由馬

尾接抽出禍藻膠之研究，不僅將有助於洋菜工廠產品的多樣性，使廠房及設備得充分的利用，且對

於沿岸漁民之徑濟也將甚有助益。

9. 1. 2 洋菜製造法

(1) 原起:

本省製造洋菜的原摳，過去向以石花菜為主，由于產;星;少，價品，以及踩集困難，目前已為龍

豈是菜所取代。

a. 種頭:據龍鬚菜養殖淺說載，本省龍鬚菜大約可分為表 9-1 所列五種 O

上表昕列各種龍鬚菜，經送中外海藻專家鑑定，但結果不一，有待進一步之研究。其中產量最

多者為菊花心種，大莖種次之。臺灣洋菜製造以此兩種原料為主。

b. 品質:洋菜製造用龍鬚菜，需具備下列各種條件:

(a)乾燥良好者，水分在 20宇宙以下。
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俗 名 E且
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表 9-1 本省產龍鬚菜種類及產地

名 養 殖 區 培 天然逮住

菊花心! Gracila巾 li伽noides 雲林縣:口湖 新打港、四草湖

大 莖! Gracilaria chorda 

Gracilaria gigas 

嘉義縣:布袋、東石

臺南縣:七股、蚵寮、青鱗鱗、;jtp~、將!
軍

|臺南市:飯鍋、四草、土城仔

;屏東縣:東港、佳冬、林邊

l 嘉義縣:布袋(利用鹽場肘水池) 金湖、布袋、東石

臺南縣:北門(利用置1日魚魚過排水溝及|、梧棲、北門、七

越冬池股、新打港等中南

!都沿岸、內灣

野生長種 Gracilaria c叫'ervoides (無(過去在下酬方面部份與菊花心混養) ! 同 上

東紗仔港|不 詳 l 屏東縣:東港 |新打港

烏 有 Gracilaria compressa |無 |四草湖

(盼雜藻、夾雜物，及鹽分含量少，精選率應能在 45%以上。

(c)含有洋菜分達 10必以上且洋菜質優良，提膠強度 300 gjcm2 以上，可以鹼處理者。

(d)無頤酵腐敗、變質者。

(e)具有固有的藻色而有光澤，不得含有變色j峰。

(f)藻體及藻技正常未挫斷者。

以上各條件中，最重要的莫過於洋菜分多而良質者，以及容易加工抽出，其他蝶件則在踩集前

小心選別，踩集後倡重處理郎可達到。

通常洋菜製造用原藻，其品質受下列因素影響: (a)原藻種類。 (b)產地。 (c)揖收時期。的)揖收方

法。 (e)處理法。(f)產量豐歉。 (g)財藏期間。

據臺灣省水產試驗所於 1968 年調查 5~1l月份產龍鬚菜之品質獲知，精選率概在 40~60泊之

間，洋菜收率以大莖種較高，膠強度則以菊花心種為佳。叉得知省產龍鬚菜之品質，隨著養殖技術

之改良而漸在井高。

c. 原藻品質之判定法: (詳細請參閱臺灣省水產試驗所水產資料 37)

(a)水分:將原藻以 1050C~lWOC 乾燥後所減輕的重量百分比，即為水分。

(b)精選率:將原藻除去夾雜物接之重量對於原藻重量之百分比。

(c)鹼處理藻收率:將原藻經鹼處理後，風乾之，所得重量對於原藻重量之百分比。

的)鹼處理溶出粘質量:將精選率減去鹼處理藻收率所得之值。本值如超過 25% '則兩見做不適
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於鹼處理者。

(e)洋菜分:將鹼處理後之原藻(即敵處理藻) ，用水加熱抽出洋菜分， [經過濾、凝固、加壓或

凍結、乾燥後之重量之百分比 O 水產試驗所以 pH且4.68~4.80 之 0.1 N 酪酸納種衝被將鹼處理龍

道菜浸潰，而1後以清水抽出洋菜分，由結果獲知，本法較一般直接加醋酸之方法所得結果，對於洋

菜之抽出較容易而種定，個人誤差少，膠強度叉不致受多大影響，為一種很好的佯菜分臉驗法。

(f)膠強度:柯:取(e)項所得洋菜，加上蒸餾水調製成1.5%濃度然後加熱溶解之(附冷卸器如圖

9-1) ，冷均後所得之凝膠(厚度 38mm 左右) ，以日寒水式膠強度測定器測定， (如圖 9-2) 經 20

秒所能耐之最大重量為膠強度。

1.怯碼臺 2. 加壓除 3. 水準器

4. 站碼 5. 洋菜被凝固槽

國 9-1 洋菜溶解裝置 圓 9-2 日寒水式膠強度測定w

(2) 芹菜製造方法:

a. 原理:洋菜係將紅藻類加水煮取洋菜分，放冷凝固之，然後予以凍結或加壓脫水、乾燥而成。

此種製法一見很簡單，但同樣的紅藻類有的可製成洋菜，有的則不可能，而只能做糊料，這是原藻

粘質物中含硫酸醋之量不同所致，接柳川氏研究結果﹒獲知硫酸 (SOs) 含量與洋菜之凝膠化兵者密

切關係，故將原藻 SOs 含量按多寡序列於表 9-2 。

龍鬚菜加氫氧化鍋及氯化鈣溶液3日熱時，部生成如下化學變化，使無凝固之部份成鈣鹽而致具

有凝固性。但站鹽在平常所踩得的龍鬚菜中 gP8含有，故毋2頁再添加。

00S0200, /00S02 00 
R(\R'+CaCl 十H，O一→R( 誼 \Ca十R'OH+2日Cl

\00S0200/'"' T ，"， a，"，12Tn2V~一 \00S02 00/

※i良JiE膠強度時之凝膠溫度宜在 15-25'C 之間。
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虹、能類粘液質之 S03 含量去 9-2

~~~足菜 I Acanthopeltis japonica Okamura 

{jt 谷 1主 I Ahnfeltia Plicala Fries 

::r î 花 * Gelidium Amansii Lamouroux 

品iiih 來 Gelidium linoides Kutzing 

鬼菜 Gelidium japonicum Okamura 

婆來 Pleroctadia capillacea B & T 

扁平菜 Gelidium subcostatum Okamura 

納菜 . Ceramium boydenii Cepp 

海人草 Digenea Simplex J. Agrady 
SOs%=4-10 

l 大龍鬚菜 Gracilaria aigas Harvcy 

i 忠占苔 Ceramillm hypneoides Okamura 

|白藻 Gracilaria compressa Greville 

:龍鬚菜 Gracilaria confervoides Greville 

1.54 

1.61 

2.05 

2.18 

2.63 

3.05 

3.12 

SO~% 新
川

IH7γ 

于 1世二-lj- '7

l 于 / :f -lj-

寺;;z :7 -lj­

;0于二夕汁

*/~夕什

|匕 7 :7廿

種ì~ ! 叫
+
冷
付
1

第 i

l 跳?叫以下

u 1J IA 

洋菜原料

軍

軍

7 ~夕分 4.26 

7 夕口(力于二 Y分 '7) 5.24 

才汁:才 :J / 口 5.56 

8.04 

5.98 且 2、/口

ν7 毛

主于 2、/ 口

洋菜次原料

第

孽 l

*粉苔 Grateloupia flabellala Holmes 

麒麟菜 Eucheuma muricalum Webev 
SOs%=10-15 

紐帶 j每苔 Grateloupia Okamllrai Yamada 

E走苔 Hypnea charoides Lamouroux 

鈞沒有 Hypnea japanica Tanaka 

片面做也有菜 Eucheuma gelalinae J. Agardh 力 !J~/ 寺~ /-1)- 1 14.38 

l 罔彩菜 ConstanlÌl間 Sp. 抖 Y月 16.00 

rci 兒古 i Grateloupia fìlicina Agardh J，.力于/ ~ I 16.2。

為 冠 來 1M，蜘枷er圳叫州ri吋is郎5“to枷apμ叩咖馴p戶凹u枷J

U曰l 苔 ! Crm叫圳叫aω仰叫I仿叫elo叫u仰 F舟G彷伽b仰ell仰alωα Holmcs 力 !J/ 口
服交稅 Turnere伽叫ensiana Schm山 !.:r..內心

;也紋菜! Pachymeniopsis lanceolata Yamada i 7 f 7 夕

!袋布苔凹的'pel的 fur耐。 J. Agardh 7 夕口 7/ 口
i SOs%=16以上 ! 

l 長布拉 Gloiopeltis tenax 1. Agardh 

與注:汪古 Gymnogongrus flabeliformis Harvey 

9 .49 

11. 61 :1~/口

第
12.36 

12.79 

13.52 

14.15 

牛口 γ →1j- 1

寺=:1'7/匕二E

1 /~7 /口

力卒于/~ 7/ 口

略有凝間性

|洋菜混合原料

翠 i

17.22 

17.73 

18.21 

18.81 

18.88 

19.24 ;j; /7/ 口

ifil 

19.61 
20.88 

20.96 

21.07 

方寺、'//口

←7"'、 γ/7;世

:1 1、手、、'//-.:!J

;;.、不/口

7 力/'在f'/ 'T/ →ij- \) 

('7只川平 /'T/-1)-'';) i 

γ /7 !J 

琴li'!t ì好?于 Chondrus elauls Holmes 

Ui汪古 Gigarlina teneUa Harvey 

I ~李某銀杏平 Lridaea Plllchra Kiitzing 

] yi ) 
$IIJ 

四
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勻
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卡j- -r7}

夕口川寺:'/'T/ 寸步

(步久川有三Y 'T/-tj-"J) , 

!泊位美 Chondrus ocellatlls Holmes 

l 文技芳 ChondrllS criSPI的Linne

l j享其銀杏草 I Iridaea laminarioides Bovy 
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經過給處理佬，在龍于l常是體中以人土形成7R〈說:3〉ca 亦即可使其變成能抽取洋菜分
的形態。

龍屆菜藻體表面有一層含有纖維的堅固表皮細胞，在加熱抽取徉菜分峙 ， ~頁於乖水中加酸已lZ將

自合處理之龍鬚菜予以浸酸處理，以破壞該表皮細胞，而利於洋菜分之掘出 O

通常在洋菜製造時，概使用冰酷酸、硫酸、鹽酸等，此等酸立存在對於洋菜質難免看不良影

響，但只要運用合理，此種影響並非不能防I上的。

據竹川民研究，在 pH 4.5~8 間，對祥?-R質殆無影響。故芹菜抽出時之3日酷，無論是直接或

預先浸潰，均應本若使龍鬚菜之保持在 4.5~8 之間 (pH 愈低，愈易推出)之原則，則因加酸所

引起的弊害即可防庄。

b. 製造方法:主主將洋菜製造法概要列示於下:

只凍結→融解

龍鬚菜→鹼處理→水洗→漂白→水洗→抽出→粗過濾→再過{慮→凝固→截切〈

只成品(條狀，紙狀)
→脫色→乾燥〈

、粉碎→成品(粉狀、簿丹狀、顆粒狀)

k加壓脫水一一

(a)鹼處理:將原藻所附蒼的土砂、貝殼、鹽分、雜藻等略于除去，放入預先加熱至 90土 2'C

之 5% NaOH 溶液的處理惜中，圖 9-3所示為自我處理槽，大型者內徑 180 公分;高 270 公分，容

積 6.88 立芳米，為圓桂形鐵製槽，離棺底約 10 公分上，裝設有孔鐵板式竹簣ìii過板，將龍鬚菜放

//1\\ 

國 9-3 龍鬚菜處理糟
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八經處理的龍鬚藻取出口

B :!J日熟、蒸氣流入管

C 濾過板

D 處理廢被排出許

E 給水管

F 處理液循環幫浦



入槽內向最液中 'IÉ裝設於處理槽底部的蒸氣管加熱，處理蔽的被溫，維持至 90士 2'C ，處理約 l

小時，溫度調節，自槽底的配管，將處理被用幫浦備環散佈被面，處理後的廢液，經由槽底的廢液

揖出管移至廢被槽暫肘，這種廢液，每次重新補充藥品後，仍可反覆使用，但使用次數過多時，鹼

液顏色加濃，會影響成品色澤，故宜適時而棄，經處理後的龍鬚龍，由側面干部的取出口耙出，移

往水說槽，每次約可處理龍鬚藻 500 公斤。

(b)水洗:經鹼處理復之龍鬚菜，應反覆水洗，可以使用旭轉式的街形水洗機 (drum washer) , 

如聞 9-4 所示，機體係直徑 70 余分，長 150 公分的橫形圓筒器，在內壁裝置寬 5 公分長 150 公分

a , . .. ......., 
• • • • p .. • • • 

「于一1• • • .,. • • , • • • • • • , • , • . . . . . . . . . " 

國 9-4 水說機

的帶破四蝶，和圓筒的長度或平行而對向中心，使用時間啟筒面的橫葦，放入原藻'藉筒體的祖

轉，由內壁的帶扳攪動，在中心的祖轉軸上有孔，可以噴射清水，洗淨原藻'倘有泥沙洗落，通過

筒壁所穿的多段小孔，和排水一起流出筒外。用 1/2 馬力馬達帶動;每次處理原藻能力約10公斤。

(c)漂白:本操作除在原藻處理接外，也可就洋裝抽出被及成品予以漂白，但在某種用途土，漂

白操作並非一定必要，漂白通常使用氧化漂白劑，如漂白紛、次亞氯酸鍋，及還原漂白劑硫代硫酸

鍋，漂白效果以驗處理愈完善者愈有效。主主將漂白操作舉例如下:

將已洗濕的臉處理藻，在常溫浸於 0.025~0.05%漂白粉液(漂白紛含有教氯約 60%) ，浸潰 30

分後取出，改浸於 0.001 ~O.OOO 1 %硫酸榕按 15~30 分，漂白操作師告完成，漂白時如操作不適

當，將嚴重地影響成晶晶質，據試驗結果，原藻漂白對於成品色澤的影響不犬，故大部分廠商，現

皆實施成品漂白。

(d)洋菜質的抽出:本操作為洋菜製造過程中的重要部份，通常有用加壓聳及開啟鑫者，龍詰菜

加主通常踩用後者，先將水放入革中加熱沸騰，然使投放險處理藻，水量以能抽出洋菜或1 ~1.5% 

溶液為度，徐徐加入稀酸(硫酸、鹽酸、泳醋酸)並不斷地攪拌使 pH 調節為 4.5~5 之間，以抽

出洋架，加酸速度不可太快，否則將引起局部之pH過低，影響成品之品質。為控制pH ，應時時以

pH 紙或指示藥或 pH meter 捌定抽出彼之 pH ，至藻體崩潰，洋菜完全抽出為11: 0

臺灣省水產試驗所為求洋茱質的充分拍出，建議踩用預先浸酸法，本法之優無如T:

一 222 一



CDpH 之控制較易。

@用清水加熱抽出，則因酸所引起的加水分解將可避免。

@龍鬚菜色素，部分因浸酸而破壞或溶於浸潰液中，故成品顏色較白。

@酸可反覆使用，成本減低。

本法之要無為在拋出前霞酸，使藻體表皮細胞溶解，或易於抽出之狀態，然後以清水抽取詳孺

分，係針對祥菜分在高溫下，避免受酸之加水分解影響所設計，先將鹼處理藻浸潰於 15 倍之 0.005

N 鹽酸榕液中(即原藻重之 15 倍) ，徐徐摘加 0.1 N 鹽酸前肢，使 pH 保持在 4.5~5 之任何一熙

(靚原藻藻質硬軟略加調節，約需 0.5~1 小時) ，然後以原液繼續浸潰 l 小時(合計 2 小時) ，撈

出用清水略洗去酸分，放入鍋中以清水加熱抽出，原浸潰用鹽酸溶液，可繼續使用。

祥菜抽出用水如含有徵量之鐵或鈕，則將形成洋菜著色(褐色)之原因，對於此種現象，除以

使用不說鋼鍋以避免鐵分溶解外，可於抽出時添加各種重合磷酸鹽之復合劑，則重合磷酸鹽將封鎖

鐵離于之作用，故鐵所引起的著色現象得以防止。就抽出液實施漂白時，重合磷酸鹽之投放時間，

如漂白劑為次亞氯酸訥等氧化漂白劑時，則賓在漂白劑放入之前;至於還元漂白劑者，重合磷酸鹽

之投放時間，在漂白前後均可，投放量約為詳菜熱蔽的 0.06惦 O

臺灣省水產試驗所(1970)經分別以各種重合磷酸鹽，精密試驗研究封鎖徉菜分中鐵分的教果，

結果以，f 1} :::t γFH-IO 及 sodium hexametaphosphate 最為看效，通常呈酸性反應的重合磷酸鹽

則不適當。

(e)洋嘉夜的過濾:經過煮熟抽出後，洋栗分~n由原藻擴散於溶被中，等一次過~著通常由抽出各

內之濾按行之，去日無i慮板之設置者，則將抽出被經麻或棉製濾袋j慮入可保溫之容器中靜置，使祥菜

液中之原藻細丹及加熱生成之況澱物沉澱，殘清以開放型離心脫水機或壓榨機，分離殘存之洋菜

液。而後將糧液以壓i慮機 (filter press) 或液體一固體系連續高速離心機分離細小夾雜物，則可得透

明之詳菜液。

用過濾機時，應使洋菜液避免與鐵器接觸，故如壓j庸、機之間隔按宜採用木製時，離心機以不錯

鋼製者為佳。

(f)芹菜液的凝固:將洋菜被注入不錯鋼製凝固盤中放冷，凝固後可按成IR之形狀切成適當犬

小。此種放冷在夏季氣溫高達 300C 以上時，需要之時問較長，右時因酵素之關係而發生分解，故

目前尚有以下兩種方法被採用:

@帶型歡送式凝固器:如圖 9-5 所示，係由寬1.5 米，長 10 米之運送帶 (conveyer) 而成，運

送帶下面設有自來水管，由噴射孔向運送帶噴射冷水;運送帶則以 2 米/分左右之速度同轉。落於

起端皮帶之洋菜蔽，先在傾斜泠均按預冷，然後由運送帶帶至另一端時，師已換固，並由尾端附設
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立價!刃，有IJ離f眉頭帶，自動落至機旁的胖器，這種裝費，每臺每小時約能處理洋菜被 400 公斤，使

1疑問成為凝膠。

白鐵管式凝固器:係由直徑 15 公分，高 4 米之細長鑄鐵製管而成，下端有以鋼琴線編成的網

並附有鐵蓋，將芹菜液由上部注入，然後置於水槽中或外部噴射冷水，則經約 40 分後郎可凝固，

闢打開下芳立鐵蓋，洋菜凝膠便被切成條狀落於受器內。

除此外，亦布熱交換器泠卸至 30~泣。C 之洋菜液，由巴冷押之塔上部滴落，則洋葉液在落下

之途中，部泠卸凝固立。

3 

2 

4 
I.傾斜板 2. 冷水噴射管 3. 鏟刀 4. 要器

間 9-5 帶型車在送式洋菜被凝固器

上述各法，優劣主見，帶型戰進式因裝置被雜，易生故障且價昂，同時洋菜液與空氣接觸，則

易受洋菜分解菌之作用為其缺熙，但凝固迅速，對以後之連續操作甚為便利。至於鐵管式之裝置簡

單、價廉，洋菜與空氣遮斷不受細菌作用之影響，但需要較長時間及缺乏連續性為其缺熙。

的脫水:為7脫除在洋藥;疑膠中所合之六量水分(約 98.5%) ，自前採用的有下述兩種方法 O

@加壓脫水法:目前原藻皆用龍話菜，其凝膠具有之離漿現象特強，且黏性較少，利用此種現

象，可使用壓力脫水法，以達迅速脫水之目的，本法操作稍繁，但設備簡單，應用霍廣。

@凍結融解法:將經切斷之洋菜凝膠冷藏庫內，以 O~- 7'C 之溫度實施預冷，約經 6~7 小

時後，再送入凍結室，溫度保持一的。C ，時間 IO~20 小時。使用冰罐凍結時，可直接將冰罐放

入一 15 0C 之鹽水中，閃冰罐之冷卸時間êP等於佯菜凝膠之預冷，故完全凍結亦需相當長的時間，

如 果欲加速凍結，則必領將冰罐厚度酌于減少 O

凍結後之徉菜，可用;中水的方式將所舍之水分(結冰)融解之，若利用與洋栗交換的溫水則效

果更佳，而融解出來的水，如冷卸後再用做凝固用冷卸水亦可，總之應留意於潛熱之有效利用滅低

生產成本 O

此外向看電氣詠動脫水，噴霧乾燥法，自己發生蒸氣濃縮法及直乾法等，但均未達到主業化之
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地步。

(11)乾蝶:利用加~ì吾友到1結融解法者，均讀經過乾煉方能成為成品，一般所用的乾做法有四

種。

@天日乾燥:本省洋菜工廠皆以此法行乾燥，因此法不需設備，臼光更具漂白作用，但有天候

之限制，及附著沙士之缺熙。

@低溫乾燥:適合於溫度較低的地方，即將脫水後之詳菜凝膠置於乾燥盤上，並移於多層式乾

燥室，以風速 25 米之乾風乾燥立，因未受熱，故洋菜品質較佳。

@熱風乾燥:係使用 50~鈞。C 熱風乾燥的方法，通常需時 3~4 小時，溫度 700C 以上時，佯

菜易焦應加注意。

@缸外線乾燥注:紅外線之輻射性強，浸透性犬，故對於品質有不良影響，乾燥初可照射強力

紅外線，而使應隨著乾燥之進行予以減弱。

(i)粉碎:乾燥後的洋菜，布條狀、紙狀，並可盼碎成掛狀、薄丹狀、顆粒狀等。

洋菜因富柔軟性，在盼碎前，務求其含水率低，風乾狀態的含水率，約為 15~18%時，一入

掛碎機，由於發生摩擦熱，發生粘性，或因摩擦的高熱，若色而發生焦臭;或因熱分解而招致凝膠

強度或收率的低下，故自乾燥室移出的洋菜含水率，勿使其超過6~8%時，施行粉碎，可免此弊 O

紛碎機用衝擊式粉碎機，先打成 20~40 篩孔的粗銜，再打成 60~80 篩孔的徵粉製品。

(J)包裝:在本省條狀洋菜概以東為單位，其塑膠袋包裝，紙狀者分別以適當的重量為單位用繩

桐紮，遠寄時外部用草席但裝之 O 主主將日本立包裝情形列舉於下以供參考。

緊。

日本:每 10 公斤放入 23 cm2 x 35 cm 之拌盒裹，再置於硬紙盒中，外面以縱擴兩條鐵帶扎

向歐美輸出包裝:每一硬紙盒可容兩個詩盒，外面以縱帶 2 ，橫帶 l 扎緊。

向東南亞轍出包裝:使用 PVC 容器每隻可接一磅。

(k)製品:內銷以東接條狀洋菜為主，袋裝粉狀洋菜其次，紙狀、角狀甚少，外銷則以袋裝紛狀

洋菜為主要，粉狀洋菜，粒子的細度，應通過 60~80 篩孔。

此外洋菜製品，凝膠強度應達 600 克/平方公分以土，水分在 22%以下 O

用石花菜為主原料峙，收率平均 27% '龍于這菜為主原料時，收率約1O~也左右。

(3) 芹菜之性質及品質檢查方法:

a. 洋菜之特性:

(a)芹菜之組成:以 agarose 及 agaropectin 構成，並以前者為主，其他熱水可惜性之多酷氫

基酸、若色物質、無機物等均為洋菜之不純物。
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(b)洋菜之水分:通常天然洋菜為 20%左右，工業洋菜為1O~20惕，國洋菜具吸濕性，故保管

蝶件將影響水分含量。

(c)粗灰分:普通含量有 1~2佑，在抽出過程中添加之無機藥品或 filter press 有缺陷致使矽藻

土漏出時，將會便成品之灰分增加，至於與洋菜之碳水化合物(尤其是 agaropectin) 結合之硫酸

根或徵量金屬成份亦成為灰分。

(b)粗蛋白:本成份之來源為原藻之色素，蛋白質等，原藻或半製晶水洗主程之良否可左右其含

量，為與成品之變色亦具有關連的不純成分，故含量愈少愈佳。

(e)膠強度:膠強度和凝膠之黏度或彈性未必成正比，普通膠強度 100~150 gjcm2 ，用手一拿~ß

告崩碎; 250~300 gjcm2 者為中庸強度 ， 350 gjcm2 以上者，稍徽用力亦不會損傷。

(f)離槃水:將凝膠放置時，會次第分離水分之現象，通常硫酸根含量少之洋菜(龍鬚菜製成的

洋菜)愈易離漿，同時與膠強度或凝固之洋菜濃度大小亦成比例 O

(g)融無:通常濃度為1.5% '融熙為 80~85'C ，一般而言，良質洋菜在的。C 以上，谷并稱融

熙高者有黏性，低者脆弱。

(h)凝固無:濃度1.0~ 1.5%者，凝固期為 28~38'C 左右，一般在 30'C 左右即可。融熙與凝固

無相差別~60'C 為洋菜特徵之一。

(i)外觀:通常以白色或乳白色而具有光澤者為佳，品質及大小應均一。蝶狀者以無變形及折斷

者為佳。

b. 品質檢驗項目:

(a)膠強度:參照藻質檢查方法 p.219 實施。

(b)水分:參照藻質檢查方法 p.218 實施，惟試料採取量為 2土 0.2 克 O

(c)粗蛋白:秤取洋菜 2~5 克，依 Kjedahl 注定量全氮後，乘 6.25 。

(b)熱水不溶物:秤 Sample 0.5 克+水 100 毫升→加熱熔解→過濾→熱水洗樵→乾燥秤重。

(e)粗灰分:秤 Sampl 2 克→均禍→加熱灰化→放冷乾燥→秤暈 O

(f)澱粉:粉末洋菜需實施澱粉之定性分析，俾探知是否有澱粉。

(4) 洋菜之用途:

洋菜之組成及特性甚復雜，吾人可利用其多歧的特性，故用途甚廣，且在不斷地擴大中，主主將

目前大概之用途列述於下:

a. 食用、飲用:

家庭料理:蜜豆、肉汁、美湯、冰淇淋、冰果子露。

糖果:各種羊奏、軟糖、麵餅、巧克力、冰棒、輯、其他餅果等。

-226 一



飲料: \I1~酒土業、 JYJII可i 精製、清涼及11:褐飲料。

調味料:酸醋、果醬 O

乳製品:乳酪、乳酸飲料、冰淇淋。

罐頭:蜜豆果醬、牛肉等罐頭。

其他:桐煮、麵包、白飯、食肉保存用。

b. 醫料:細菌培養、齒科印模及粘著劑、種下劑、正瀉劑、誼和劑、乳劑、外科 jelly 繃帶、藥

物 jelly 、懸滑劑、腸出血正劑、肪11:肥胖，抗凝血劑、細胞成長劑、人主糖漿、無脂軟膏、丹

劑、黨軟膜。

c. 工業用:殺蟲劑、紙、布料肪水劑、水性塗料、粘土石膏成型、皮革最後加工、墨水、橡膠原

液、起泡劑、滑劑、防蟲紙、印刷用塗底劑、植物生長劑。

d. 化粒晶:乳劑、面霜、牙膏、吞池、髮霜。

e. 試驗、研究用:細菌類研究檢查、製品、抗生物質檢查檢定，膠體化學及分析研究，辭苔類研

究等。(陳茂松、吳純衡)
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9. 2 綠藻工業

9.2.1 前 且
一
日綠藻是一種徵細的淡水藻穎，亦可說是一種雄色的單細胞植物。常見的綠藻有 Chlorella

vulgaris, Chlorella pyrenoido紹， Chlorella ellipsoida 等三種，此外 Scendesmus acuminatus 亦可視

同綠藻而被培養應用。

培養綠藻以代替糧食與飼料的研究，首見之於第一次世界大戰前由德國的 Lindner 教授主持。

其後因大戰影響，研究中斷。三次大戰時德國 Hader 教授雖繼續研究，然終因德國戰敗而中11:: 0

三次大戰後美、蘇、德、臼等國對綠藻的研究始展開一連串學術性地踩討。日本對綠藻的研究，

除出東京六學教授田宮博士在東京夫學應用徵生物研究所研究外，亦在「德川生物研究所J 進行培

養試驗。 1957 年文成立「日本綠藻研究所J 從事大量的培養研究，奠定今日綠藻生產企業化之基

礎。

國內結藻之培養，始於民國四十六年，首由中央研究脫、糖業試驗所等單位從事試驗性研究。

五十三年，臺窩蜂藻公司設立是為國內第一家專門生產結藻的工廠，初期因生產成本高，銷路有限

而無法迅速發展。

近年來，日本報導食用綠藻有益體質的改善、細胞的活化及緩和重金屬中毒的效用。最近日本

及美國更將綠藻列為治療慢性胃腸病的食品。綠藻產品的食用教果已逐漸確定，市場需求量乃隨之

增加。根據調查結果，民國六十三年國內僅看三家綠藻工廠，年產綠藻粉及綠藻精不及一百噸，至

六十六年已有二十八家綠藻主廠，雖多數尚在建廠中，但產量至六十五年底年產量已達八百餘噸，

估計至六十六年底，各廠建廠完成後，綠藻粉末之年產量可望增至一于三百噸左右。綠蔽:工業之發

展迅速可見一般。

9.2.2 培養芳法

結藻的培益方法，各廠都有其特定的方式，且親為秘密，大體 t多沿用日本學者武智芳郎博士

的同調開放培養法。 @P利用二氧化碳、陽光及無機物等將綠藻培養於水池中。其適當的培養溫度為

200C~30'C 0 臺灣地區全年均可培養，惟冬天的產量仍較夏天為低。

同調開放法，需要較大的培養池始能大量生產。一故而言，培養誰藻必讀先以試管行純粹培

養，以培育出結藻的優勢菌種。因鯨藻易與雜菌混生，故培養優勢菌種時應避免雜菌的污染。綠藻

商積的選擇以中溫菌種較適合本有的氣候狀況，低溫菌種及高溫菌種尚少選用。經試管行純粹培養
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，可連三分之二左右。這些產品百分之九十銷往日本，其餘內銷。為求拓展綠藻市場，國內業者已

試銷歐美。至於價格方面，民國六十六第一季每公斤一級盼末售價二十美元左右，雖然利潤尚佳，

但由於設廠業者日多，銷路侷眼於日本市場，起期內市場達到飽和而產生兢銷是可預見的。

目前國內綠誤工廠分布情況如表 9-5 。
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綠起工業也早期的慘淡經營到今天的繁榮發達，主要原因還赴日本商社的大壘收購所致，正如l

前面所述，今後仍依賴此一有限的日本市場，恐影響其正常發展。因此展望綠草鞋工業的前途，除腔;

諜求日本市場的穩定外，似宜i骨闢其他地區市場 O 此外在觀念上應有明確的認識;今天的融改拾起

技fl時，早已不再是秘密了，相反的，公開研討其生產技~!tl '降低生產成本，增加i銷售量，不失為補

技方法，如此還可促進學術之發展。

結藻產品一向都以外銷為主，內銷數量極少，今後為謀求腺藻工業的長期發展，業者尤應有將

自己的產品廉價供應國人使用的想法和做法，以貢獻於社會，提l布國民營誨，促使內~i~市場轉趨1)必

臣，如此對於綠藻工業而言， j侍者甚犬的例l益。

另方面從綠藻的加工利用來君，如果只作為保健食品，一時是、難右突破性的說展，去/J作為蛋白

來源，似乎價錢過高，因此對於綠藻的利用研究，增加產量，增加產品等方面應早日策剖，相互自己

(本文承工業局何技正明被熱心指導，提合進行，唯有如此才能使綠藻工業保持正常繁榮及發展。

供資料，並於丈成後詳力n益正，謹致深摯的謝忱。同時調查訪問期間，承三榮結藻邱去富、王紀翔

(蔡憲華、顏聰榮)

三位先生及臺灣綠起黃書現先生等熱心的協助，於此研致深謝。)
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9.3 海人草與海人酸

9.3.1 前

海人草;叉名鵰措菜，自古即被利用為驅蟲劑，最早見之於明代的福建省誌之「閩書商產誌」

本草綱目拾遺中也有記載，別名越雄，是為缸藻類 (Rhodopltyta) ， 缸皮藻目 (Ceramiales) ， 藤松藻

科 (RllOdomelaceal) 之海藻，學名 Digenea simplex AGARDH 0 

海人草著生於低潮線之岩石上，分佈於大西祥之熱帶區，北美、地中梅、印度洋、紅海一帶。

在亞洲則分你於海南島、臺灣、東沙蓋島、琉球、日本等沿暖流之于潮線附近，亦即海面下 2~3

公尺的岩石上，其中產量最多者為東沙軍島，約佔全世界的95% '且品質良好為全球之冠。原藻新

鮮時皇紫紅色，漸次裡色為淡綠色或類似白色，外形為鬚狀分杖，表面有毛狀物稱為小拉(ramulu峙

，並常附蒼白色乃至紫紅色的各種小型海瘓。

海人草之被廣泛作為驅蟲藥物，主要由於海人草中含有特殊驅除姐蟲的有設成分，亦~p海人酸

(kainic acid) 。此種海人酸於 1953 年，由日本村上信三、竹本常松等分離成功，郎為 α-kainic

acid, ' ClOH170叭，關後分別於 1955~1956 研究其平面構造及立體構造，確定為， 2-Carboxy-3-

Carboxymethyl-4-isopropyl-pyrolidine ，並於 1957 年由上柳次三郎等予以合成。另一種右放成

分allo-kainic acid 亦於 1956 年故確定其化學構造，並於 1957 年投合成。前者為無色針狀，後者

為控狀結晶，其化學構造如下:

H2C，沁
)C. ..HC-CH...CH2COOH 

HaC/ 
HzC CH-COOH 
\/ 
N 
H 

α-kaíníc acid 

9.3.2 海人酸之提燥

HzC、
~C...HC-CH...CHzCOOH 

HsC/ 
HzC CH-COOH 
\/ 
N 
H 

α-allo-kaíníc acid (trans) 

依照、日本藥局方之現定，海人草原藻之規格為水分 22%以下，灰分 35%以下，酸不溶性灰分

8宇宙以下，附著之梅藻在 20 種以下。原藻經接集處理乾燥後，以 600C 熱水抽取，抽出被經強酸性

陽離子交換樹脂處理，再以稀 NaOH液溶離，溶出波通過弱酸性陽離子交換樹脂後，再經濃縮成

為海人酸結晶。
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9.3.3 海人酸之藥效

根攘日本藥局方第七版解說書之記載 I海人酸對於岫蟲之運動，最初使其興奮，繼之麻痺，

其作用在使蚵蟲之神值與肌肉瘴孽，而失去運動能力，然後藉人體腸壁之臨勁，將之快出體外。另一

學說則為惡化蚵蟲之氧化還原酵素系統，影響蚵識之新陳代謝。而海人酸之藥殼若與其他驅蟲劑之

用量比較時，其副作用進等於無」。

9.3.4 本省海人酸乏產製

東沙蓋島為海人草之主要產地，二次大戰前後曾被日本人掛矣，民國三十九年起出國軍訴集運

罔臺鷹，但當時國內尚未能提煉，仍售予日商，尤其以日本藤澤會社產銷較共經驗。民國五十四年

九月，海人草之踩集改由行政院國軍退除役官兵輔導委員會南海資源開發所接管，至民國五十八

年，國內由於景德製藥公司的研究提煉成功，而開始產製運銷，但由於園內市場有限，因此於五十

九年與日本藤澤藥品株式會社簽訂合作契約，此時日方因原料區乏，並鑑於景德公司產製技衛之成

功，途同意協同產銷。所生產之海人酸，首批於民國六十年六月十二日空運日本，目前年產海人酸

約 120 公斤，除充分供應國內製藥外，並有餘力分售日本，甚至可以少數外銷歐洲地區。

9.3.5 現況與展望

目前海人草產年量約 100 噸以上，大多數標售給景德製藥公司產製海人酸，年產海人酸約為

120公斤，外銷價格每公斤約在 4，500 美金，內銷價格則每公斤約在 20 萬臺幣，利潤相當優厚 O

然而出於具有驅蟲藥殼的合成藥品，已經陸續問世，漸有取代海人酸的趨勢，雖然悔人酸藥妓

相當良好且鯨副作用，但提煉所需成本較之合成藥品昂貴，展望其發展情形，似乎並不樂觀。

景德製藥公司目前已將海人酸的產製'改列為想期計畫，海人酸的再發展已漸趨沒落了。因

此，可預見的，對於我國此一珍貴的海人酸資源，水產學術界人士實有更進一步深入揉究的必要，

對於海人草所含的其他成分，是否具有其他利用價值宜作一通盤的探討。

最顯著的例于，對於從海人草提煉徉菜賀，似可考慮其企業化的可能性，目前景德製藥至2可提

煉海人酸所剩餘之星星藻，即是售于省內洋菜加工業者，供給揖煉詳菜質，對於其提煉詳情倒可深加

聽解。根據日本柳川氏的研究，海人草粘液質之硫酸含量 (SO，)在 5.24% '為抽取提煉洋菜質之次

原料，膠;擬性比龍鬚菜含硫酸量 9.49%強，因此以海人草為原料提煉洋菜，似有採究的必要。再

者，坐讓此一全世界產量最多，品質最好的資源日漸荒廢，似乎極為可惜。有關機關似應予以積極

輔導。(調查訪問期間，承景德製藥股份右限公司廠長詹華麗先生之熱心惠于協助，於此謹致謝

意) (華憲華、顏聰榮)
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9.4 海菜及海菜醬

9.4.1 前日

本省之海菜大多生長於澎湖縣及北部沿岸，其中以澎湖產者佔絕大多數，北部沿岸m產的都零

散各處，大量踩集較為困難，故尚未充分有教利用，而澎湖地區的海菜不但數量多，且集中於白

沙、湖四、馬公、七美、西嶼、望安等處，踩集較為方便。近年來澎湖縣政府為了增加海菜產量，

防止濫揖而影醬海菜資源和品質，於 63 年在白沙鄉的通梁、後質、港子、講美、棋前、鎮海、瓦

悔!等七村設立海菜專業區， 64 年在馬公鎮增設五德、鐵線兩專業區，面積共有 400 企頃，加強管

理，定期施肥，根據海菜的成長情形，規定睬集時間，因此專業區大致每 10 天踩取海菜一次，在

現定時間內連續J采集 3~4 天，每個月約採取 10 天。施行以來，放果頗佳，使單位面積產量增加一

倍，每五三頃可生產 2 公噸海菜。每個專業區設有海菜處理場，包括海茱洗游機→畫，洗游機四處，

脫水機二壺，雌架 200~300 架 O 經處理場洗樵蝠乾之乾海菜，品質優良。最近並進行網式附苗培

養，以減少海菜附若之砂只雜物，並使其易於採集，如獲成功當nJ為海菜業展開新旅程。

9.4.2 乾海菜

澎湖沿岸海菜之盛產期為每年 12~4 月，沿海居民將附著於岩石h~Jt他物體上之海菜採取後，

極洗游、)說水、曬乾而成乾海菜銷售，從沿岸採取之海菜每 8公斤約可l拖得 1 公斤乾海菜，乾海菜

之品質從外觀上可分為上、中、不三種等級(如1'".表)

等級 蓋自j 分 標

上等品|色澤良好，綠色鮮明，無砂碟，沒水後復原性良好。

中等品)色澤尚佳，淡綠色，少量砂碟，浸水後復原性良好。

下等品|色澤欠佳，部分綠色已退，合砂勝多，設水後復原性差 o

準 價格(元/公斤)

35-40 

28-32 

15-20 

澎湖縣全部海菜生產面積約 1 ，870 公頃， 63 年 12 月至 64 年 4 月，共揖收 2， 133 公噸，約值新

臺幣 5，600，000 元，是該地區在東北季風盛行的冬季襄沿海居民主要收入之一。 63 年外銷日本乾海

菜的公噸，價值 2，500，000 元以上，銷售臺灣本島 25 公噸，價值的0，000 元以上，其餘供居民食

用及當地海產店銷售。此等海菜大多為散狀素乾品。
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9.4.3 海菜片

目前亦有少量海菜加工製成素乾丹狀，海菜丹加主品、2頁使用新鮮海菜原料，梅栗經洗樵後加以

脫水，再于較碎成約 2 毫米之碎斤，加 10 倍水均勻攪拌，一次取該帶被 200 毫升成型(18.5 公分×

2 1.5 公分) ，經冷風乾燥或陰乾後~Il丹包裝，包裝時必鎮加乾燥劑密封以防成品潮濕變質，如此可

保持海菜之優良品質，這種海菜斤並可供做調味海菜斤及海菜果醬原料和襄飯用(壽司)。

9.4.4 海菜醬

將海菜加入少許紫菜、醬油、味精、糖等，煮熟後之成品， @p為海菜醬。如以紫菜為主原料者

, fW稱為紫菜醬。但梅菜醬及紫菜醬二者常混用之。日丈通稱一般食用缸藻或綠藻為海苦。以此等

藻類加調味料製成醬者，統稱為「梅苦個煮J 0 故海菜醬(紫菜醬) @p相當於日人所稱之「海苦細

煮」。

目前本省海菜醬的製造工廠有葡萄王食品公司(中壢)、丸京行(臺南)、一芳食品廠(屏東)

等。本省各加工廠製追悔菜醬，六都以乾海菜為原料。乾梅~之保存蝶件對於製品的品質影響極大

，若保存不當則會使海菜香味消失和變質，必2頁存放在陰乾處為宜。主玄學一例以說明海菜醬加工之

步驟，取乾海菜 6 公斤，用洗樵機充分洗掙去除海菜附蒼的砂碟，洗淨後用遠心分離懺脫水，再用

較碎機細切，較碎孔約 2~4 毫米，將此碎悔菜浸調味被 12 小時，調味液係由醬油 20 公斤，糖 3

公斤，麥芽糖 2公斤，再加味精 500 公克調配均勾而成，浸後置二重奎中用蒸氣加熱 80~90'C 不

斷地攪拌 2 小時，水分含量的 50~55% '再加甘草粉 20 公克和己二締酸押 30 公克，均勻攪拌俊

置克填機裝瓶，封蓋後置殺商率以 1 1O'C 穀茵 8 分鐘，瓶蓋加顯膠封套，放泠後包裝完成製品。

(陳聰松)

一 237 一



後 言己

筆者承農復會之托，負責編輯本書，前後一年之間，時受漁業組閥組長壯狄、陳技正金拭先生

之鼓勵與支持，在健隆先生之提議、策畫，高雄海專朱主灼小姐與海祥學位王果行小姐協助蝙輯、

聯絡，使本書得以順利完成，謹致最真誠之謝意。叉，本書之間世，各位執筆先生之不辭勞苦，深

入各地訪問、調查，使本書內容得以充實，實居功最偉。筆者負責全文立編輯、取捨、前發之統一

，雖已盡力為之，但疏漏之處仍然不少，至望讀者不吝指正，以便另版時修正。

鄭森雄
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附錄

臺灣水產加工有關丈獻

本附錄收集本省自光復以來，迄民國六十五年十三月庄，已發表過有關水產加工之研究及調查

報告。

本附鋒槍出法

1.本阿錄悉依發表之先接順序，詳列各文獻之作者，篇名，發表

之年代及發表之書刊。

2. 為便利參閱者，本附錄列有索引，該索引分為三部份:1.加主

及製品型態， 2. 分析、調查， 3. 原料分頭。各部份檢出關鍵字

，依其中文筆劃數，由寡至多排列。

科文獻及其出處

1.額永順、陳煦林(1951) :魚肝油氧化防止試驗。臺灣省水產試驗昕試驗報告，四卡年度， 57-620

2. 賴永順、陳熙林(1951) :魚肝油氧化防止試驗(第三報)。臺灣省水產試驗研試驗報告。四十年度， 63-

65 。

3. 陳溪河、洪萬成(1951) :空氣與熱度對魚泊維他命A之破壞作用 o 臺灣省水處試驗所試驗報告，四十年度，

66-67 。

4. 賴永順、英俊生(1951) :關於魚肝泊之脫色試驗(第一報)。臺灣省水產試驗研試驗報告，四十年度， 68月70 。

5. 蘇和傑、張光清(1951) :旗船肝臟採取肝泊之研究 第一報苛性納加用時對肝組織之溶解作用。臺灣省水產

試驗研試驗報告，四十年度， 71-73 。

6. 蘇和傑、張光清、楊海同(1951) :鯨肝泊製造試驗 o 臺灣省水產試阮試驗報告，四十年度， 74-76 。

7. 陳溪河、吳俊生(1951) :臺灣之洋菜 (Agar-Agar) 原料。臺灣省水產試驗昕試驗報告，四十年度， 77-79 。

8. 會鑑穩、彭紹楠(1951) :洋菜製造試驗。臺灣省水產試驗所試驗報告，四十年度， 80-82 。

9. 賴永順、彭紹楠 (1951) :鮮魚鹽藏試驗。畫灣省水產試驗昕試驗報告，四十年度， 83-91 。

10. 會鑑磁、彭紹楠(1951) :給油潰罐頭製造試驗。臺灣省水產試驗所試驗報告，四十年度， 92-94 。

1 1.蘇和傑、張光清、楊海同 (1951) :利用魚類廢棄物製造飼料試驗(第一報)。臺灣省水產試驗研試驗報告，

四十年度， 95-96 。

12. 蘇和傑、張光清、楊海同(1951) :利用魚類廢棄物製造飼料試驗(第三報)。臺灣省水產試驗所試驗報告，

四十年度， 97-99 。

13. 蘇和傑 (1952) :利用魚肝臟渣製造調味料試驗。臺灣省水產試驗所試驗報告，四十年度， 100 。

14. 陳溪和、陳茂松、黃清溪(1953) :魚泊之添氫試驗(第一報)水試月報， 1(3): lH6 。

15. 會鑑播、彭紹楠 (1953) :餾蕃茄潰稀圓型罐頭試驗報告。水試月報， 1(3): 17-22 。

16. 賴永順、彭紹楠、吳俊生(1953) :省產食鹽對於魚類鹽藏之影響 G 中間7l<.gf. , 2: 28-30 。

17. 陳溪河(1953) :臺灣省產魚肝油及一般特徵。中國水產， 2: 31-330 

18. 彭紹楠(1953) :沙魚肉加工之魚香陽，中國水崖， 4: 29-30 。

18. 彭紹桶(1953) :沙魚肉加工之一「魚香腸」。水試月報 '1(3): 23-26 。

19. 陳溪詢、陳茂松、黃清溪 (1953) :魚泊之添氫試驗(第三報)蟻酸鹽之適用。水試月報， 1(4): 3-8 。

20. 蘇和傑(1953) :吳郭魚加工試驗報告，水試月報， 1(5): 1-7 。
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2 1.會鑑fI需(1953) :吳郭魚與或自魚精肉成分分析。水試月報 '1(5): 7-9 。

22. 蘇和Ifí~ 、眼光清(1953) :利用魚類股東物製造飼料報告。水試月報 '1(7): H 1 0 

n 結和傑、張光泊(1953) : !JH\再加工試驗報告。水試n報， 1(7): 12-140 

24. ~k快樂(1953) :關於臺灣的鯉節(姻仔木魚)製造業。中國水霞， 8: 58-62 。

25. 蘇和!快、張光清(1953) :魚肝泊球品質改良試驗報告。水試月報， 1(8): 1-9 。

26. 賴永順、彭紹楠、吳俊生(1953) :鮮被燒製造試驗報告。中國水崖， 8: 63-66; 11: 22-29 。

27. 照?突泊、 o鑑1蒜、陳慶添(1954) :盡灣產旗魚馬加魚之維他命肝抽。水試月報， 2( 1): 13-23 。

28. 蘇和傑(1 954) :魚肝油提煉 Vilamin A. D 針劑試驗。水試月報 t 2(3): 7-12 

29. ~申榮炎(1954) :就知立化學復原法。中國水霆 015: 詣-28 。

30. 蘇和傑、張光清(1954) :魚類鹽藏試驗成績(第一報)吳邦:魚鹽藏試驗 C 中國水霞， 15: 29-32 。

31.賴永順、彭紹楠 (1954) :鮮魚、被燃試驗報告(第三報)蟻被有效成分之檢索。水試月報， 2(5): 1-60 

32. 蘇和傑、胡金波(1954) :絞革之脫鱗。水試月報， 2(6): 1-8 。

33. 頗永順、彭紹楠、陳茂松 (1954) :魚類鮮度保持試驗。水試月報， 2(6): 12-22 0 

34. 蘇和傑、張光清(1 954) :千蝦脫殼試驗報告 o 水試月報， 2(8): 1-190 

35. 蘇和傑、張光消(1954) :水產皮革製造試驗報告。水試月報， 2(9): 1-160 

36. 蘇和傑、陳溪河(1954) :魚類鮮度保持試驗。水試月報， 2(1 1): 29-31 0 

37. 蘇和傑、陳溪?可 (1954) :魚類鹽藏試驗。水試月報， 2(1 2): 12甸的。

38. 陳溪詞、陳茂松、童逸修(1955) :深海依魚肝泊利用試驗。7k試月報， 3(5): 1-7 心

39. 蘇和傑、張光清、郭永輝(1955) :鯨魚肉利用試驗報告。水試月報， 3(5): 8-25 心

40. 哭錚(1955) :鹽魚研究。中國水崖， 26: 25-30 。

41.林天送(1 955) :一且是魚肝油丸製造法。中國水崖， 28: 23-24 。

42. 沈佐明(1957) :驅蚵劑海人草。中國水霞， 49: “-180

43. 郁仁胎、鄭嘉遠(1957) :金徽素防腐作用試驗報告。中國水崖， 51: 120 

44. 彭紹楠、郭永耀、李乾壽 (1957) :臺灣鯨魚加工調查報告。中國水霞， 54: 21-24 。

45. 彭紹楠、季乾壽(1958) :魚類因素林提煉研究第一報(黃鱗賄因素林)。中國水屋， 64: 3-70 

46. 陳溪河、郭永耀(1958) :依抗生素之魚介類鮮度保持試驗。臺灣省水產試驗昕試驗報告第 4 號， 1-18 。

47. 蘇和傑、彭紹楠、張光泊、李乾壽、郭永輝(1958) :利用鋁質罐之水產罐頭製造。臺灣省水庫試驗所試驗報

告第 4 號， 19-34 。

48. 彭紹楠、李乾壽(1958) :魚類因素林 (Insulin) 提煉研究。臺灣省水產試驗昕試驗報告第 4 號， 35-41 。

49. 季延康(1958) :益性素對於魚類|坊，府之試驗。中國水崖， 71: 2-6 , 

50. 賴永j頓、陳茂松(1959) :關於 Hinokitol Sodium Hinokilate 及芥茅iFl I等對於鮮魚防腐效力之初步試驗。

中國水崖， 79: 4-6 。

5 1.蘇和傑 (1960) :沙魚、皮製 1立法。中國水產'的 18-21 0 

52. 張光泊、郭永耀(1960) :澎湖組魚加工調查報告。中國水淫， 91 c 

53. 張光泊(1960) :吳郭油罐頭製造試驗。中國水產， 94: 23-24 。

54. 賴永順、陳茂松(1961) :蝦類之鮮皮保持試驗。中國水臣， 98: 14 。

55. 林泊潭 (1961) :關於臺灣蕃茄iìti沙丁做罐頭之製造。中間水沌， 98: “-170

56. 學乾寺 (1961) :緝魚鹽乾品加工調章。中國水霞， 104:[18-20 。

57. 主泠(1 96 1) :澳底海參採叫i力11主調查。中間水崖， 105: 10-11 0 

58. 彭紹捕、顏石林、林與益(196 1) :塑膠l使用於食品真空包裝之試驗。中回水陸， 105: “-18 0

59. 張光清、郭永耀(196 1) :澎湖產鹽潰恆魚製造罐頭試驗(第一報)。中國水霞， 106: 今 100

60. 彭紹楠、季乾壽(1961) :本省涼蝦加工資料 o 中國水窟 t 106: “-17 。

61.郭永耀(196 1) :飽魚煮乾曰l品質改進試驗(第一報)。中圓水崖， 108: 24 。

62. 蘇和傑、郭永耀(1961) :組魚鹽藏試驗。中國水霞， 108: 21-23 。

一 24。一



63. 彭紹楠、季乾壽(1962) :利用魚類內臟製造魚精試驗報告。中國水崖， 119: 11-14 。

63. 彭紹楠、李陀吉(1963) :利用.~~l，:J;ij內臟製造氣和試驗。華灣前水Jll1試驗昕試驗w~f;m 8 吭， 81-86' 

64. 蘇和傑、顏石tt (1963) :牡蠣乾及接油製造試驗。 2章，灣省水產試驗所試驗報告第 8 號， 49-80 0

65. 張光清、郭永躍、黃克(1963) :牡蠣文蛤煙燦、罐頭製造試驗。臺灣省水產試驗所試驗報告第8號， 87-98 0 

66. 李乾壽(1963) :鳥魚加工調查報告。中國水崖， 123: 6-8 。

67. 陳茂松(1963) :臺南市沙魚皮加工。中國水霞， 125: 15-17 。

的.撩茂松(1963) :基降1佇沙魚丸及魚糕加工。中國水崖， 127: 13-17 。

69. 賴永順、陳茂松、林書早在(1963) :關於鯊魚照中之尿素含量及氮之生成。臺灣合7ki1t試驗研試驗報{!~如 8

號， 31-48 。

70. 陳茂松(1963) :魚類廢棄物高度利用一一魚精。中國水霞， 131: 13-17 。
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	臺灣水產加工業實況
	這些具有鄉土風味的水產加工食品，也是我們台灣文化的一部份。如何更積極的改進它們的包裝、品質及衛生乃是今後我們研究發展的重點。
	魚丸
	魚酥
	烏魚子
	魚翅

	水產罐頭加工業在台灣已有四十餘年的歷史,近年來仍在日漸發展壯大之中,它得外銷數量,在1976年已達六十萬標準箱。
	近代化的水產罐頭工廠
	鮪罐自動裝罐機作業的情形
	水產罐頭之庫存
	鮪魚罐頭脫氣作業情形

	冷凍水產加工業是近年來發展最快的一項產業 。它的外銷量再1976年已達五萬一千噸,價值達新台幣四十五億元。
	冷凍花枝作業情形
	(F1uidized I.Q.F. freezer) 
	冷凍蝦仁製品檢驗
	冷凍簡速魚排在台灣食用之情形。

	目前最具有衛生管理規模之冷凍烤熳加工廠現況也是今後所有水產加工廠之典範。
	冷凍烤鰻場串鰻加工情形。 
	串鰻秤重分級包裝
	製品衛生品質之檢驗
	烤鰻成品
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