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第十三章 鰻魚加工廠作業流程合理化

中國生產力中心 利德達

台灣的冷凍烤鰻業歷經十多年的輝煌的歲月 , 創造了驚人的外匯 ,

然近年來由於活鰻原料的短缺 , 導致烤鰻加工業者每日的加工量驟滅 ,

生產綠的設備粽侮率減低 , 人員工作效率的問題也成為業者關心的課

題 , 如何在這艱困的經營環境中 , 降低成本 , 維持利潤 , 更是加工業者

全力以赴設法解決的問題。根據筆者近年來與烤鰻加工業者針對烤鰻加

工作業流程合理化的問題 , 曾不斷地設法加以改善 ; 藉此機會提供個人

淺見給柏閥加工業者參考。

一般烤鰻加工作業流程如下 :

原料鰻入廠驗收→蓄養→人工還別→冰鎮→剃頭 ( 放血 ) →剖殺→

自動還別→切片→串鰻→排鰻→蒸煮→去鰻雜→調味烘烤→預冷→急速

凍結→自動分級→裝內盒→調量→入外金→打包→入冷凍庫→出貨

針對整個烤鰻加工作業來思考改善的空間在那里呢 ? 可活用 5\VIH 的

思考模式來檢討每個流程的工作 , 藉此達成原來工作可刪除或合併、重
組、簡化的效果。

茲簡述5WIH 的思考模式如下 :

嗎Thy (為什麼要做 ? )

What ( 目的為何 ? )

→如可不做→刪除 ( Eliminate)

(E)
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如要做則思考

Where ( 在那里做較好 ? ) � →合併 ( Combine)

'When ( 什麼時候做較好 ?)) (C)

( 誰來做比較好 ? ) ) →重組 (Rearrangement)

( R )

( 用何方法做較好 ? ) →簡化 ( Simplify)

( S )

有關烤鰻的加工作業流程 , 基本上乃是根據日本客戶的要求來設計

的 , 其中如蒸煮、烘烤、預冷、 I 斗 F. 自動分級 ( Auto Checker) 等加工作

業均已設計成在輸送帶上作業 , 此部分牽涉到加工技術必要考量條件 , 故

非本文檢討之重點 ; 在此僅就其它流程式流程銜接部分逐項運用 5Wl 日的

思考模式來加以檢討 , 藉以找出較好的作業方式。分泣如次 :

(一)原料鰻入廠驗收

1. 原料鰻入廠後 , 一般均由特定驗收人員負責驗收的工作 ; 為求驗收結

東正確 , 可成立驗收小組 , 成員色括生產、品管、總務等約三五白

人 , 採不定期輪流成固定集體方式進行驗收。
2. 驗收從原料鰻一包包從運輸車上搬下從解開倒入蓄養池內 ; 在此可設

計園筒狀滑槽架在車上與蓄姜池間 ; 原料鰻在車上解開倒入滑槽內流

入蓄養池 , 如此可節省運搬人員且工作更輕鬆。

已蓄美

蓄養池的設計一般為單層式, 不僅所需面積大且用水使用一次 !!p 排

掉 , 造成水資源浪費 ; 可設計雙層式蓄養池 , 用水可重復使用一次 , 上

層之鰻魚撈起彼亦可設計滑槽流入桶內 ; 若考慮到用 7位重覆使用 , 水中

溶氧不足問題 , 可在上層使用過的水流入下層蓄桑池之間放置桔欄柵 ?

加曝氣機會 ; 另外亦可將部分重覆使用的 7位以馬達抽至 7位塔經過濾 ' 活

性炭處理及增加曝氣等措施筱再使用。

日人工還別

傳統人工進別方式是利用移動式進別槽 , 每一組三五四人負責撈鰻
,

還別及搬運之工作 ; 在此若仔細算出人員工作有效率加以良好管理
, r

每二紐工作配置人員可 i成為六五七人 ; 當然如果場地九詐可將蓄養注 :

1 月Tho

How
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臨 ;水鎮處的話
,
貝 lJ 設計滑槽來銜接

, 如此可節省的人員當更為可觀 ;

至於有關需磅稱計算步留問題應可留到冰鎮徒剃頭前實施即可。另外

針對規格較均勾且已買斷之原料鰻可考慮先冰鎮徒再用自動選另lJ 機還

別 , 如此更可減少人工還別的誤失達到選鰻規格的標準化。

個冰鎮

一般冰鎮作業方式將原料鰻倒入充滿碎冰之 *.. 水桶內
, 再以活動式

之攪拌馬達逐桶就冰水椅子以攪拌加速冰鎮效果
, 使鰻魚能迅速冰

昏 ; 如果原料鰻處理量大則需有夠大地方來容納冰水桶
, 冰昏徒又再

從冰水桶撈起送往剃頭
, 作業上非常辛苦。在比如能設計迫轉式冰水

槽 , 將原料鰻事先裝入小袋內 ( 固定重量 / 包 ) t 再投入已設定好混

度與時間的迫轉冰水槽內
, 順著迫轉至出口即可。當然在冬天與夏天

冰鎮溫度與時間條件不同
, 此點設定溫度、時間時應注意調整。

(到剎頭 ( 放血 )

剃頭作業速度的控制與鰻魚鮮度品質有很大的關係 ; 故人員自己置的

安排應隨時與筱工程之告lJ 殺互相配合 ; 配置過多的人 , 不僅效率降

低 , 等待時間比作業時間還多 , 況且堆積了過多的待剖殺鰻影響鮮度

品質。另外利頭(放血 )梭的鰻魚可順著流水淺槽流至設定好的告11 殺線上

籃子內經磅稱固定量從放牌
, 此部分的工作只需安排一人來放牌及推

車送鰻即可。

的剖殺

剖殺作業除了要求技街純熟速度快外
, 鰻骨附肉的減少及內臟、脾

等去除乾淨亦為要求的重點 ; 在此階段如果為求速度快 , 內臟、脾等

末清除乾淨 , 將使得從工程烘烤時 , 增派人員負責清除 ; 基於工作一

次就做好的原則 , 故必須要求剖殺人員將內臟、脾等殘物去除乾淨
,

如此在烘烤時即不需額外安排人員來做收尾的工作。另外減少鰻骨附

肉部分除加強告1J 殺技術訓練外 , 亦應配合品管核查 , 獎金激勵 ; 如此

對步留的提升才有幫助。至於剖殺梭的各種規格鰻片可順著流水淺槽

送往自動還別機 ( Auto Checker) t 在此可將自動還別機荳於上層 ; 鰻

片經流水淺槽摔入輸送帶往上送至自動還別機後
, 各種規格鰻片分別

由上掉落至各預定的籃子內
, 如此可節省頗多中間銜接的人員。
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(甘切片

自動還別役之鰻片需長燒之部分貝tL 直接推車送去排鰻蒸煮 ; 如需切片

串鰻者 ,
可在調理切片工作檯中閉上方設計二層式三層輸送帶 , 人員站

兩側分別各取所需來加工 ( 類似火車壽司 ) , 使切片配丹能一口氣完
成 ; 品管人員可在出口處按查再送往機器串鰻 ; 當然在切片、配片階段

有很多要考量的因素需加以克服 ; 但類似上述流程設計的觀念如能實現

不僅可確保鰻丹溫度不致昇高 , 並能節省不少搬運人員。

的串鰻

由於日本市場的特性 ,
串鰻的需求很大 , 故一般業者均有不少台的串

鰻機 ; 如何能讓串鰻機提高粽倚率 , 減少調整、故障、停機的才頁、失 , 對

生產效率有絕大的幫助。在此可安排專責維修人員負責機台的日常及預

防保養 ; 確實掌握每台串鰻機之特性 , 看了出操作標準 ; 減少人員重串調

整的工作 ,
如此可將二台甚或三台串鰻機由一位人員來重串調整即可 ,

不需每台串鰻機均自己置一位人員來重串調墊。

ω排鰻

串好的鰻丹一般均堆呈桌上等待排鰻蒸煮 , 在此可設計前從雙閥門式

冷藏貨架櫃 ; 將串好的鰻片放置盒 , 闊前門依序排入冷藏貨架櫃內 ; 欲

排鰻時別開筱門順序取出 ; 如此不僅符合先進先出的原則並能保持低

溫 , 確保品質。另外原搬運銜接人員亦可減少且輕鬆工作。
(t) 去鰻雜

當然如果在前工程剖殺作業能將所有內臟、脾等去除完全則在烘烤機

台上不需安排人員來作去鰻雜的工作 -, 但在實際作業上仍多少要安排人

員來做檢查去除的工作 ; 一故作業人員均以軍手用夾子去除鰻雜 , 應該

改成符合動作經濟原則的雙手作業 , 不僅可節省一半的人員 , 更能增力

作業的穩定性 , 減少不良品。
(均裝內盒

經自動分級好的各種規格鰻片 , 分別掉入預定之籃內 , 再由包裝人員

分別以夾子夾入披有 PoE 膜之內盒內 ; 在此因事關街生條件的嚴苛姜

求 , 故人員手部街生需特別注意 ; 為使包裝人員作業上能順暢 , 不用時

時去拿內金及 PoE 膜 ,
又來接觸綾丹色裝 ; 可設計在自動分級機兩倒不
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接的掉落籃最上層做一固定架
, 上可預先放置內金及 P.E 膜、膠帶等

,

另在第二層做一輸送帶負責搬送包好之內盒 ; 如此色裝人員只需抬頭

舉手取內盒、 P.E 膜後 , 夫鰻包入內金內至一定片數後 , 放入第二層之

輸送帶送至次工程之調章即可 ; 不佳節省人員走動取盒的時間 , 也不

用人員去搬裝好之內盒至調量處
, 省力又省時。

由調量

調量及是針對己裝好之內盒鰻片重量力口減調換
, 並將重量結果加以

記錄 , 這對成品步留率有很大關係。加減調換時如調量人員用心力口減

調換 , 使每個內盒重量均偏規格下限 , 積少成多 , 對步留的提升有很

大的幫助。在此階段可將每日調量平均重量與規格上下限作一比較訂

出獎勵辦法 , 如此更能落實調量作業的要求。當然安排調量人員的多

少 , 得花加工量多寡而定 ; 安排人太少時 , 調量為求快 , 常流於馬虎

行事 , 此點亦須注意。

包入外金→打包

一般調量完成封內箱役 , 送往從工程之入外金及打包時 , 中間銜接

過程原則上可設計輸送帶搬運 , 人員在兩側作業 , 安排人員的多少視

加工量而這丁 ; 總之就是要避免人員等待時間過多 , 提高工作有效率。

儡入冷凍庫→出貨

打包役之成品一般可 )1頂著滾輪式輸送帶送入冷凍庫內 ( 在庫門上挖

一小門 , 可容輸送帶架設 ) , 當然滾輪式輸送帶為可活動隨意併裝在

冷凍庫內視堆貨狀況來調整。另外為考慮出貨時的省力省人 ; 在設計

冷凍庫之初即應將與貨櫃銜接之處另設庫門配合升降式輸送帶
, 如此

更能方便出貨。如果冷凍庫內之成品有計劃的放笠
, 考慮先進先出的

原則 , 那麼整個的出質作業即能一氣呵成 , 節省很多出貨時間。
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