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塑膠鈔券、護照生產及管理考察

摘    要

鈔券與護照在各國皆是政府印製廠之重要印件，其於私不但攸關個人財產及出入境權益問題，於公更是攸關國家社會金融及出入境安全問題，安全等級要求相當高，故其防偽的功能一直是政府部門相當重視之課題。

澳洲雖處南半球，但其在鈔券及護照的研發上一直是與歐美國家同步，其更領先全球研發新型塑膠鈔券，並成功推行使用，現已有不少國家採用此塑膠鈔券，使用成效相當卓越，相關問題亦已陸續克服，並持續不斷改良塑膠鈔券之特性與防偽功能，其中有些防偽功能更是塑膠材質所特有，防偽效果相當顯著，澳洲在印製新式塑膠鈔券之研發精神，及鈔券印製之品質與安全控管作為，實值得我們研究與學習。

美國所推行含生物辨識晶片之電子護照，澳洲亦是準備完成，並進入測試階段，其護照生產的流程、製造設備及生產管理，皆有我們學習之處，對我國規劃新版電子護照有很大的參考價值。
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塑膠鈔券、護照生產及管理考察報告

第一部份：目的

隨著電腦科技與彩色複印設備的日新月異，安全文件與有價證券的防偽愈來愈受重視，從日常生活中使用的鈔券到出入境使用的證照，皆是不法份子覷覦的目標，各國政府無不傾全力提昇有價證券與安全文件的防偽功能，為了提昇鈔券的防偽能力，澳洲政府以新的概念研究發展全新的塑膠鈔券，希望藉由塑膠材質的特殊性並結合依塑膠特性所研發的各式防偽特徵，以替代紙鈔，改善偽造頻仍的狀況。在護照方面，美國預計在2006年11月啟用新版生物辨識護照，並要求其20多個免簽證國家屆時配合使用，澳洲此時不但已準備好，並進入實際測試階段，其在鈔券及安全文件等方面的實績實在值得我們參考與借鏡。

第二部份：過程

壹、澳洲儲備銀行考察

一、澳洲塑膠鈔券之轉換

澳洲自1960年開始研發塑膠材質之貨幣，於1988年發行第一張10元塑膠紀念鈔券，發行量為1仟7佰萬張，當時市面上流通的10元紙鈔有6仟萬張，此新版10元塑膠鈔僅佔所有10元鈔券的小部份，且多被收藏或作為贈品，因此其使用效益的資訊獲得受到限制。

對於新塑膠鈔券的試驗評估，必須在正常的使用、交換流通中才能獲得正確資訊，因此澳洲政府選擇了一個較小的城市作試驗，以獲得較顯著的試驗資訊。

經過調查結果發現，48%民眾喜歡新塑膠鈔券、27%民眾不確定、26%民眾不喜歡塑膠鈔券，接受度最好的是年輕人、男性及教育程度較高者，而工作上處理現金的人員對塑膠鈔券批評最多，塑膠鈔券正面的評價有乾淨、耐用度高，負面的批評則是處理困難(塑膠鈔券較光滑、感覺較薄、不易摺、有摺痕後不易恢復)，但總體而言，銀行對塑膠鈔券的發行倒是樂觀其成。

1992年發行5元塑膠鈔，而其他面額則在之後的12個月內全部完成發行作業，1992年至1996年全數轉換為塑膠鈔券。

二、塑膠鈔券發行策略
1992年7月發行第一張新系列5元鈔券，大眾負面反應比於發行10元紀念塑膠鈔測試資料預期值還高，對於設計上(肖像、柔和的色彩)及尺寸上(尺寸太小)也有些許爭議，大部份的焦點著重於處理上的差異性。

塑膠鈔券較滑、易沾黏，不易摺、摺了也不易恢復，塑膠材質似乎具有「記憶」力，它的抗摺性及彈性對某些人來說易造成使用上的困難度，尤其對大量鈔券處理者影響最大。

塑膠鈔券與紙鈔在感觀上有其一定差異，一般民眾在使用和點數上最感困擾，而大量鈔券處理者則在點數速度及點數正確性上感到困擾。

對發行當局來說，他們思考如何可以改善鈔券的使用特性?塑膠材質可以如何改善其特性?在處理的困難度上評估其影響的程度有多大?怎樣的改善可以降低其衝擊?

在處理的困難度上，經過研究，澳洲發行當局做了以下動作，鼓勵現金處理人員以改革創新及調適的心態來面對此一新鈔，尋求並不厭其煩的作各種特殊練習，鼓勵銀行人員勤於練習。

另外澳洲央行又作了三項決定：一、需要進一步的改進技術，特別是在鈔券的使用特性及感觀上，二、需要提供金融人更多的資訊，三、關於為何要從紙鈔改變為塑膠鈔，需要向人民作更多的解釋，。

澳洲央行成立鈔券使用者委員會，會員成員為大量現金處理者，包括銀行、財務機構、武裝運鈔車公司、零售商、小型商業連鎖店及賭場，委員會將各種資訊先傳給銀行，再由銀行將資訊傳送給顧客。

在新舊替換策略上，其目標為以最快速取代紙鈔，以自然的回收報廢率來更替為塑膠鈔券，以使所需成本降至最低，並且須正視必需的成本花費，例如民眾教育。

三、民眾教育

（一）教育民眾塑膠鈔券的使用方式

為了使民眾儘快習慣塑膠鈔的使用，澳洲央行開始教育民眾正確的塑膠鈔使用方法，民眾生活中最常用的狀況就是儲放、點數及束紮。

在儲存上，要求使用平放而不要摺疊，儲放時使用平放或站立擺置，放置於錢櫃中可使用迴紋針。

在點數上，要求民眾適應新的點數方式，嗜試新的點數方式，沒有所謂標準的點數方法。

束紮的工具選擇有很多種，可以使用上好膠的紙條、塑膠條或迴紋針，但是不可使用釘書機或針，會破壞塑膠鈔券。

（二）銀行的角色

銀行必須瞭解自己對民眾有教育的責任：

1.什麼是新鈔

2.為什麼有新鈔

3.它們長得什麼樣子

4.如何辨識新鈔

其中最重要的是向民眾清楚的解釋為什麼要改變為塑膠鈔券，並將焦點移至新的安全功能上，民眾也會對使用上、設計上、清潔度、耐用度和環境的保護上的議題有回應。

（三）媒體的運用

媒體的使用包含平面媒體與電子媒體：

1.電視媒體

在發行前的一至二個星期，大量使用30秒的廣告，謹慎選擇曝光率最高的時段，以讓75%的民眾皆能看到三至四次廣告，缺點是電視廣告成本相當昂貴，而在其它較便宜的時段則播放不同內容的廣告，例如播放凹版印刷機轉動的畫面。

2.傳單和海報

傳單和海報主要是由銀行等機構來散發，其優點是可以展示鈔券的外貌和安全功能，可以在傳單和海報的兩面都印上資料，讓訊息簡單明膫，照片和真的鈔券幾乎相同，雙摺的傳單還可以增加被持有的機會(可以與銀行其它推廣文件一併送達客戶手裡)。

3.報紙

在報紙上採用大量的廣告，其中亦選擇專業性報紙刊登，先發行的面額採用二分之一版面，後發行的面額採用四分之一版面。

4.視訊

視訊的使用時機在先期發行的鈔券上，提供給銀行、武裝運鈔車公司、學校、圖書館及賭場等利用多媒體視訊將訊息傳送給最大量的民眾，並與廣告媒體人合作，以將訊息的傳送達到最大效果，央行也安排三位人員參加電視及電台的採訪。

5.其它主動作為

(1)主動協助大量現金使用團體

(2)與廣告代理商合作

(3)向公關公司諮詢策略

(4)媒體發言人的設立，傳達主要的訊息，並回達問題

(5)市場調查

(6)防偽辨識指南

(7)資訊工具－利用學校及圖書館

(8)免付費服務電話

(9)網際網路的使用(最近幾年)

（四）民眾教育的重要議題

1.要花多少經費。

2.訊息的傳遞要達多少次數。

3.免費的廣告雖然短暫，但應該足夠。

4.新鈔的相關知識是受到保證的，民眾必須使用它們。

5.市場調查是否提供足夠的有效回饋資料。

四、澳洲發行塑膠鈔券之經驗

繼5元之後，1993年11月第二張塑膠鈔券10元發行，它在感觀上作了些許的改善，具有較好的凹版效果，塗佈也不同，尺寸較大較好使用，但顏色還是亦混淆，使用特性尚未改善，但增加了輔助索引用的色塊。

1994年10月第三張塑膠鈔券20元發行，此張塑膠鈔券在材質上作了改良，塑膠膜由UCB與RBA共同研發，此UCB生產的塑膠膜具有較佳的使用特性，另外，新版20元塑膠鈔在凹印觸感上有更大的提昇，也是第一張在ATM上大量使用的塑膠鈔券，使用特性的提昇效果非常顯著。

1995年6月發行更新版5元、50元及100元塑膠鈔券，更新版的5元塑膠鈔改變了它令人詬病的顏色，改用較鮮明的色彩，加大了面額數字尺寸，比舊版5元塑膠鈔好的凹版效果，而10元及100發行時並沒有遇到阻力，由於各界都已採用新的技術所以發行後接受度很高，銀行及大眾對塑膠鈔券都感到十分滿意。

（一）民眾的反應

在澳洲塑膠鈔券的發行經驗中發現，鈔券的顏色儘量維持原色系，民眾較易接受，澳洲在整個塑膠鈔券發展的過程中，塑膠材質的特性一直持續不斷的改良，第一張新系列塑膠鈔甫發行時其接受度未如期望中那樣好，然而澳洲當局不斷改進，最後所發行的鈔券比先前首張塑膠鈔券有相當大幅度的進步。

民眾的反應經過塑膠材質的持續改良，慢慢地調整對塑膠鈔券的接受度，當局也對為何做此改變努力地向民眾做完善的解釋。

（二）機器的處理

大力地提昇機器在處理塑膠鈔券的角色地位，處理鈔券的機器種類很多，例如提款機ATM、鈔券接受器或辨識器、點數機及高速鈔券處理設備等，首先澳洲當局以第一優先處理靜電的問題，經過調整的ATM都能適用塑膠鈔券，而且效果比預期的好，有些稍微調整即可，甚至有些不需要太大的調整就可以適用於塑膠鈔券，一般銀行機構對點數機的點數正確率最為關心，結果發現點數機點數塑膠鈔券效果也相當好，這些機器經過改善後效果都相當明顯。
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            圖1 紙鈔與塑膠鈔機器處理效率比較圖

由上圖中可發現，總體而言，各種鈔券處理機器都可以有原來的處理效率，有些反而比處理紙鈔的效率更好。

為何有些反應塑膠鈔在鈔券處理機上的效率會比紙鈔好？原因有下：

1.塑膠鈔不易髒污或吸收水份。

2.塑膠鈔上沈積的墨污和污漬較少。

3.塑膠鈔產生的粉塵較少。

4.塑膠鈔不會太過柔軟難送。

5.塑膠鈔在餵送及點數時較優。

6.每張塑膠鈔券之間有較佳的一致性且具有較長的使用壽命。

綜合上述各點，塑膠鈔券在處理上效能的提昇可以歸納為下：

1.較少的機器停機時間。

2.較少的機器維護成本。

3.較高的處理量。

4.較好的可靠度。

在塑膠鈔和紙鈔共同使用的過渡期，在ATM裡，相同面額的紙鈔與塑膠鈔要分開放置於不同的鈔券盒內，置放在同一鈔券盒內較易產生問題，分開則較不會有風險。

澳洲當局對於塑膠鈔發行的順序採由低面額至高面額的順序發行。有人會問既然改行塑膠鈔是為了提昇鈔券的防偽功能，為何不從偽造率最高的50元及100元開始發行，原因有下：

（一）想要進一步測試此發展中的科技。

（二）產能的壓力，考慮使用OVD。

（三）可能會有更好的防偽功能發展出來。

而從低面額的5元發行，因其發行量及流通量最大，正好可以測試其耐久性。

歸納澳洲央行的發行策略可以有下列幾個重要議題需加以注意：

（一）大眾的反應，大眾對於顏色最敏感，必須符合大眾的習慣。

（二）發行塑膠鈔券的目的是因為紙鈔的防偽已到達其極限，而改以塑膠材質。

（三）改用塑膠鈔須考量對鈔券處理機器的衝擊有多大，機器內部的鈔券盒皆需作更改(紙鈔與塑膠鈔大小不同)。

（四）塑膠鈔券發行時要考量庫存量及安全量。

（五）為了要提昇新鈔的被接受性，需大量的教育民眾。

（六）以最快速度轉換至塑膠鈔券，其中低面額要以最快速度換發，但這中間須考量所需人力及運輸設備，在正式發行前2-3個星期，保全的運鈔車也需先作測試。

（七）回收時程，紙鈔只收不發，但流通量最大的低面額鈔券回收時間最長，會影響整體回收時程。回收時程愈長，則回收成本愈高，若時間縮短則成本降低(整個金融體系的成本)。

（八）ATM內部需要更改，每一種鈔券發行前，先給廠商三個月時間測試調整。

（九）塑膠鈔券初發行時，紙鈔與塑膠鈔可以共用，但這共用期要限制時間。

五、塑膠鈔券成本效益評估
[image: image2.png]


（一）塑膠鈔券的壽命

塑膠鈔券的最佳壽命是4年，約為紙鈔的4倍。

鈔券壽命變化依據下列各項：

1.環境狀況

2.使用行為

3.面額
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4.處理和使用散佈的頻率

5.品質的標準

並非澳洲塑膠鈔券的經驗將適合每一個國家，塑膠鈔券的生命週期會因地而異，如鈔券的使用狀況、流通方式、品質標準及不同面額等都會有影響。

（二）對環境的益處

1.增加耐用度意味明顯地減少新鈔的需求和資源的消耗 

2.塑膠鈔券可以回收進而用來生產其他產品

3.相較於紙鈔的掩埋及焚化處理，可減少污染問題

在澳洲，鈔券壽命的增加致使澳洲央行可以降低成本，較低的鈔券需求，新鈔的生產約為紙鈔的四分之一水準，較低偽鈔通過率的可能性，隨著塑膠鈔耐用度的增加，可以減少處理鈔券的工作，而進一步減少鈔券發行和處理的成本。

塑膠鈔券是一種藝術品，有高的耐久性，可靠和有效的安全效果，使用壽命有顯著的提升，減少銷毀的數量，減少鈔券作業所需的資源等，包含鈔券的流通、品質及成本。正面的成本/效益不是在於短期間達成，而是在於長時間持續的下降(包含所有的過程)，並可提升央行在大眾心中的形象，包含鈔券的創新、管理、技術與服務，服務包含央行發行開始的一切作業。

六、塑膠鈔券之特性及防偽

（一）塑膠鈔的原始目標

1.塑膠鈔是一種更安全的鈔券

2.它的安全功能一直在發展中

3.成本效益較好

4.使用上類似紙張

（二）安全優點

1.材質

(1)透明視窗、半視窗

(2)透明視窗上增加面額

(3)暗影像

(4)壓印圖像－虛幻的影像及光學繞射圖像

(5)塑膠材質無法於彩色複印機及雷射印表機下操作

(6)替代性的塑膠材質厚度不同，如果透明視窗是用黏貼方式，則透明視窗將喪失透明度。

(7)一般塑膠材質不像塑膠鈔券這般透明清澈

(8)替代性塑膠材質或紙張在搖動聲音及手感上跟真鈔比有很大的不同。

2.印刷

(1)平印和凹印有較佳的精確度

(2)塑膠的獨特功能

        ICE功能
        TIDE功能

        複合視窗
3.整合傳統功能增加防偽效果

(1)DOVDs

(2)OVI

(3)Orell Fussli’s Microperf ®

4.完全整合各種功能
(1)可以將印刷、材質及其他功能完全整合在一起

(2)Joh. Ensched’s μ-SAM ® 功能

(3)繞射光學元件(DOE)

(4)金屬油墨

(5)虹彩色條

(6)光學/磁性功能

(7)透視影像

(8)自身辨識功能

(9)光學機器可閱讀功能

（二）偽鈔辨識

1.透明視窗可以很容易用來辨識

2.真塑膠鈔有其特特殊的質感與聲音

3.如為紙張偽鈔，簡單的撕扯測試即可檢出

4.如果透明視窗為額外加上，簡單的觸摸即可發現

5.偽造塑膠鈔比偽造紙鈔更困難，需花費更多的時間與成本

（三）耐用度

1.塑膠材質無纖維、無孔隙，堅韌

2.塗佈層可增加保護功能

3.清潔和衛生

4.在其生命週期內有較一致的剛挻度

(1)維持其完整的功能

(2)有效的流通使用與機器處理

七、塑膠鈔券科技之未來

塑膠鈔券未來的研發仍有很長的路要走，將於設計、安全、耐用度、流通使用和機器處理上等領域持續加強。

（一）設計

1.現行塑膠鈔設計約為始於10多年前

2.是不是現在可以作得更安全

3.塑膠鈔的防偽的經驗也是在最近10多年來才開始學得

4.例如雖然100元面額塑膠鈔的視窗比其他面額複雜、安全，但還是需要時間來實證

5.進一步的設計

(1)多點創新，少點守舊

(2)更多的地方採用複雜的視窗、半視窗和其他塑膠防偽功能

(3)更複雜的壓印

(4)更先進的自我檢查功能

（二）安全

1.安全功能的尺寸要有一定大小來增加其有效性

2.結合塑膠和傳統防偽功能

(1)使用半視窗

(2)確認各功能間不會相會抵銷減損其效果

(3)挑戰偽造者

（三）耐用度

1.改善某些功能的耐用度以減少不同功能間的不同的磨損度

2.提升抗撕裂特性

（四）流通使用

1.改善摺疊的特殊需求

2.然而這可能引發別的問題

（五）機器處理

1.提升偵測器對油墨減損及破裂的感應
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2.目前正朝全面改用BPS1000 鈔券處理機來作舊鈔的回收處理

貳、INNOVIA公司參訪

圖3 塑膠膜製程圖
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塑膠膜之生產原料為塑膠顆粒，採用直立式氣泡式塑膠薄膜生產流程，廠房高達五層樓高，原料顆粒在送料口以三管注入生產設備、加熱溶化成三層圓筒狀、每層之間以水相隔，當三層塑膠膜成形後，將水抽離，再預熱，然後從中心吹氣，以空氣壓力向外使圓筒擴張成氣球狀，以使塑膠膜厚薄達到所需要求，達到所需厚度後將此氣球狀之塑膠膜壓合成六層之長條狀塑膠薄膜，最後再收成捲筒。

參、SECURENCY公司參訪

一、塑膠膜之預印生產

生產完成之捲筒塑膠膜，在正式成為鈔券印製材料前需先經過GRAVURE凹印機預印及加工處理。

在此預印加工過程中，除了印上基底白色以備作為後續印刷用外，在整個過程中還可以藉由印刷設計、光學製程及其它印刷油墨增加防偽功能，GRAVURE凹印機共有9座印刷單元，正反面合計可作9色之印刷設計，外加1座雷射成像系統，用以製作DOE光學元件用。
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SECURENCY擁有完整的印前設計能力，嚴格精確的凹版製版能力，嚴格的品質檢測，印機配有高速自動檢測與條碼系統，能確保品質水準，所有條碼資料皆電腦存檔可供隨時查閱。

（一）透明視窗

（二）透明視窗上不透明圖案

（三）特殊油墨：包含一般彩色油墨、金屬油墨、珠光油墨、折光變色油墨等

生產過程中產生之廢料則自動會由輸送帶送至切毀裝置切毀，毋需經過人工處理，提升安全控管。

印刷完成之塑膠膜可捲筒收紙或依需要自動裁切成頁張紙，並自動包裝完成，過程中會有條碼閱讀設備會將有問題票剔除。
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（四）水印或暗影像

（五）DOE

（六）安全線
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二、塑膠膜之回收再利用：

[image: image30.jpg]


[image: image31.jpg]8-

[



所有經回收檢查無法再循環使用的之廢鈔券，可以不用像傳統紙鈔不是以焚毀就是以掩埋方式處理，而造成二次公害，回收的廢塑膠鈔經切碎處理後，可以加工製成可再作為生產其它日常生活塑膠用品的塑膠粒原料，將這些顆粒狀原料賣給廠商，可以生產一系列生活用品，例如手推車及其輪子、庭院籬笆等等，廢料的循環再使用不但可以減少廢棄物的產生，減少環境污染，也可以增加地球資源的再利用，非常符合環保的要求。      
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圖19 塑膠鈔券回收再製流程圖

肆、NPA(Note Printing Australia)塑膠鈔券生產

一、印前設計
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NPA印前部門擁有相多的專業設計人員，除負責澳洲本國鈔券之設計外，亦分組協助其他國家發行新鈔之設計或輔助，若其他國家有意願發行塑膠鈔券，設計部門將全力協助，除可代為設計外，亦可由發行國派員至NPA送訓或合作設計。

澳洲之印前設計現已全部以電腦作業方式處理，鈔券之設計仍主要是以人像為主，其他圖案為輔。

二、製版部門

NPA製版使用BASF酒精版，採多次曝光方式製版，先以排光源主露光，再以單一光源行多次露光，針對不同區域深淺需求採行不同露光次數，印版深度淺處約控制在30 MICRON，深處約控制在50-60 MICRON，因印製塑膠材質與紙張有所不同，在直線部份會有油墨無法順利轉移問題，故需避免直線條而改以45度角線條佈線。

製作完成之樹脂版欲進一步製作凹版之前需放置若干時間待印版表面穩定後方可電鑄製版，避免剝離時版面沾黏。

三、油墨部門

NPA油墨製造凡立水等材料來自外購，但目前為配合塑膠鈔券之推廣，正與SCIPA公司合作，由SCIPA派駐人員在NPA研發生產，以後98%的印墨將由SCIPA負責生產，2%的特殊油墨則由NPA自行生產，因為塑膠材質的改進，為適印不同印機的特性，由SCIPA此油墨專業廠負責，則更容易配合各國需求。

四、印刷部門

NPA全廠設備共有9部印刷機，其中3-4部24小時運轉，各印機數量如下。

平凸印機：2部

凹印機：3部

塗佈機：2部

號章機：2部

全廠人員(含行政人員)：合計有260人，200位為經常性人員，60位為支援性人員。

每年產量：紙鈔時每年印製量7億5千萬張，改為塑膠鈔後每年印製1億2千萬張，各類護照100-200萬本。

代印國外鈔券約4億至4億5千萬張，但會依實際需求變動。目前代印之國家有馬來西亞、智利、越南、布魯納、紐西蘭、巴布亞新幾內亞、尼泊爾、孟加拉、新加坡、斯里蘭卡、墨西哥等。

（一）平凸印機

平凸印機正反面套印誤差在0.1㎜，採乾濕2種系統共用，即乾平凸版三座加濕平版一座一起印製，每天產能75,000張，每700張抽檢3張。

1.乾平版: Nyloprint S73SW solvent wash out


厚度 0.73 mm


凸紋高度0.46 mm

2.濕平版: Fuji負片型鋁版
3.橡皮布:


Farnbeck 厚度1.65 mm 


硬度HSA 78 ~ 80 
（二）凹印機

過去凹版現場有專業人員現場檢查，目前改由印刷人員檢查，每750張抽3張檢查，生產速度每小時6,500張，希望能提高到每小時7,500張。

擦拭溶液98%為濃度1.5的鹼水加5%土耳其紅油，擦拭溶液36度，每小時500至700公升，版溫為82度至83度，依油墨狀況調整。NPA表示使用NPA自製油墨鹼水濃度要求較高，使用SICPA油墨鹼水濃度需求較低。

凹印機供墨槽為每桶150公斤，自動抽送進印刷機內，不用堆放太多墨桶，節省空間。

1.印版
(1)照相樹脂版：BASF Nylograv S52Q solvent wash out
總厚度0.52 mm，樹脂層0.20 mm
(2)手工雕刻版比較適合90度佈線角度 

(3)印刷版：
鎳基版厚度 0.75 mm +/- 5 microns

研磨前硬度 HV 170 ~ 190 


鍍鉻厚度 10 microns
2.橡皮布：
ITG rough back TG 09

厚度0.5 mm

3.擦拭滾筒

(1)基層：10 mm 厚含碳橡膠，硬度HSA 60
(2)表層：塑化 PVC，硬度HSA 98，鑽石旋轉刀研磨至光亮 

(3)直徑：320.5 mm
4.上墨滾筒
(1)基層：塑化PVC，硬度HSD 75

(2)表層：塑化PVC，硬度HSA 70 

(3)凸紋高度：2.8 mm.

(4)直徑： 280 mm
（三）號章機

號章機為完全機械式，無電子設備，因為舊機型，為減少號碼壞票率，將原本往復式之機臂，改裝成圓形封閉式機臂，號碼機較不易故障，也較不會有錯碼發生，每小時量約5,000至7,000張。目前使用為2滾筒式，未來新購之設備應為3滾筒式，第3滾筒可印製簽名或其他UV等特殊油墨。
 號碼若無壓印在凹印圖紋之上，則無顯著不同，但若有壓印於凹印圖紋之上，則像皮布需使用較柔順型(Uretek style 1020 from Uretek Inc., New Haven, CT, USA. Ph 203 468 0342)，油墨需經精細調配，並且堆疊厚度為2,500張。

（四）塗佈機
 NPA建議塗佈採平版製程，最少要為4色機型，正反面各可塗佈2層(Primer層和Matt層)，每層塗佈約1 gsm - 1.5 gsm (全部面反2面4層合計約為4 gsm - 6 gsm )，每一座後面皆需裝有UV 乾燥系統，印機必須調整為適用UV製程。

NPA目前有2部塗佈機，一部為海德堡SM 102型，可印色數為6色，正4反2，採水冷式UV乾燥系統，印版為無水平版，版材較厚跟一般有水平版不同，另一部為KOENIG & BAUER Rapida 104。
目前發展中的塗佈系統為彈性樹脂版，單一塗佈系統。
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圖21 海德堡SM102型塗佈機
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圖22 KOENIG & BAUER Rapida 104型塗佈機

五、品質管理
（一）全張掃描

NPA為求快速均一控管印刷色彩，購入直立式全張彩色掃描設備(CHROMA TX40 WIDE FORMAT SCANNER)，自行研發軟體結合電腦，成為一套功能強大的色彩掃描控制系統，平凸印全張色樣經確認無誤後，先放入平台式掃描器全張掃描，電腦會將全張色彩資料儲存，無論是印刷過程中或下次開印，只要將印樣再次掃描比對，電腦會將原樣與新樣色彩作比對，並將色彩不符處於螢幕上顯示，印機人員即可依螢幕上顯示處來調整印機放墨，此套設備可快速比對色彩不符處，排除以人眼比對的不穩定性，而且不論何時皆可呼叫出原始資料比對，精度較高。

（二）品管紀錄表單

每部印機在印製每個印件時，皆須填製品管紀錄單並由各機器負責人員填寫簽名，以確認所有要件皆符合標準無誤，紀錄單上除了有印件基本資料以外，另外分為若干部份，有紙張資料、裁切、平凸印、正面凹印、反面凹印、塗佈、號碼印製、完成裁切、處理控制等諸類，除依照紀錄表內容打勾填寫外，另可供用文字書寫註記。

以平凸印品管為例，其檢查分為:

1.印刷一致性

(1)與客戶認可之標準樣張比對

(2)檢查破損、紙毛、疊印及色彩平衡等

2.色彩品質

(1)與客戶認可之標準樣張比對

(2)檢查整批的色彩與客戶認可之標準樣張比對，確認整批色彩是否均一。

(3)在ColorSmart System上檢查GMI確保油墨濃度值在標準內。

(4)在Sherlock System上掃描樣張並且以肉眼檢查亮部區域與客戶認可之標準樣張比對。

3.套對品質

(1)檢查正面與反面套對

(2)檢查點對點套對

(3)檢查平凸印對Gravure凹印套對

(4)檢查版對版套對

(5)檢查紙邊套對：測量紙張左邊至所設計的平凸印導規距離

(6)檢查咬口套對：測量咬口至所設計的平凸印導規距離

4.特殊功能(有需求時才作)

(1)使用UV燈檢查螢光功能，螢光反應須相同或更優於客戶認可樣張

(2)以MRF QC台掃描樣張確認數值皆在規格之內

此品檢單和連續三張保留樣釘合後與此批印件同回生產安全單位。

（三）隨機抽檢

每萬張抽4張，以電腦掃描對比，每700張抽3張肉眼檢查。

（四）印機製程品管控制

凹印(印製正面)操作人員3人，凹印(印製反面)操作人員4人，因印製反面時易沾黏，所以多增1人。

平印印畢至凹印需等待7天，凹印印畢至號碼需等待3天，號碼印畢至塗佈需等待3天，塗佈完後24小時即完成。所有等待時間皆是為求達到最佳之印刷品質，避免油墨未乾而造成品質瑕疵。

NPA凹印機上裝配有氣冷式UV乾燥燈，凹印墨內加有IR乾燥劑，可以提高凹印墨30%的附著速度，因為在品檢中有80%的壞票是由於凹印墨附著不良所造成，故而研究改良凹印墨以改進油墨setoff不良的問題，從原來40%降到30%

（五）單張機器自動檢驗機

目前使用機型有兩款，一款為DeLaRue CPW2000(舊機器)，每小時5萬至8萬張，一款為G&D BPS2000(新機器)，每小時產能最高可達14萬4千張，平時以每小時9萬張速度運作，採雙匣餵紙(每個紙匣容量1,500張)，可不停機持續進紙，機器後端可連接自動包裝或使用手動包裝(不同包裝規格時用)，但若要求鈔券連號則無法使用此自動檢查機。每次更換面額檢查設定調整需費時3日，並再經一個星期測試期，機器軟體本身可設定檢查項目，重要區域可設定作加強檢查，而影像部份只作灰階檢查，無色彩檢查，操作人員為5位(其中一位為工程人員)。

NPA目前自動檢驗機壞票率在7%至15%，依照不同鈔券種類而有所不同，壞票率數值偏高是因為自動檢驗機的緣故，因為機器檢驗的標準較高，肉眼無法分辨的瑕疵機器則可輕易檢出，人眼只能查出7%問題票，而機器則可檢出15%問題票，號碼印製肉眼檢出率為0.5%至1%，機器則可檢出4%，為希望電腦與人眼能有同樣標準，並避免機器自動品檢檢出太多壞票，目前單張自動檢驗機所檢出之壞票皆會由專業人員調出樣張再次檢驗比對，有的會再送回機器再次檢驗，並有檢驗單由專人負責紀錄，藉由資料不斷的回饋修正，調整自動檢驗機之檢驗標準，希望能將壞票率降至7%以下。

六、防偽專業部門

NPA內部擁有相當先進的檢驗設備，並有一位經澳洲政府認證許可的專業防偽辨識人員，有權對真偽鈔作最後判斷與結論，並與廠商合作研發一套軟體可以找出彩色影印之偽鈔上的隱藏代碼，進而追蹤出為何廠牌那一部彩色影印設備所印，設備又是賣給誰。除辨識真偽鈔外，所有關於於鈔券之相關問題亦是由此部門負責處理，例如檢測遭焚毀的一袋鈔券中，總金額應是多少等。

七、其它後加工作業

（一）檢查：機器和人工2種系統皆能妥善處理塑膠鈔券檢查作業，線上壞票切毀裝置需要昇級俾利裁切此塑膠材質成碎片狀。

（二）畫銷

1.人工檢查的壞票畫銷可以使用快乾溶劑型的麥克筆來作業。

2.可反覆使用的可填充式麥克筆較為理想，如英國SANFORD製造的BEROL麥克筆。

3. MEK溶劑與倫敦SWADA公司 FIEST EBT 系列 黃 31 和 洋紅 37 色料的混合使用，在NPA 使用得相當好。

（三）裁切

1.NPA使用guillotine 和 Cutpak 2種裁切系統，guillotine每次裁切數量為半令或一令，Cutpak系統每次裁切100張。

2.使用快速鋼刀，建議使用23度和21度雙刀鋒，19到21度單刀鋒。

3.使用Cutpak系統，千斤頂上需加彈性材料。

（四）綑扎：NPA使用的綑扎設備為NICHIROKOGYO公司SK 707型，最大束緊力為15公斤 
（五）包裝

1.使用Cutpak系統必須注意熱融器不能接觸到塑膠鈔表面，如果綑繩寬度窄於熱融器，則需使用鐵弗龍等類似材質保護鈔券。

2.使用收縮膜包裝只要在收縮爐中的時間不要太久、溫度不要太高，亦可適用包裝塑膠鈔券，NPA使用JETPAK 12 ITC HS 型收縮膜包裝機，作業溫度在攝氏150度，BOPP膜變形溫度在攝氏120度，所以在收縮爐中停留時間的控制相當重要。

伍、NPA護照生產及管理

一、電子護照簡介

隨著國際局勢的複雜與不穩定，在恐佈攻擊事件的陰影下，促使了以美國為首發展的新型護照正積極進行中，此新型護照稱為電子護照（Electronic Passport），簡稱e-passport。電子護照為架構在機器可閱讀護照(MRP)上並在護照上新增可短距離非接觸讀取資料的電子晶片，此晶片將儲存持有人的生物特徵資料(面部特徵、指紋及虹膜等)，配合公開金鑰的加密(PKI)方式，以加強持有人出入境的安全控管，防止不法分子利用假護照自由出入。

自從2003年10月澳洲發行M系列護照後，澳洲外貿部(DFAT)即與NPA緊密合作發展晶片護照，經過12個月努力，DFAT與Kugler Womako發展出一部機器，可以將晶片頁置於護照中間，選擇此一位置主要是為了防止晶片頁被竄改，並符合ICAO標準。2004年10月NPA生產了第一本電子護照，並於2004年11月獲得美國授權測試。

（一）電子護照的建置要素

1.護照發展時間表

2.材質的選擇

3.晶片的選擇

4.設備的選擇

5.採用何種生物特徵

6.護照生命週期管理系統

（二）如何建置電子護照

1.投資新設備

2.昇級或更改目前生產系統

3.在護照內加入晶片和天線

4.選擇可耐5至10年壽命的合適插頁材質

5.如何將晶片序號與雷射穿孔號碼整合

（三）插頁材質的選擇

1.高彈性—可彎曲和扭轉

2.高衝擊強度—燙印

3.可裱合於封面材質

4.質地堅韌具化學抗性

（四）晶片的選擇

1.晶片記憶容量大小

2.晶片安全性

3.晶片體積大小

4.晶片的封裝

5.晶片的耐久度

6.使用Type A或Type B晶片

（五）ICAO建議之生物晶片規格

1.最少32KB EEPROM

2.非接觸式

3.數位簽名

4.生物特徵

5.邏輯資料結構(LDS)

6.跨平台互通

（六）晶片置入護照之方式

目前晶片置入護照方式並沒有標準，晶片與天線相當脆弱，置入方式端視各國之設備及考量，但環視各界作法可分為幾種方式：

1.將晶片置入於封皮內

(1)以手工方式貼合於封皮外

A.最快的解決方式

B.安全性值得擔憂

C.低耐用度

D.不穩定處理(可能會因為損壞太多而提高成本)

(2)整合在封皮裡

A.作業快速

B.處理較困難

C.護照耐用度低、高損壞風險

D.製程初期：會因損壞太多而提高成本

2.將晶片置放於封皮與封裡之間

(1)全張插頁

A.塑膠插頁

a.無纖維紙屑

b.機械擠壓(易碎、易裂)

B.紙纖維插頁

a.有紙張潮濕問題

b.處理較困難但可控制

(2)半張插頁

A.膠合和摺合較困難

B.紙邊易磨損

3.晶片放置於ID卡內

(1)聚碳酸脂

A.可單步驟處理：雷射和晶片寫入

B.製程初期：會因損壞太多而提高成本

C.低耐用度：鉸動問題、裂縫及破裂問題

(2)三明治式薄膜包覆

A.製程初期放入：會因損壞太多而提高成本

B.剛挺材質，有破裂風險，在裁切未端易穿破

4.晶片置放於護照中間(接近中間摺合處) 

(1)晶片以2張印刷之紙張包覆在護照中間

(2)製程末期放入：較不會因損壞太多而提高成本

(3)有最佳的保護
二、NPA護照生產

（一）設計

NPA護照設計部門擁有完整的設備，護照的設計需要整合美學與文化的要素並強化防偽功能，需要極度高要求的訓練，NPA使用業界頂尖的BARCO系統並配合最新軟硬體，在業界持續保持最高設計標準。客戶可以選擇更改現行設計樣或與NPA合格設計師合作設計新款設計樣。

澳洲護照目前設計之防偽功能有：

1.封面上的隱性螢光墨 
2.多色凹版印刷 

3.水印紙張 

4.顯性或隱性號碼

5.圓錐狀雷射穿孔號碼 

6.微小字 

7.隱藏圖案 

8.透明凹版消失效果 (TIDE ®) 

9.紫外線、紅外線和機器可閱讀油墨
10.彩虹隔色圖紋 

11.前後套對圖案 

12.防止影印設計 

13.化學敏感油墨和紙張 

14.螢光車縫線 

15.加強型雙結縫紉 

（二）摺紙作業

由於NPA護照配頁裝訂機配頁台數量有限，故其在配頁之前需先將大張印刷紙張摺妥，方上配頁台進配頁裝訂作業，其摺紙機為匈牙利MBO摺紙機，操作人員1人，速度小時1,500張，其中二摺中間軋虛線部份是為使第二摺較好摺，避免摺歪。


      圖26 摺紙流程示意圖

（三）資料頁雷射穿孔機

此機為澳洲自製之RYCOM雷射穿孔機，每分鐘速度約4模紙張19張，若以雙模配頁之紙張計算，則每分鍾約38張雙模，此機之作用為在護照資料頁紙張上預先澆上2條熱融膠，並以雷射方式穿上圖形孔線，除增加防偽功能外，列印個人資料加上護貝膠膜後，亦可防止資料頁與膠膜被完整剝離。


     圖27 資料頁上膠及雷射穿孔流程示意圖

（四）晶片插入設備
製作電子護照，需於配頁時多插入1張內頁紙，再將配頁裝訂好之護照經由晶片插入機，將含有天線及晶片之膠片插入護照中間，然後包覆於護照冊中間這張內頁紙內，如示意圖。


圖28 晶片頁插入流程示意圖

（五）護照配頁裝訂、裱封及雷射穿孔

1.手動插頁：可以手動方式額外插入任何插頁

2.配頁裝置：共有6座

3.貼背脊裝置：輸入材料為一有熱融背膠之紙捲，機器上有一加熱刀，加熱刀壓下，將背脊貼上後即切斷。

4.插入裝置1：雷射穿孔過和塗上熱融膠之雙模資料頁由此處插入。

5.插入裝置2：此處為第2插入裝置，可插入膠膜或其它內頁。

6.檢查裝置：此處有厚度檢測器，確認頁數、厚度無誤。

7.裁切裝置：此處將四周多餘紙邊切除。

8.縫紉裝置：配頁好之護照在此處由縫紉機縫合。

9.加熱裝置：插入處1所插入之資料頁，因預先塗佈有熱融膠，在此有加熱刀加熱，融合黏著於護照本，加熱溫度125℃。

10.翻轉裝置：護照經由翻轉裝置將護照上下面翻轉。

11.上膠裝置：經翻轉後，護照背脊向上，有一熱融膠裝置會在背脊縫線結繩處上膠，以使縫線牢固，防止被拆除，上膠溫度175℃，膠太多會溢膠，太少會效果不好。

12.裱合封面：此處有一感應器，當每一本護照到達，裝置會自動將封面送入與護照配黏在一起。

13.加壓裝置：將黏貼好封面之護照加壓。

14.滾筒加壓：將護照以滾筒再加壓一次。

15.秤重裝置：當護照滿20本，以電子秤測量重量，以控制封面膠水量。

16.加壓：每20本再加壓一次。在此護照會放置24小時，待封面完全乾燥後，才開始下一階段作業

17.翻轉裝置：護照經由翻轉裝置將護照上下面翻轉。

18.燙印裝置：將封面燙印金箔文字與圖案。

19.檢查裝置：此處有2部照像機連結電腦，燙金完畢之封面經過這裡，由照像機攝取封面檢查燙金是否有瑕疵。

20.翻轉裝置：護照經由翻轉裝置將護照上下面翻轉。

21.計數裝置：計算護照本數。

22.裁切裝置：將雙模護照裁切成2本。

23.加壓裝置：以刀將中心縫線加壓，以利後續摺合動作。

24.摺合裝置：護照在此處摺合。

25.滾壓裝置：摺合之護照經滾壓後，會較平整。

26.裁切裝置：摺合好之護照經三面刀裁切成標準尺寸及修成圓角，此處之三面刀為5片刀所組合，好處是易調整，但刀一磨損5片刀間隙易擴大，造成裁邊有毛邊，要常換刀。另此處有一出口，若不列印號碼或要取樣可由此處取出。

27.吸取裝置1：將封面吸起。

28.吸取裝置2：將資料頁吸起。

29.吸取裝置3：目前未使用。

30.檢查裝置：檢查頁數是否正確。

31.噴墨裝罝：在資料頁以隱性螢光墨噴上護照號碼。

32.UV燈自動檢查：以UV燈配合電腦檢查護照號碼。

33.檢查裝置：檢查頁數是否正確。

34.翻轉裝置：護照經由翻轉裝置將護照上下面翻轉。

35.雷射穿孔：護照在此會分成2線行走，並交叉打雷射穿孔號碼，每分鐘約50本，每小時約3,000本。

36.旋轉裝置：轉90度。

37.檢查裝置：檢查雷射碼與隱性螢光墨護照號碼是否相符，若不符會將該本護照排出。

38.轉向裝置：會依包裝需求轉向，例如20本一紮每5本一個方向，則每5本轉一次方向。

39.完成。



第三部份：心得與建議

一、塑膠鈔券之心得與分析

澳洲塑膠鈔券之研發為全球創舉，目前已陸續被多個國家採用，其乃是以突破紙鈔防偽瓶頸、提高防偽門檻、降低偽造率為目標下之產品，在全球鈔券發展史上開創了新頁，目前在鈔券紙上可使用之防偽功能雖然琳琅滿目，各種高科技材質與技術皆被運用於紙鈔上，但偽造集團所使用的科技亦是日新月益，彩色複印系統的全彩複印能力，使得偽造者可以輕易仿製色彩圖案接近真品之偽鈔，並於一般市集或對鈔券防偽不注意或不熟悉之人或場所輕易蒙混使用。一般的偽鈔案件並是偽造者技術精湛，亦非是偽鈔幾可亂真，究其原因，不外是彩色複印設備取得太過容易，使得偽造者可輕易以紙張複製顏色相仿之偽鈔，再者是民眾對於鈔券防偽功能的不熟悉或不注意，尤其是偽造者最常於夜間或傳統市集等混亂及快速交易之場所使用偽鈔，讓人防不勝防。

要防止偽鈔須要多管齊下，鈔券之防偽功能即使種類繁多，若民眾若無法有效辨識，亦是徒勞無功，故要有效防止偽鈔的氾濫，除要在鈔券防偽的設計上不斷求新、求突破外，法律的訂定與民眾的教育都是相當重要的一環，尤其是民眾對鈔券的認識與辨識能力方是遏止偽鈔橫行的重要關卡。

綜合紙張與塑膠鈔券的比較可以發現，塑膠材質的特殊性質與大家所熟悉之紙張性質差異頗大，塑膠膜之特性所能增加之防偽功能相較於紙張有很大發展空間，特別是其塑膠膜透明的特性，可以用來發展各種不同的光學防偽功能，在目視防偽上有極大之功效。

材料的取得是偽造鈔券的第一步，若以塑膠鈔券來看，其塑膠材質的取得較紙張困難，且塑膠材質一般列印設備無法印製，要在塑膠材質上印製圖案則需印刷設備方能執行，印刷過程牽涉印前作業、製版、印刷等等，除設備一般民眾取得不易，操作亦有其專業性，另就算取得類似的透明塑膠膜，若無事先印上白底，則就算印上色彩亦無一般的色墨減色效果，無法仿製真鈔色彩，除設備門檻提高了，作業難度亦增加，一般民眾無法任意為之，故從材料的取得與製作難易度來分析，塑膠鈔券的確有較高的偽造難度。

鈔券有一定的使用壽命，壽命的長短端看循環使用的鈔券之品質狀況，當品質不佳時，會影響民眾的使用與鈔券機器的運作，故當鈔券品質降至一定水平以下，則需以新鈔汰換，塑膠鈔券的耐久度經評估，約為紙鈔的4倍，因其耐摺、不易髒污故使用壽命較長，政府每年所要發行汰換用之新鈔可減少，不但減少了新鈔印製量、降低鈔券印製成本支出，民眾也比較不會拿到破舊骯髒和難以辨識的舊鈔，讓偽鈔無機可乘。

民眾通常易習慣於現有事物、尤其是日常生活中與切身利益相關之鈔券，塑膠鈔的特性與紙鈔有所差異，所以若要民眾改變習慣去適應塑膠鈔券，不但要從加強民眾之教育工作上著手，亦需較長適應期及政府不斷的宣導、說明方可轉變，全國各式機器處理機也要全面調整或改裝，我國金融機構眾多，到處可見的ATM及各式鈔券處理機等數量龐大，調整或改裝作業相對於澳洲將會花費較多時間及較大成本。

印製塑膠鈔券的設備與紙張並無不同，但因材料性質不同，印製困難度的增加是必定的，卻也非毫無優點，例如塑膠紙的尺寸安定性反而較紙張好。印製不同的被印材質，製程及機器的調整是必需的，熟悉度及經驗也需時間克服，在設備上唯一要新增的為快速塗佈機，這是保護塑膠鈔券表面印製圖案所需。從印製廠的角度來看，目前塑膠鈔券材料僅澳洲生產，材料無法從多個管道取得，易受制於單一廠商，故供貨穩定性、採購時程與交貨速度、取得價格等等問題，皆會影響鈔券印製及發行作業，茲事體大，必須審慎評估其影響程度。

二、塑膠膜之生產與印刷分析

INNOVIA負責塑膠膜之生產及研發改進，SECURENCY則是執行塑膠膜之預印、後加工及塑膠防偽功能之研發作業，塑膠顆粒原枓從餵入到成捲一氣呵成，過程完全自動化、採電腦控制，也唯有如此方能維持高精度、高品質及達到快速生產之目的。研究發展是企業進步的動力，澳洲塑膠鈔券從塑膠材質的研發、生產、預印到防偽光學功能的開發，是一套完整的研發創新範本，實為我學習之對象，自動化的生產與控制亦我們要努力發展的目標。

光學防偽科技在有價證券與安全文件上的應用已日漸受到重視與採用，SECURENCY的研發團隊利用塑膠材質的透明特性，研發一系列光學防偽功能，例如DOE，MicroSam等，這些光學防偽功能的優點是可以簡單的目視辨視，或自身比對而顯現，不但偽造困難，民眾不用任何工具，僅憑肉眼就可判別，此部份是紙張材質無法作到的，實為塑膠材質最重要特性之一，對提高鈔券防偽有很大助益，光學防偽功能應是我們未來研發的重點課目。

三、塑膠鈔券生產及管理分析

參觀完NPA後可以發現NPA是一個重視生產管理的印製廠，NPA除配合塑膠鈔券生產所購之塗佈機外，其餘凹印機、平凸印機及號章機皆有一定機齡，為了維持生管與品管，提昇產能與品質，NPA對製程上的控管不遺餘力，如研究開發全張掃描色彩控管系統，以市購掃描設備配合自行研發之軟體提昇色彩品管。各式生產品質紀錄表單，內容鉅細糜遺，除控管各製程之品質外，亦是責任制度落實的典範。NPA為改善製程，提高品質在凹印機上皆加裝置有UV乾燥系統，配合含IR乾燥劑成份之凹印墨，可以增加凹印墨附著及乾燥速度，減少品質瑕疵。另為減少印碼瑕疵，改進號章機號碼控制部份成為封閉式環狀機構，提昇印碼品質。NPA不斷改進現有製程與設備，以提昇其產品品質，其努力亦有成果，實為我們學習之榜樣。

四、護照生產及管理分析

NPA護照製作設備計有摺頁機、資料頁之預膠及雷射穿孔機、晶片插入機、配頁裝訂機及燙金印碼(含雷射穿孔)機，共計5部。自動化程度相當高，澳洲之護照製作與我國比較後，可發現許多優點處，值得我們學習改進：（一）資料頁上採用雷射穿射細緻圖紋，具防偽功能，亦增加被剝離的難度。（二）貼背脊動作採熱融膠，在線上由機器自動貼上，與配頁及裝訂作業同步，速度快，品質均一。（三）書背之縫線結繩處塗佈熱融膠，可固定縫線、增加縫線被拆除難度。（四）護照上膠裱封後，每20本秤重，以控制膠量。（五）雷射打碼為雙動線交替穿孔，穿孔為第二頁之後全部穿透。（六）整體護照生產動線預留了若干處，可增加作業內容，以符合變動需求。（七）整體護照生產過程中，有數處護照厚度檢查站，以確定護照頁數無誤。

在電子護照方面，澳洲目前採用晶片頁置中方式，把晶片包覆於護照紙內，以提晶片安全性及耐用度，其與德國廠商研發晶片插入機來執行此一作業，我國在規劃新版電子護照時可參考澳洲作法，若採行此法，則亦需新增晶片插入設備，若不大幅更改製程，以本廠目前製程與設備分析，僅適用晶片置於封皮內、或以膠膜包覆晶片縫製於護照內二種方式，本廠直接採購內含晶片之封皮，或採購包覆晶片之膠膜於配頁時插縫，雖然製程可無需大幅更改，但其變動對製程之影響則仍需審慎評估，若置於封皮，則（一）晶片置於封面或封底裡？（二）封皮變厚或變硬於製程中是否有問題？（三）晶片置於封皮裡安全性？（四）封皮內之晶片是否完好如何檢查？（五）置於封皮內之損耗問題？若以膠膜包覆插縫則（一）安全性如何？（二）耐用性如何？（三）損耗度如何？各項細節皆需深入仔細研究評估，全球配合美國發行電子護照之日在即，時間相當匆促，我應即早規劃因應，事前的資料蒐集與分析相當重要，除決定採用何種方式之外，後續製程及發行之安全性、耐久性等問題皆需一併考量，愈早規劃愈能獲得完滿結果。
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圖2紙鈔與塑膠鈔壽命比較圖





圖4 塑膠原料顆粒





圖5 Gravure印前製作





圖7 Gravure凹版放大畫面





圖10 廢紙自動回收切毀





圖8 Gravure套印控制電腦





圖9 Gravure品管條碼





圖6 Gravure凹版檢查
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圖12 Gravure印機控制台





圖11 Gravure印機





圖14 雷射控制台





圖13 製作DOE





錯誤警告鈴


錯誤影像


照相機





圖15 Gravure製程品管設備





圖16 透明視窗各種應用





圖17 DOE效果





圖18 以回收廢料再製的生活用品





清除油墨





揮發性氣體導管





切碎的塑膠鈔券





單向螺旋擠壓管





油墨過濾器及活塞





圓形擠壓模





送料斗





輸送帶





塑膠裁切為顆粒狀





氣冷式塑膠凝結單位





圖20 印前設計
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圖23 DeLaRueCPW2000





圖24 G&D BPS2000





圖25 澳洲護照晶片頁
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 圖29 NPA護照製作流程圖
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