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赴歐洲、韓國考察鈔券防偽設計、造紙廠、大張檢查設備
摘       要

八十八年二月新版新台幣圖稿奉行政院核定，中央銀行並決定自八十九年七月起，五種面額依壹仟元、伍佰元、壹佰元、貳佰元、貳仟元次序每半年發行一種，如今最後一種面額已於九十一年七月順利完成印製發行。期間端賴本廠全體員工全力以赴，始能圓滿達成此一創造改版歷史之重大任務。此次鈔券改版，由於每一面額作業時間甚短，且有多項印製作業及物料係本廠首次採用（諸如樹脂製版、免襯紙印刷、OVD燙印、折光變色油墨及金屬光澤油墨之印製等），使掌控新券印製品質難度大為增加，而各項生產作業之掌控、人力與機力之調配、生產機具物料之購備等更須緊密配合，不容有脫節狀況，期間面臨之困難與瓶頸在所難免，所幸在各相關單位通力合作下，得以一一克服。其中由國外進口鈔紙之品質，在此次改版任務中殊具重要性，此次新版鈔券所採用之鈔券紙分別產製於英國Portals公司、法國Arrjo Wiggins公司、以及德國Giesecke & Devrient公司，為瞭解其生產作業品質管控情形，因而奉派前往上述三個公司考察。

此外，為因應本廠逐步朝向自動化之目標邁進，刻正規劃購置大張檢查機，為使能有更完善之規劃目標與品檢作業流程，遂配合此次考察機會，順道前往英格蘭銀行印鈔廠(Bank of England Printing Works)及韓國國家印鈔廠（Korea Minting & Security Printing Corporation）觀摩兩部大張檢查機之實際運作與流程規劃。

另外行程中並至De La Rue公司之鈔券設計與防偽部門及專業設計製造OVD箔膜之Hologram Industries公司考察，每一行程都頗有可看性，尤其Hologram Industries公司產製之各種OVD箔膜在安全紙張類之應用型態，讓人印象深刻。
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壹、前言：

八十八年二月新版新台幣圖稿奉行政院核定，中央銀行並決定自八十九年七月起，五種面額依壹仟元、伍佰元、壹佰元、貳佰元、貳仟元次序每半年發行一種，如今最後一種面額已於九十一年七月順利完成印製發行。期間端賴本廠全體員工全力以赴，始能圓滿達成此一創造改版歷史之重大任務。此次鈔券改版，由於每一面額作業時間甚短，且有多項印製作業及物料係本廠首次採用（諸如樹脂製版、免襯紙印刷、OVD燙印、折光變色油墨及金屬光澤油墨之印製等），使掌控新券印製品質難度大為增加，而各項生產作業之掌控、人力與機力之調配、生產機具物料之購備等更須緊密配合，不容有脫節狀況，期間面臨之困難與瓶頸在所難免，所幸在各相關單位通力合作下，得以一一克服。其中由國外進口鈔紙之品質，在此次改版任務中殊具重要性，此次新版鈔券所採用之鈔券紙分別產製於英國Portals公司、法國Arrjo Wiggins公司、以及德國Giesecke & Devrient公司，為瞭解其生產作業品質管控情形，因而奉派前往上述三個公司考察。

此外，為因應本廠逐步朝向自動化之目標邁進，刻正規劃購置大張檢查機，為使能有更完善之規劃目標與品檢作業流程，遂配合此次考察機會，順道前往英格蘭銀行印鈔廠(Bank of England Printing Works)及韓國國家印鈔廠（Korea Minting & Security Printing Corporation）觀摩兩部大張檢查機之實際運作與流程規劃。

另外行程中並至De La Rue公司之鈔券設計與防偽部門及專業設計製造OVD箔膜之Hologram Industries公司參觀考察，每一行程都頗有可看性，尤其Hologram Industries公司產製之各種OVD箔膜在安全紙張類之應用型態，讓人印象深刻。

貳、考察概述：
一、參訪英格蘭銀行印鈔廠：

十一月四日（星期一）上午十時抵達該廠（位於倫敦北方之Loughton鎮），由該廠廠長Dr. Dave With親自接待並會同檢查部門主管Mr. Ray Staerck共同研討有關STEVENS大張檢查機實際運作現況，會後並由Mr. Ray Staerck引領至工作廠房參觀，會談暨所見情形要述如下：
（一）所使用之兩台大張全自動檢查機係英格蘭銀行印鈔廠與STEVENS公司共同研究開發，自1996年納入生產作業，期間曾稍加改良並外加 OVD檢查機組系統，目前運作狀況良好。大致瞭解運作情形如下:

1. 機器配置操作人員四人及電腦工程師一人，一台機器雙班生產，每天運作十三個小時，其機組速度為每小時7500大張，每工作小時平均為5200大張。

2. 根據英格蘭印鈔廠提供之數據顯示一台大張檢查機可節省20至25人力需求。

3. 檢出全好票比率約80％，另20％為全壞票與好壞票，全壞票收集後銷毀，好壞票再由機器篩檢一次，將瑕疵位置細分二至三類，最後由人工進行複檢與分角作業。

4. 該機雖配備有瑕疵票噴墨註記系統（其噴墨註記系統為註記於每行之上而非單開噴墨註記），惟該廠並未使用此系統，僅以收紙台進行分類與接續之流程。

5. 經詢問現場工作人員得知，此大張檢查機組最常產生之停機故障情況為飛達系統之夾紙。

6. 該廠所使用STEVENS公司之大張檢查機（ACE）係採用黑白灰階鏡頭掃描(亦可改裝為全彩)，掃描鈔券正背面各有四個鏡頭，分別具有透光（檢視水印、安全線品質）與反射（檢測印紋品質）偵測功能，可設定256個灰階變化，影像偵測點最小為0.2mm。另該廠為執行OVD檢查更新設備，包括掃瞄鏡頭與電腦系統提升等。故一台機組共配備有四台電腦監視螢幕（一台OVD檢查、一台檢查統計、及兩台檢查模組設定）。
7. 建立一組新面額檢查模組約需四至六週之時間，再利用兩至三週時間檢驗設定好模組之實際操作情況進行修正。
8. 據該廠模組設定經驗所得，模組設定可分為三個階段：第一階段為由大張檢查機廠商代為設定模組；第二階段為機組操作人員與大張檢查機廠商一同設定；第三階段為機組操作人員自行設定。
9. 該機器標準配備有四個收紙台，總長度為17.55公尺，包含主控制台寬度為6.75公尺。飛達系統每次裝載鈔紙量為5000張。

（二）與該廠討論之過程中，針對防偽問題，兩廠所面臨的偽鈔情況非常相似，也咸認為經過新版鈔券的發行，已能有效降低偽鈔的情況。

（三）該廠擁有約四百名員工，年產量約十億張左右(一大張為四十單開)。

（四）該廠擁有三線印機(包含平凸印機三台、新式凹印機三台、燙印機二台、大張全自動檢查機二台、號碼機三台、自動裁切包封機三台、一台塗佈上光機等)，由於印製之英磅僅正面有凹版印刷，背面均為平凸版印刷，所以配備凹印機數量與平凸印機相同。惟其廠房機組位置規劃欠佳，生產動線錯亂。

（五）英磅有四種面額：五十、二十、十、五元。每種面額皆有燙印OVD，惟五十元券之面額不使用大張檢查機作檢查。

二、考察Portals公司暨參觀De La Rue公司鈔券設計部門：

十一月五日（星期二）上午九時許抵達位於Overton鎮之Portals公司，由該公司亞洲區業務經理Mr. Nik Waller簡報，隨後至模鑄水印設計與製作、原料倉庫、紙漿與抄紙工廠、完成部門、品質檢驗室等場所實地瞭解。下午參觀De La Rue公司鈔券設計部門，由該部門工程師Mr.David Lyne全程接待參觀並解說。謹將考察所見參觀所得分述如下：

（一）模鑄水印之製作，係先以1200DPI解析度掃描影像，再經特殊軟體作階調修整，然後轉換成電子檔，由電腦輔助雕刻機直接刻成銅母模，經翻製銅公模、強化公母模、製作壓模及壓製單開漉紙銅網，最後拼成圓筒網模。

（二）該公司共有五台抄紙機，其中新引進之大尺寸的抄紙機（Portals PM3）生產防偽要求高之鈔紙，本廠訂購之鈔紙多數由此機組抄造生產，在參觀之過程中，此機組正在抄造本廠壹佰元券用紙。該抄紙機有上、下兩層，鈔紙抄造依序分為漿槽勻漿、圓網上漿、壓平、上膠、乾燥、捲紙、分割、自動裁切包封等過程，其中漿槽勻漿部份，同時混合著長、短紙漿纖維，長纖維主要具有增加紙張強度之功能而短纖維則能呈現較佳之浮水印表現，因此該廠依據客戶之需求調校正確之長短纖維比例。抄造完成之原紙其橫幅可裁成三大開鈔紙。

（三）抄紙機前後段及裁切機上均裝置有電腦監控系統（Screen Cleaning System），檢測相關品管數值，作為線上即時調整機組運作與控管品質要求之用。另一方面，該廠具有ISO9001之認證，因此整廠之品質控管皆有一定之規劃與流程。

（四）Portals公司另於抄紙機上加裝可偵測安全線光影變化鏡頭，經打光偵測如無光影變化，即自動噴色註記，可有效檢出安全線反置、扭曲、折光變色不良之瑕疵品。

（五）Portals公司產製之鈔紙與Arrjo Wiggins （法國）、Papierfabrik Louisenthal GmbH（德國）產製者相較平整度明顯不佳，Portals公司表示其可能因素之一為窗式安全線上下留存空間不足，致無法上下擺動而影響平整度，惟已就收紙、理紙儘量改善。

（六）De La Rue公司設計部門其全部使用之軟體皆為自行開發，同時其部門接受各國委託代為設計鈔券，其分工甚為精細，全部鈔券設計作業概分三個階段：

1. 手繪原始圖稿（含紙張、油墨及印刷防偽規劃）→進行單元製作→以特殊軟體在電腦螢幕組合、上色（可依平版透明墨、凹版不透明墨的特性在螢幕上看到組合、上色後的結果）→以600DPI解析度打彩色圖稿送客戶審稿→修正→定稿簽樣，全部作業約需十五週。

2. 依據客戶簽樣後的圖稿製成單開底片→製版後經小型印刷機打樣→樣張送客戶正式簽認。

3. 將電子檔經由8000DPI輸出機以向量方式輸出底片，然後送製版部門製作印版。

三、參加防偽研討會：

十一月六日（星期三）上午十時許抵達會議室，由De La Rue公司鈔券防偽部門工程師Mr. Steve McGregor主講，研討內容大致說明如下：

（一）De La Rue公司於1986年即成立此部門，目前成員六人，專門針對鈔券防偽技術（包含紙張、油墨、印刷等方面）進行研討，並接受委託至各國印鈔廠做指導服務。

（二）據其自1988年起至2001年長期統計結果，鈔券偽造方式大致區分為Political（政治上的）、Nuisance（人為雜亂的）、Camera（相機）、Scanner（掃描機）、Color Copier（彩色影印機）、Computer & DTP（個人電腦）、與Digifeiting（數位偽造）等七種。其中，Political的偽造方式最為嚴重，也最為偽造精細，惟此種方式僅可能發生於敵對國家間之偽造。其他偽造方式如以1988年、1992年及2000年三個時段劃分，其改變情形如下：

1. 1988年時，主要偽造方式為Camera，其他偽造方式由多而少依序為Nuisance、Scanner、Color Copier。(另兩種Computer & DTP及Digifeiting尚未問世)。

2. 1992年時，主要偽造方式為Color Copier，其他偽造方式由多而少依序為Camera、Scanner、Nuisance、Computer & DTP、Digifeiting。

3. 2000年時，主要偽造方式為Computer & DTP與Digifeiting，約佔全部偽造之65%，其他由多而少依序為Scanner、Camera、Color Copier。(另一種Nuisance已未曾使用)

四、參訪Hologram Industries公司：

十一月七日（星期四）下午二時許抵達，由該公司銷售經理Mr. Fabrice Panero接待並解說，所見情形大致如下：

（一）Hologram Industries是一家專業製造設計各類型箔膜的公司。根據該公司報告指出，箔膜之運用可分為三大主要產品類型：第一種為各類型有價證券所使用之箔膜，包括鈔券、支票、股票、及門票等等；第二種為各類型證件所使用之箔膜，包括駕駛執照、車籍資料、護照資料頁和身份證等等證件；最後一種為商業產品所使用之箔膜商標，此類之商品運用更為多樣化，舉凡高價煙酒、名牌服飾、藥品標籤、電子商品與音樂影帶磁片等等皆可見商標箔膜之使用。上述所列舉出之各類型箔膜產品之運用該公司皆有產製。

（二）箔膜的產製流程為：設計部門依據客戶的需求設計出光學影像原稿，進而製作成電子格式，接著壓製浮雕圖紋，接續步驟即為金屬層蒸鍍處理（一般為金屬鋁，目前也有客戶要求運用黃金來製作特殊之金屬蒸鍍層），下一步驟為上黏著層，最後即為應最終產品需求進行後加工包括裁切、點數、捲軸更換等等完成作業。

五、考察Arrjo Wiggins公司

十一月八日（星期五）上午十時許抵達該公司，由其鈔券市場銷售部門主管Mr. Thibaut d’ Argentré與區域銷售部門主管Mr. Didier Adenot接待並解說，考察情形大致如下：
（1） 該公司去年營業額為20億歐元，全球擁有7500名員工， 二十五處工廠與三個研發中心。其主要營業項目為安全紙張類，包括鈔券紙與各類型證件紙等，全球有超過70個國家使用該公司產製之安全紙張，為市場領導者之一。
（2） 該公司共有六台抄紙機，鈔紙抄造動線同樣為漿槽勻漿、圓網上漿、壓平、上膠、乾燥、捲紙、分割、自動裁切包封等過程。抄紙機前後段及裁切機上均裝置有電腦監控系統（Screen Cleaning System），檢測相關品管數值，作為線上即時調整機組運作與控管品質要求之用。另一方面，該廠具有ISO9001之認證，因此整廠之品質控管皆有一定之規劃與流程。

（3） 該公司由於產製多類型安全紙類，故除了鈔券常使用之人像或肖像浮水印以及文字或數字浮水印外，另有條碼浮水印可供使用於有價證券類之安全紙。

（4） Arrjo Wiggins公司產製之鈔紙與Portals （英國）、Papierfabrik Louisenthal GmbH（德國）產製者相較平整度位居中間，因此就平整度而言，並沒有什麼問題；另有關Arrjo Wiggins公司產製之貳佰元券去年有安全線錯位問題產生，經核對紙樣原稿，該公司初步認為並非產製過程問題發生，判斷原因可能在於紙樣原稿上標示之空間留存寬容度稍緊些，然該公司表示會儘可能於產製過程中進行調整與改善。

六、參訪Giesecke & Devrient公司印鈔廠暨單開檢查機

十一月十一日（星期一）上午十時許抵達該公司，由鈔券銷售部門主管Mr. Herbert Troll全程陪同與另外四位不同部門主管分別接待並解說，參觀所得分述如下：
（一）該公司2002年年中剛滿150週年創建歷史；全球有35家分公司，共有7000位員工，去年營業額為11億歐元；全球有超過80個國家使用該公司產品，另外也替全世界60個中央銀行印製該國鈔券；該公司每年花費在研發的費用為1億5仟萬歐元，也因此綜合上述累積出之印製經驗、抄紙技術、機組研發等種種核心成就，造就出該公司成為全球鈔券產製暨鈔券印刷領導者之一。

（二）參觀到該公司其中一處印刷部門計有：壹部Komori平凸板印刷機（正背面各四色）、壹部Giori凹版印刷機、兩部Geese燙印機、壹部Giori號碼機、壹部Giori全自動裁切包封機、以及壹部BPS2000單開檢查機。其印刷生產部門採二十四小時三班式運作產製。
（三）介紹BPS2000單開鈔券檢查機:

1. 單開鈔券檢查機可連結前端之全自動裁切機及後端捆紮包裝與瑕疵鈔券線上銷毀之作業流程，為鈔券成品之最後一道品檢關卡。

2. 除隨機散佈之螢光纖維絲外，此單開鈔券檢查機可檢測所有視覺防偽功能與機器可判讀之防偽功能項目。另外可檢測鈔券號碼，且能紀錄瑕疵票券之號碼與替補票號碼，惟現階段仍無法做到指定替補票之放置位置與指定替補票之號碼，此因素也是許多國家的中央銀行尚存之疑慮與有待突破之觀念。

3. 此機組最高速度可達每小時135,000單開，約為每秒十公尺。此機組之檢驗系統為擁有256灰色階調黑白鏡頭，其影像解析度為0.25mm × 0.25mm。

4. 此機組自1996年發展至今已有六年的歷史，目前全球有二十個國家超過四十台的BPS2000正在實際運作中，包括中國大陸購置的六台機組。也由於自動化機組設備發展漸趨成熟，未來勢必將有更多國家或地區採用包括此機組在內之各式自動化檢查設備。

七、考察Giesecke & Devrient公司造紙廠

十一月十二日（星期二）上午十時許抵達該公司，由該造紙廠廠長Mr. Michael Boehm接待並解說，所見情形大致如下：
（一）該造紙廠原名為Papierfabrik Louisenthal GmbH，後經Giesecke & Devrient公司購置合併後，統一使用後者名稱，惟在其名片上仍可見原有公司名稱的存在。該造紙廠共有三台抄紙機，除考察所在地之工廠外，另於德國東部有一分廠。此外該廠對其機組設備與廠房規劃深具信心，進而擴展出另一特殊營運方向，即為接受委託在其他國家或地區規劃建設造紙廠，包括最近在中國大陸剛建造完成之造紙廠。
（二）Papierfabrik Louisenthal GmbH公司產製之鈔紙與Arrjo Wiggins （法國）、Portals（英國）產製者相較平整度表現最佳，該公司主管在獲知訊息後深表榮幸，並表示將會持續維護品質之良善，達成客戶最大的滿意。
（三）該公司除本業之造紙外，另積極研發各式創新之防偽功能亦或精進現存防偽之技術，茲就該公司現正推展之新型防偽功能概述於下：首先介紹的即為該公司發展出之長效型鈔券紙（LongLife）。顧名思義，長效型鈔券紙即為延長鈔券使用壽命增加耐髒度之鈔券紙，其製作方式為在抄紙過程中另上一層塗佈層，增加紙張之壽命，同時又不影響鈔紙在印刷上的表現。惟該公司承認推廣此一類型鈔券紙也必然影響鈔券需求量，然而在塑膠鈔券紙進入鈔券市場後，該公司不得不在鈔券原紙與塑膠鈔券紙間提供兩者間之中間產品供消費者選擇也順勢延續公司之鈔券生產量。

（四）另一種新型防偽功能為條狀寬幅光影變化箔膜（LEAD—Longlasting Economical Anticopy Device），其特殊之處在於可選用銅色當做主色，同時其防偽功能完整，當使用紫外光源、透射光源與折射光源時皆可識別同條不同部份之光學反應。該公司目前正積極擴建廠房，擬將條狀光影變化箔膜之製造納入造紙整體作業中，提供紙張購買者更多樣的選擇。
八、參訪韓國國家印鈔廠

十一月十九日（星期二）下午一時三十分抵達該廠（位於慶北慶山市），由該廠廠長Mr. Seong-Cheon Kang親自接待，隨後由生產計劃部課長Mr. Yong-Sik Cha帶領至工作現場直接參觀並解說，謹將參觀所得分述如下： 

（一）該工作廠房僅見一線鈔券生產機組，每台機組配置五名工作人員，當場所見之兩台凹版印刷機（SUPER ORLOF-INTAGLIO）擁有線上檢查系統其運轉速度為每小時5700大張，同時正、背凹印完成後皆以每1200大張為一單位插放隔板持續堆疊。每大張為三十二開，其鈔券凹版印墨平均厚度為80μ以上，最高部份達120μ。

（二）該廠所使用之Giori NotaCheck I大張全自動檢查機為1998年12月購入，於1999年4月正式上線運作，截至今日，運作狀況依舊良好。大致瞭解運作情形如下:

1. 機器配置操作人員四人（包括電腦工程師），該台機器二十四小時持續生產運作，其機組速度為每小時7900大張。

2. 根據韓國國家印鈔廠提供之數據顯示一台大張檢查機可節省100名人力需求（以每週七天，一天二十四小時換算）。

3. 由於該廠在凹版印刷機上即有線上檢查系統，故此台大張檢查機檢出全好票比率約90％，另10％為全壞票與好壞票，全壞票收集後銷毀，好壞票經由人工進行複檢。

4. 雖該機配備有瑕疵票噴墨註記系統（其噴墨註記系統為噴墨註記於每單開瑕疵鈔券上），惟該廠並未使用此系統，僅以收紙台進行分類與接續之流程。而在其收紙台部份，共有四組收紙台，兩組為收取全好票，一組為收取10% 以內瑕疵壞票比率之好壞票，另一組為收取10% 以上瑕疵壞票比率之好壞票。

5. 該廠所使用Giori NotaCheck I之大張檢查機係採用彩色鏡頭掃描，掃描鈔券正背面各有八個反射鏡頭，具有檢測印紋品質之偵測功能；另有三個透射檢查鏡頭，可檢視水印、安全線品質等項目。影像偵測點最小為0.4mm像素尺寸（惟目前二代大張檢查機已將解析度提昇至0.28mm像素尺寸）。該台機組共配備有五台電腦監視螢幕（一台線上監控、一台檢查統計、及三台檢查模組設定）。

6. 一位受過模組設定訓練過之操作人員建立一組新面額檢查模組約僅需二十多個工作小時之時間，惟需再利用數天時間檢驗設定好模組之實際操作情況進行修正。另外，在更換檢查面額時，由於紙張尺寸不同，故需花費約十四個工作小時做機械調整與試車。
7. 該廠今年印量為十二億張鈔券，每張鈔券皆經過大張檢查機檢驗過，該廠生產部門主管表示，此台大張檢查機安裝至今，運作良好，確實逐步達成簡化人力朝向自動化生產作業模式邁進，因此該廠正進行第二台大張檢查機之購置規劃，期望能將自動化作業流程更進一步落實。

九、參加廠際交流研討會

十一月二十日（星期三）上午十時許抵達韓國造幣公社總管理處與研發中心（位於大田廣域市），由該社總經理暨研發中心處長Mr. Man-Kee Chung親自接待，隨後並召集該廠五位相關部門主管舉行一個兩廠交流研討會，開啟兩廠交流的第一步，謹將討論重點分敘如下：
（一）韓國造幣公社下轄有造紙廠、國家印鈔廠、鑄幣廠、及研發處。韓圓所使用之鈔紙由該廠自行製造，該廠遂從鈔紙製造技術中延伸出各類安全紙張之製造，同時對外生產輸出，因此對本廠所使用之相關安全紙張類咸感興趣，盼能有進一步的合作。

（二）目前所流通的韓圓為1983年發行，距今已有二十年的時間，共發行三種面額分別為10000、5000、1000韓圓。該社目前正逐步著手規劃舊版鈔券改版事宜，由於本廠剛完成一項歷史性全面改版任務，因此本廠改版的經驗與流程正可成為此次兩廠交流的討論重點。

（三）目前該社仍使用銅版方式製版，耗時費工，因此對本廠所採用之樹脂版製版方式咸感興趣，因此該社總經理暨研發中心處長Mr. Man-Kee Chung希望兩廠能就這方向進行交流與合作。

參、心得與建議：
一、大張檢查機之比較：

大張檢查機是當今印鈔廠為因應簡化人力朝向自動化的需求以及對於鈔券完美品質的要求所採用之品檢機組。在本廠的規劃中，也將大張檢查機列為未來品質檢查作業流程中不可或缺之自動化設備，因此，此次出訪考察兩處印鈔廠所使用之大張檢查機，對未來本廠採行大張檢查機作為品檢大張鈔券紙能有更深一層的瞭解與規劃概念。以下即將此次考察兩組大張檢查機之重點列表說明比較：

	項 目         機 組    
	英格蘭印鈔廠Stevens大張檢查機
	韓國印鈔廠Giori大張檢查機

	購置年份
	1996年納入生產作業系統中
	1998年12月購入，1999年4月運作

	機組台數
	兩台
	壹台（正規劃購置第二台）

	機組操作人員數
	機組操作人員四名＋電腦工程師一名
	機組操作人員四名（含電腦工程師）

	現場機組運作速度
	7500大張/每小時
	7900大張/每小時

	每日機組運作時數
	每天十三小時
	每天二十四小時

	廠方評估節省人力數
	20~25名人力需求
	100名人力需求（三班制+假日班）

	機組設定壞票率
	全好票設定率80%
	全好票設定率90%

	噴墨註記系統
	單行噴墨註記，但未使用
	單開噴墨註記，但未使用

	瑕疵票後續處理流程
	運用人工進行複檢
	運用人工進行複檢

	掃瞄鏡頭解析度
	黑白－0.2mm
	彩色－0.4mm（惟第二代已達0.28mm）

	設定模組所需時間
	設定全新模組約需4~6週
	設定全新模組約需3~4工作天

	模組使用情況
	模組設定完成後無法分享使用
	模組設定完成後無法分享使用

	最常出現停機原因
	飛達系統之夾紙情況
	飛達系統之夾紙情況

	廠方使用評價
	運作狀況良好
	運作狀況良好，預備購置第二台


二、造紙廠之比較：

本廠承印之五種面額鈔券紙分別由三家不同造紙廠製造，每家造紙廠雖然都是世界上知名之鈔券紙專業製造廠，然而每家造紙廠在產品訴求與製造上仍有不同之發展重點，因此茲就此次考察所見製作比較表於下：

	項 目         公 司
	英國PORTALS
	法國ARRJO WIGGINS
	德國G & D

	造紙廠歷史
	超過300年
	超過200年
	剛滿150年

	員工數
	造紙廠有700名員工
	全球共有7500名員工
	造紙廠有數百名員工

	抄紙機組運作時數
	每天二十四小時/每週七天
	每天二十四小時/每週七天
	每天二十四小時/每週七天

	抄紙機台數
	五台
	全球共六台，遍佈四個國家
	兩個工廠共三台

	浮水印製作
	具備完整浮水印製作設備
	具備完整浮水印製作設備
	具備完整浮水印製作設備

	線上品管監控系統
	具備線上即時監控系統
	具備線上即時監控系統
	具備線上即時監控系統

	鈔券紙品管實驗室
	具備鈔券紙品管實驗室
	具備鈔券紙品管實驗室
	具備鈔券紙品管實驗室

	廢水處理
	完整廢水處理系統與流程
	完整廢水處理系統與流程
	完整廢水處理系統與流程

	廠房安全控管
	控管嚴格
	控管嚴格
	控管嚴格

	市場區隔
	鈔券紙張類全球占有率最高
	安全紙張類全球占有率最高
	接受委託建造抄紙廠房

	研究發展
	採用天然物資增加剛挺度
	研發製作條碼浮水印
	長效紙張與條狀光影變化箔膜

	未來發展重點
	結合鈔紙設計與印刷進軍市場
	開發安全紙張類之各類型產品
	研發專利鈔券生產技術

	本廠鈔券紙之平整度
	最差
	居中
	最佳

	本廠鈔券紙不良情況
	平整度不良情況
	貳佰元券之安全線錯位問題
	無不良情況


三、印鈔廠之比較：

此次考察行程中包含三處印鈔廠：兩所國家印鈔廠，一所商業專業印鈔廠。每一處印鈔廠皆有其機組設備、年度印鈔量等等不一而足之差異，以下即將觀察所見列表相較：

	項 目        印鈔廠
	英格蘭銀行印鈔廠
	德國G & D印鈔廠
	韓國國家印鈔廠

	印製廠屬性
	國家印鈔廠
	商業印鈔廠
	國家印鈔廠

	員工數
	400名員工
	130名員工
	全廠1000名（印鈔廠650名）

	工作時數
	每天13小時
	每天24小時
	每天24小時

	年度委印量
	十億張
	（無法得知）
	十二億張

	印製面額
	英磅四種面額（50、20、10、5）
	歐元等多種面額
	韓圓三種面額（10000、5000、1000）

	印紋深度
	（無法得知）
	102μ
	120μ

	廠房安全控管
	控管嚴格
	控管嚴格
	控管嚴格

	檢查機
	STEVENS ACE大張檢查機
	BPS2000單開檢查機
	GIORI NOTACHECK I大張檢查機

	ISO認證
	ISO認證（9001）
	（無法得知）
	ISO認證（9001）

	機組設備一
	三台平凸機、三台凹印機
	KOMRI平凸機、GIORI凹印機
	一台平凸印機

	機組設備二
	二台燙印機、二台檢查機
	GEESE燙印機、GIORI號碼機
	SUPER ORLOF-INTAGLIO凹印機

	機組設備三
	三台號碼機、三台全切機
	GIORI全切機、BPS2000檢查機
	GIORI大張檢查機

	特點一
	廠房生產動線位置錯置
	機組設備使用不同品牌產品
	全廠員工皆穿著制服

	特點二
	2.8%印刷壞票率
	配合研發部門發展新技術
	每1200大張插放隔板堆疊


四、採行自動化鈔券品質檢查之必要性：

鈔券品質之良窳攸關國家形象，為確保鈔券品質，嚴格之品檢當屬鈔券產製作業重要的一環。本廠鈔券品檢迄今仍仰賴人工作業，作業人員需經長期訓練始能勝任，而人工檢查易受個人情緒、視覺、體能及環境等因素影響，以致無法有效掌握一致性水準。另考量近年來配合政府推動人員精簡政策，本廠在長年採行離退不補下，直接生產人力大幅減少，已明顯不足支應新版鈔券年產量需求，除加開夜班外，經常須加班因應，人事費用相對增加；復因自九十一年度起全面實施強制休假之規定，實際工作天數銳減，影響產能至鉅。本廠經蒐集資料並派員出國瞭解，確認目前先進國家採用自動化設備進行鈔券品檢作業已臻成熟階段，基於以機力取代人力、提升檢查品質、疏解生產壓力及降低印製成本等考量，並在兼顧人員妥適處理原則下，適時逐步引進自動化檢查設備實屬必要。

