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摘  要

日本為高科技先進國家，通貨的印鑄、整理採全自動化作業，除大量收付、整理、儲存鈔券，維持市面流通鈔券品質外，因以自動化設備執行，儘量降低人員投入，長期亦可降低鈔券整理成本。

日本銀行Toda整鈔中心興建前的縝密規劃，興建期間專業人員的訓練，營運後良好的設備維護、同業的密切配合，是確保Toda整鈔中心成功運作的關鍵。

日本造幣局鑄幣作業，從各項原料投入，到在製品、成品之運送、檢查、儲存，及作業安全之監控，均以自動化方式完成，可作為我國造幣廠提昇鑄幣效率之參考。

考察目的

券幣之使用，理論上可能被儲值卡、信用卡及日漸發展的電子支付工具逐漸取代，惟日本通貨的使用量，因治安良好、現金存提網路發達、券幣偽造率低、及社會習俗等原因，以國民生產毛額為計算基礎，高居先進國家之首，去（2005）年底流通在外鈔券張數約120億張，硬幣逾924億枚，如何供應市場券幣無缺，如何有效率地整理大批回籠券等議題，均值得學習與關注。

日本銀行Toda整鈔中心、日本造幣局，其作業均儘量降低人力投入，結合先進的自動化設備，有效率地辦理現金收付、儲存、整理、銷毀作業及硬幣鑄造。目前我國新台幣發行附隨業務有關券幣之調撥、整理、運送、儲存等工作，係委由公營之臺灣銀行承作，於未來潮流中，提昇自動化程度，降低發行成本，為不可避免的趨勢，本行自應妥為規劃因應。

此次奉派參訪日本銀行整鈔中心及日本造幣局，實地瞭解各項作業方式，謹就參觀及與日方人員交換意見所得，作各項內容之介紹，以作為我國未來改進鈔券發行、硬幣生產作業時之參考。

考察過程

本次參訪安排於95年5月22-25日，訪問日本銀行總行、Toda作業中心及日本造幣局，於參觀Toda作業中心後，與日本銀行發券局人員討論兩國鈔券發行業務意見。另赴大阪獨立行政法人日本造幣局訪問，除陪同參觀作業現場外，並討論硬幣發行事宜。

日本銀行、日本造幣局均有百年以上歷史，各項制度完備，配合高素質人民、高科技運作，券幣發行各項作業運轉順利。此次參訪，職等就日本鈔券發行、整理業務之初步瞭解，已思考本行規劃改進相同業務之空間，並建立連絡管道，希望隨時交換意見，以促進雙方業務之提昇。
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第壹章  日本通貨發行簡介

壹、通貨發行與印鑄單位

日本鈔券、硬幣發行主管機關分別為日本銀行、財政部，日本銀行成立於西元1882年，1885年起開始發行銀行券（俗稱大張票Daikoku satsu）。券幣印製、鑄造單位則由財政省所屬國立印刷局、日本造幣局分別執掌，茲列表如下：

	
	鈔券
	硬幣

	發行單位
	日本銀行
	財政部

	印鑄單位
	國立印刷局

（財政省所屬）
	日本造幣局

（財政省所屬）


其中鈔券發行單位雖為日本銀行，惟鈔券之規格、圖案，由財政大臣訂定公告之。

貳、日本鈔券、硬幣發行概況

1、 鈔券、硬幣之發行定義： 

1. 發行鈔券：金融機構自日本銀行領出鈔券。

2. 發行硬幣：財政部交付硬幣予日本銀行。

二、流通券、流通幣種類及新版券防偽特徵：

1. 現行流通券種類：

計分為下列四種面額：
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  （1）1000元券：              

[image: image2.png]


                                             

（1984年發行，150*76mm）    （2004年發行，150*76mm）                                                                                      

（2）2000元券：                                                                                                                        

                                 [image: image3.wmf] 


（2000年發行，154*76mm）
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（3）5000元券：
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       （1984年發行，155*76mm）              （2004年發行，156*76mm）                                      
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 （4）10000元券

     （1984年發行，160*76mm）                      （2004年發行，160*76mm）                                                        

2. 新版券防偽特徵：
 日本銀行於2004年11月發行新版1000元、5000元、10000元日幣，有關該等鈔券具備之防偽特徵如下：

	
	水印

	隱藏字
	凹版印紋
	珠光墨
	微小字
	螢光墨
	盲人記號
	防止彩色影印
	光影變化薄膜

	1000元
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	

	5000元
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●

	10000元
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●
	●


3. 現行流通幣種類：

計分為下列六種面額：

	面額
	圖     案
	直徑
	重量
	成份

	500元
	[image: image7.jpg]


  
	26.5mm
	7g
	銅720

鋅200

鎳80

	100元
	[image: image8.jpg]


   
	22.6mm
	4.8g
	銅750

鎳250

	50元
	[image: image9.wmf] 

     
	21mm

內環4mm
	4g
	銅750

鎳250

	10元
	[image: image10.jpg]


   
	23.5mm
	4.5g
	銅950

鋅40-30

銻10-20

	5元
	[image: image11.jpg]


   


	22mm

內環5mm
	3.75g
	銅600-700

鋅400-300

	1元
	[image: image12.jpg]


  
	20mm
	1g
	純鋁


參、日本通貨發行業務執行

日本通貨發行業務執行單位為日本銀行，由總行及32家分行（如下圖）負責執行下列事項： 

1. 收受解繳之新鈔與新幣。

2. 支付金融機構所需鈔券及硬幣。

3. 收受金融機構回籠鈔券與硬幣。

4. 整理金融機構回籠鈔券與硬幣。

5. 保管鈔券與硬幣。

6. 兌換破損鈔券與硬幣。

7. 銷毀破損鈔券。[image: image13.jpg]



[image: image14.wmf]其中執行鈔券發行核心業務者為日本銀行發券局規劃管理科，該科之職掌包括二大項：

1. 綜合管理事項：

（1）規劃鈔券印製及運送。

（2）維護流通鈔券整潔。

（3）支援分行各項作業。

（4）會計事項處理。

（5）統計資料彙編。

2. 主要業務事項：

（1）有效率地辦理整鈔作業—確保自動化整鈔作業系統。

（2）提昇鈔券防偽安全—

· 與各國央行、業界等機構密切聯繫。

· 發行新版日本銀行券

· 提昇鈔券整理機檢知功能。

肆、日本通貨發行情形：

      截至2006年7月底，日本通貨發行額計79兆日元，其中鈔券佔94.36%，硬幣5.64%，明細如后： 

1.鈔券：日本銀行發行鈔券74兆6246億元，明細如下：（單位：日幣億元）
	面額
	10000Yen
	5000 Yen
	2000 Yen
	1000Yen
	500Yen
	其他面額

	發行額
	682,102
	24,732
	3,536
	34,252
	1,151
	473


2.硬幣：財政省計發行硬幣4兆4604億元，明細如下：（單位：日幣億元）
	面額
	500Yen
	100Yen
	50Yen
	10Yen
	5Yen
	1Yen

	發行額
	23763
	15529
	2243
	2058
	605
	406


日本流通鈔券與硬幣數量占名目GDP之比率， 1999年至2004年間，介於11%至18%之間（如下圖），明顯高於美、德及英等國（均低於7%），顯示與其他先進國家比較，日本民眾偏好使用現金交易。
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第貳章  日本造幣局鑄幣流程
壹、日本造幣局組織
    日本造幣局於2003年4月1日改制為獨立行政法人（Incorporated Administrative Agency），總局位於大阪，並於東京、廣島設有支局，其組織架構如下圖： 
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其中硬幣鑄造前段作業之鎔軋製程，由廣島支局負責，其餘沖餅以下製程，由總局及2個支局繼續進行。

貳、造幣局鑄幣流程
[image: image37.wmf][image: image38.wmf]      電解銅塊  
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           電解液                錠料                          （1）
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                                             片料

            幣餅               幣餅                             

   幣餅   

          成品             完成品        


說明：

（1）熔解（Melting）：以電熔爐  

熔解電解銅，產生鑄

塊（ingots）。

（2）熱壓（Hot Rolling）：鑄塊於            

加熱爐加熱後，以熱壓機          

拉鑄成一定厚度之錠料。            

此作業類似我國之粗軋          

（Rough Rolling），惟我國
係屬冷壓。

（3）冷壓（Cold Rolling）：前項錠             

料以冷壓機連續拉鑄成與硬            

幣厚度相同之片捲。我國實                 

務上稱精軋（Finish Rolling）

。                

以上三項作業於廣島支局完成，

下列五項大阪總局及其他支局均可作業。

（4）壓穿（Blanking）：冷壓完成     

之片捲，用沖餅機沖成圓   

形之幣餅（光餅）。我國稱    

為沖餅。              

（5）壓緣（Edging）：沖出之幣餅                

，因幣邊有毛邊，未完全                     

光滑無瑕，須將幣邊磨光，                  

並使幣邊成形。我國稱為                     

光邊（Rimming）。                

（6）退火（Annealing）：將幣餅送

進退火爐加熱，再徐徐降溫

，使光餅增加金屬延展性，

以利印花作業。


（7）洗淨（Washing）：幣餅完成退          

光後，於洗餅機內加化學藥劑             

洗淨幣餅上之油質、氧化層，            

再以熱風吹乾。我國稱為清              

洗烘乾（Picking & Burning）。

（8）壓印（Coining）：洗淨後之                   

幣餅，以裝有印模之壓印                   

機壓鑄，上、下模及絲邊                 

模同時壓鑄完成。我國稱               

為印花。                 

（9）檢查（Inspecting）：鑄造完                

成之硬幣，以檢別機               

檢查硬幣圖案等項目，                      

剔除瑕疵品，良品則                    

予以計數、包裝。                     

 ※以上各項生產流程，均採                     

全自動化作業，在製品、                 

成品以自動化無人搬運車                   

（Automated Guided Vehicle）             

運送，入庫則由升降機                    

（Stacker Crane）載至自動           

倉儲（Vault）。
參、日本造幣局年度流通幣鑄造量

     日本造幣局受財政省委託，鑄造各面額流通幣，以2004年為例，共生產流通幣12億餘枚，明細如下（單位：千枚）：

	面 額
	500元
	100元
	50元
	10元
	5元
	1元

	鑄造量
	356,903
	204,903
	9,903
	592,903
	70,903
	52,903


    該局流通幣生產量呈逐年下降趨勢，從十餘年前硬幣改版時年產量48億餘枚，下降至目前12億餘枚。

第參章  日本銀行Toda整鈔中心作業介紹
壹、地理位置介紹

日本銀行規劃Toda鈔券作業中心，其設計理念為：高度運用現代科技，建置一個正確、安全及高效率，且無須使用人力之自動化整鈔系統。

該中心位於東京郊區Saitama縣Toda市，離東京市中心約40分鐘車程，占地31,000平方公尺（約為日本銀行總行2.6倍），建築物樓高5層，樓地板面積52,000平方公尺（約為總行40%），係鋼鐵加強混凝土結構，可承受7級地震。1樓正門為人員進出門戶，設置人員進出管制檢查哨，大樓後門區域為金融機構運鈔裝卸碼頭及專用車道，整個中心設置嚴密警衛哨及監控網，全天候監控各項活動。

貳、中心興建重要期程與開辦過程

  一、重要期程概述：

1995年 9月 日本銀行理事會核定興建該中心之理念，即充分利用各項最新技術，創造整合一個安全、正確、有效率的自動化整鈔中心。

1995年12月  取得興建基地。

1998年 6月  日本銀行政策委員會核定興建藍圖。

1998年11月  動工興建。

2002年 4月  建物、機電、自動化設備等興建完成。

2002年11月  室內細部裝修、軟硬體測試完成。

Toda通貨發行科成立、整鈔業務開始運作。

2003年2-3月 舉辦金融機構人員研習。

2003年 4月  開始營運，正式收付金融機構鈔券。

2、 興建開辦過程說明

（一）主建物與機電、資訊興建階段（1998/11-2001/09）：

Toda鈔券作業中心規模宏大，於1998年11月興建主建築物時，亦同步建置所規劃之自動化設備、資訊系統等軟、硬體設備。對此，日本銀行成立一個督導小組，成員包括管理階層及業務單位主管，同時為使工作有效推動，該行根據所研擬之檢查表（Checklist）監督承包廠商進度。

（二）機組測試階段（2001/09-2002/05）：

2001年9月至2002年5月計9個月期間，承包廠商進行機組測試，檢查項目共2,260項，其中89項缺點，惟並非重大問題。嗣經日本銀行與承包廠商溝通，各項缺點均在期限內解決，並由日本銀行覆核通過。

（三）運轉測試階段（2002/6-11）：

2002年6月至9月計3個月期間，由日本銀行行員進行運轉測試，此階段係使用試用券，目標在使日本銀行行員熟練操作技巧，其範圍包括：基本操作技巧、輕微故障處理技巧、重大故障處理技巧。全程計190個查核點（Check points），在每一階段均假設3至4種情況，共產生143個以上問題，經承包廠商介入處理後，均順利予以解決。其後，2002年9月至10月計2個月期間，則為最後調整測試，並以真鈔進行。

（四）營運準備階段（2002/11-2003/03）：

1、模擬實際作業：

2002年11月至2003年3月期間，試辦整鈔、保管及現場運送等作業。為使營業順利，並進行下列事項： 

（1）模擬真實作業情境，並進行測試。

      （2）與警方協調，進行必要的支援。

        （3）協力承包廠商進行現場支援。

（4）內部管理規章訂定與修正。

2、儲存營運所需之鈔券：

將營運所需鈔券從日銀總（分）行、印刷局運送至Toda鈔券作業中心存放，共計16億張（為最高庫存量60﹪），足敷5個月支付之需。並於2003年4月，正式開始營運，將總行80%（全國25%）業務量劃歸該中心調度。

參、營運情形

一、現金收付與整理統計

該中心為現代化全自動整鈔中心，與日本橋整鈔中心（Nihonbashi C. I. Division）共同負責東京地區12家金融機構（5家都市銀行、5家地方銀行及2家其他機構）回籠券整理與鈔券發行業務，惟Toda鈔券作業中心業務量約達百分之八十。

Toda與日本橋鈔券收付整理比較表（2004會計年度）
	處理單位
	Toda通貨發行科 
	日本橋通貨發行科


	收款
	18.6兆日圓

28.4億張

（77%）
	5.2兆日圓

8.4億張

（23%）

	付款
	18.0兆日圓

27.9億張

（79%）
	4.7兆日圓

7.4億張

（21%）

	整理
	25.9億張

（80%）
	6.7億張

（20%）

	庫存數
	全國總量1/3
	全國總量1/10


該中心主要負責大額鈔券收付、整理與保管。至於小額交易（如破損券兌換）及硬幣交易，則僅限於日本橋總行辦理。

二、門禁程序

於日本銀行設有活期存款帳戶的金融機構，透過設立於自己辦公處所的日本銀行終端機，輸入並傳送領用（繳回）鈔券資訊，經日本銀行驗證後，回傳交易碼及識別碼。金融機構於指定日持碼到達中心，於大門口鍵入電腦內，由該中心放行。其流程如下：






                          Toda中心門禁管制流程
三、金融機構繳交回籠券

金融機構完成進入中心手續後，車輛駛至碼頭（Booth，目前啟用8處，均為空調式密閉空間，附設車輛升降檯以便現金裝卸），押運人員將回籠券逐捆（Bundle=1000張）置入鈔券存入窗口（Bulk bundle receiver），鑑入每捆鈔券面額、金額、銀行別後，由輸送帶輸入，每10捆自動由系統以收縮膜包封並貼上條碼（註明日期、總金額等），如下圖（1）~（3）。

                                            



                                             

                                            

                                            

                                              

                                            

                                  

                                                     

                                                      

                                                 

                                              

四、回籠券入庫（如上圖（4）~（8））

每包回籠券以輸送帶傳送暫時儲存於小型倉儲（Dolly type vault或Buffer Storage），迨集合40包後，連同棧板以自動捆紮機捆綁成1板（Pallet），送至輸送台，由自動化無人搬運車（Automated Guided Vehicle, AGV）載至自動倉儲（Vault）邊，由升降機（Stacker Crane）接運送至自動倉儲（高20餘公尺，儲存位置逾6千格）內儲存。未達1板（40包）之畸零數，則收存於小型倉儲。

存於自動倉儲、小型倉儲之鈔券，其金額均以外包裝條碼稽核之；自動倉儲的鈔券金額，由電腦自動加總。

五、整鈔作業流程（如下頁彩色圖）

整鈔作業依鈔券收入順序採先進先出法整理。

（一）整鈔前，升降機將回籠券由自動倉儲（小型倉儲）領出，整板（Pallet）為單位者，以自動化之De-palletizer依序切斷PPC塑膠繩，再由輸送帶逐包（Package）經自動化路徑送至整理房（Verification Room），途中讀取條碼資訊後，由「去包封器（Bundle Handler for Unwrapping）」切割塑膠膜，並依序去除捆鈔、紮鈔帶後輸入整理機。

（二）回籠券由高速整鈔機逐張檢查，高速機為日本Toshiba公司產品（最高整鈔速度每小時10萬8千張），每五台為一組，計6組30台機器。

（三）整理房樓地板呈半圓形        展開，內弧之空間除為電腦室，監控全場作業情形外，另闢為檢驗站（Reconciliation station），每組機組剔除之可疑券，經由輸送帶（安裝於高架地板下）傳送至此，由鑑識人員進一步確認真偽。

（四）整出之可用券，均自動地每100張捆為一紮，每10紮捆成1捆，每10捆由「收縮包裝處理器（Bundle Handler for Shrink-Packing）」封成1包。

（五）整理券入庫方式，與儲存金融機構送來之未整理券同一流程，惟整理券、未整理券分開儲存。








                                              

                                                                                                    

                                                       

                                                

                                                                                                  

六、整理券儲存：

    整理券原則以每板為單位，儲存於自動倉儲內，未達1板之畸零包數，則存放於小型倉儲，供金融同業提領未達1板（40包）時支付之。

七、付款作業

金融機構提領可分為二類，其提領以板（每板為400捆）為單位時，自動倉儲（Vault）優先供應；提領未達整板時，則由小型倉儲以包為單位支付（所領不同面額新券、整理券不及40包裝，亦可彙集成1板），最後均由堆疊起重機交予無人搬運車，運至付款輸送台上，自動送交至窗口（Bulk bundle receiver）交付位置，由金融機構領取（流程圖如下）。












八、作業中心人員配置

Toda鈔券作業中心配置之人員，計日本銀行行員70位

                                      單位：人

	
	課長

副課長
	助理課長
	操作員
	合   計

	業務管理組
	3
	9
	6
	18

	鈔券收付組
	2
	3
	4
	9

	鈔券整理組
	3
	2
	26
	31

	總務事務組
	2
	3
	5
	10

	合  計
	12*
	17
	41
	70*


* 2位課長不為上列各組人員

及負責設備維護之外包人員40位，合計110人。與未全面自動化時所需人力分別為145位及55位相較，節省人力共90位。

肆、中心運作及管理成功關鍵：

一、須密切溝通與連繫

Toda鈔券作業中心成功運作之主要原因，歸納以下二點：

1.負責人於各階段均全力投入並進行各項溝通與連繫：

     日本銀行考量Toda中心之重要性，指派一位專業負責人，給予任期7年（打破既定之人員輪調制度），渠於中心籌劃、興建階段，即就基本概念之訂定，到設計、大樓興建、機組測試、營業前各項準備等各階段均全程參與，且與日本銀行管理階層深入討論，除獲得明確指示令，並獲得充分的支持。

      此外於設計階段，即與內部稽核人員進行密切溝通：

（1）自動化操作全面性改變手工操作模式，人為介入或舞弊的可能性已大大降低。

（2）自動倉儲設備，鈔券將由電腦查核替代人工點數。

於獲得稽核人員同意採抽樣代替全面點數後，將抽樣檢查作業系統，納入自動化設計項目中。

2.參與者具備充分的專業知識。

除負責人瞭解整鈔作業之各項流程，能與總行人員作深度專業性討論外，其餘資訊系統、營建、運送、安全監控等領域專家，亦充分發揮專業性，結合自動化理念、並配合金融同業需要，共同營建一個便利的現金收付中心。

二、須培訓員工專業技能

自動化流程產生新的作業方式，主管最重要的工作係培訓員工新的操作觀念與技能，充分瞭解及使用軟硬體設備。故日本銀行採取二項措施，培訓員工專業技能：

1.選擇核心人員（Core Members）教導其他操作員：

於初期規劃階段即參與工作人員中，選出核心人員，除教導其他操作人員如何解決各種不同問題外，並藉由聽（答）各種實際問題，佐以作不斷嘗試錯誤（trial-and-error）之方式，於錯誤中提昇專業技能，得到問題最佳解決方案，建立員工之信心。

2.培訓能統合整體作業之人員：

           Toda中心整套系統維護作業雖委外承作，惟於期初規劃階段，日本銀行資訊室人員即參與計畫及提供建議，目前有二位資訊人員於該中心服務。

另設計階段，日本銀行除派遣1位亟具發行專業知識人員至承包廠商處1年，學習系統發展專業技術外，目前也從承商處聘請亟具專業之工程師1位，為該中心障礙排除小組負責人。

三、進行風險管理以達穩定運作成效

日本銀行對全國各銀行繳回之回籠券均全數整理，且對發出的鈔券保證百分之一百的品質。茲以Toda中心整鈔量佔全國的1/3，該中心對整鈔作業安全與正確性，亟表重視，避免錯誤導致日本銀行名譽損失。因此自動化設備發生故障、無法完全修復時，將暫停整條生產線，除儘速找出原因，且請承保商（維護廠商）說明原因，並不厭其煩促其防止故障再次發生。

日本銀行就穩定運作成效方面，請中心員工注意：

（1）促使廠商提供最佳服務：

員工就廠商提供之專業服務，不可不加聞問，應就整鈔需要面思考，各項服務是否仍有提昇空間，以降低風險，提高作業績效。

（2）維持設備於最佳狀況：

思考如何維持設備於最佳狀況，以達到最高產能。零組件達使用年限，即予更換，使保養維護成為預防故障之措施，勿成為故障修復情事。

（3）監控輸送帶之整出券品質：

整鈔中心之產品（整理券），首重金額、張數正確（完全剔除偽券），並求鈔券清潔度穩定齊一，此等需求，機組均已設定，並可自動達成。惟捆鈔器故障，產品捆紮包裝將無法達到安全可靠之要求，故作業中，尤應注意產品最終階段—整出券是否確實捆紮。

（4）提供更良好的操作管理：

除既定之機組操作指令、鈔券運輸動線、人員操作方式外，操作員就設備任何細微狀況，亦可將此資訊視為故障之先行指標，立即採取預防措施，如異常聲音、氣味等，均為重大故障的訊息。

伍、未來挑戰：

Toda整鈔中心營運後，日本銀行思考整體發行業務，認為該中心應：

一、提昇設備使用率

Toda整鈔中心採用最先進技術，有效率地進行各項作業，已成為日本銀行整理（儲存）鈔券的核心。目前該中心僅單班作業，未充分發揮產能；日本銀行如何調整鈔券供應網路，支援其他分行整鈔業務，以充分運用產能，屬當務之急。

二、技術之維持與延續

中心於規劃時期，已計畫性培訓專業技術人員。營運後，除思考如何維繫現有技術外，技術傳承亦為重要課題。囿於人員編制，除日本銀行內部工作輪調，加入新血外，外聘最優秀維護廠商、經由適當管道專業人材，是充分發揮產能的必要條件。

第肆章  日本銀行發行業務之挑戰

日本銀行鈔券發行業務，面對外在環境的不斷改變，亦面臨各項挑戰：

壹、科技進步產生之負面影響：
1、 助長偽券數量

以往偽券製造均由偽造專業集團從事，由於掃瞄、列印設備普及、技術進步，隨機偽造（Opportunistic counterfeiting）券數量已超越專業偽造者，除數量容易增加外，來源亦不易掌握。

2、 鈔券改版前置時間遭壓縮

2000年日本截留偽券4千餘張，2004年增加為2萬5千餘張。為迅速改善偽鈔大幅攀升情形，日本銀行於37個月內，發行新增防偽功能之新版券，改版準備時間較前次（57個月）緊促。

2、 不斷提昇鈔券機讀功能

日本為高度自動化國家，市面自動化收費設備普遍，以收取鈔券之自動販賣機為例，20年前僅20萬台，目前已達260萬台。日本銀行針對此情，須不斷提昇鈔券機讀功能，除增加鈔券防偽功能外，並同時配合自動化社會需求。
3、 降低鈔券發行成本

日本銀行為維持市面鈔券整潔，除大量訂購新券供應市場需要外，並就所有回籠券均予整理後再行付出。惟因發行鈔券成本偏高，如何跟隨世界潮流，不斷創新技術、改善作業流程，以降低鈔券發行之各項成本，為不容忽視之課題。

第伍章  考察心得與建議

壹、考察心得

一、日本銀行耗費巨資設立Toda整鈔中心，除可大量收付、整理、儲存鈔券，維持市面流通鈔券品質外，因以自動化設備執行，儘量降低人員投入，長期亦可降低鈔券整理成本。

二、Toda整鈔中心興建前的縝密規劃，興建期間專業人員的訓練，營運後良好的設備維護、同業的密切配合，是確保Toda整鈔中心成功運作的關鍵。我國為充分供應各界所需鈔券，亟需提昇整鈔效率，未來規劃相關業務時，日本Toda中心各項作業，是重要參考資訊。

三、日本造幣局鑄幣作業，從各項原料投入，到在製品、成品之運送、檢查、儲存，及作業安全之監控，均以自動化方式完成，可作為我國造幣廠提昇鑄幣效率之參考。

貳、建議

日本銀行Toda整鈔中心全自動化作業，係由各項條件充分配合來完成。我國整鈔作業自動化程度不及日本，以現有設備為基礎，似可朝下列方向努力：

一、機器剔除之可疑券，張數、來源可由電腦勾稽，可疑券人工判讀，可由輸送帶輸出集中處理，減少機組操作人員。

二、整出之可用券，目前以輸送帶送出，惟最後裝箱仍以人工進行，可研究以自動化設備代替人工。

附錄  日本使用通貨相關法規

壹、日本銀行法相關規定

第48條  

日本銀行應依財政省之命令規定，以不收取手續費之方式，收兌因污損、破損及其他事由而難以使用之鈔券。

貳、日本破損銀行券兌換標準

日本銀行依破損券留存面積，以下列標准收兌：

一、破損券留存面積達2/3或2/3以上者，全額收兌。

二、破損券留存面積達2/5，惟未及2/3者，照半額收兌。


三、破損券留存面積未及2/5，不予收兌。


參、刑法規定使用偽鈔刑罰

  第148條   偽、變造通用紙幣、硬幣或銀行券者，處無期或三年以上懲役。

             行使偽、變造通用紙幣、硬幣或銀行券者，或運送、進口偽、變造通用紙幣、硬幣或銀行券者，亦同。

  第149條   偽、變造外國通用紙幣、硬幣或銀行券者，處二年以上懲役。

             行使偽、變造外國通用紙幣、硬幣或銀行券者，或運送、進口偽、變造外國通用紙幣、硬幣或銀行券者，亦同。 

第150條   以行使為目的而持有偽、變造通用紙幣、硬幣或銀行券者，處三年以下懲役。

第151條 前三條規定之未遂犯罰之。

第152條 收受紙幣、硬幣或銀行券方知為偽造，而仍行使，或意圖行使而交付他人者，處該偽造券幣面額四倍以下之罰款，惟不得少於二千元。

第153條 備妥器械、原料預備偽、變造通用紙幣、硬幣或銀行券者，處三個月以上五年以下懲役。

可疑券判讀





(2)讀取條瑪，去除塑膠膜





（4）可用券包封





(3)高速機進行整理





(1) 切斷PPC塑膠繩














主要國家通貨發行額佔名目GDP比率
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日本銀行總分行分布圖行





無人搬運車





作廢券線上銷毀





監控室監控整鈔作業





金融機構輸入領鈔明細





日本銀行驗證，傳送交易碼





金融機構於終端機輸入鈔券明細





Toda中心驗證，無誤後發出識別碼、交易碼





金融機構於Toda中心大門，將交易碼等鍵入門禁電腦內








驗證無誤後，人車放行





日本銀行準備應支付之鈔券





金融機構人車駛Toda中心





小型倉儲





未達1板（40包）鈔券





整板（40包）鈔券





自動倉儲券








鍵入交易碼等密碼後，進入中心





碼頭領取鈔券
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理事長





監事





理事





貨幣部





事業部





總務部





研究所





東京支局





廣島支局





首


席監察官





首


席監查官





鎔解（1）





熱壓（2）鎔解（1）





冷壓（3）





壓穿（4）





退火（6）





壓緣（5）壓（1）





洗淨（7）





壓印（8）





檢查（9）





（1）運鈔車駛入碼頭





（2）輸入鈔券明細





(3)每10捆自動包封、貼上條碼 





(4)輸送帶自動輸送





(5)每40包以自動捆紮機捆綁成1板





(6)未達40包收存於小型倉儲





(7)無人搬運車運送





(8)升降機載至自動倉儲





（5）入庫
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