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摘要

本次參加之第十四屆東南亞造幣技術會議 (Technical Meeting of Mints in ASEAN ，簡稱TEMAN)係兩年一次，由東協會員之各會員國輪流主辦的一項國際會議，於十一月二十二日至二十七日由菲律賓BSP(Bangko Sentral ng Pilipinas)造幣印鈔公司主辦，在馬尼拉SOFITEL 飯店舉行，係各國造幣廠間技術交流之重要平台。

本屆大會揭櫫『Strengthening Partnership and Cooperation』作主題，本屆會議所討論之議題共26篇，相當豐富，對本廠與國際造幣廠間之交流與未來發展均甚有幫助。
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出席第十四屆東南亞造幣技術會議

1、 目的
本次參加之第十四屆東南亞造幣技術會議 (Technical Meeting of Mints in ASEAN ，簡稱TEMAN)係兩年一次在西元之單數年，由東協會員之各會員國輪流主辦的一項國際會議，在1981年由印尼中央銀行提議成立，其目的在促進會員國造幣業界之技術、知識及經驗交流,希更能強化會員國間彼此合作。目前由汶來(Brunei Darussalam)、印尼(Indonesia)、馬來西亞(Malaysia)、菲律賓(Philippines)、新加坡(Singapore)及泰國(Thailand)等六國依字母順序輪流主辦。會中也邀請其它非東協之造幣廠以造幣業者身份參加。同時也邀請造幣相關業者與會，如鎔、軋、沖、洗餅、驗餅、印花、包裝、縮刻等機器設備製造商、幣餅幣材供應或製造商、自動販賣機協會及錢幣協會代表等人士參與。今年是第十四屆，於十一月二十二日至二十七日由菲律賓BSP(Bangko Sentral ng Pilipinas)造幣印鈔公司主辦，在馬尼拉SOFITEL 飯店舉行，係各國造幣廠間技術交流之重要平台。

因造幣係獨佔事業，除美、德、日、澳等幾個大國外，幾乎每個國家均僅此一家造幣廠，故其生產管理經驗、使用設備機具、幣章製造技術等在其國內均屬獨家，另有保密因素考量，故少有機會在國內與近似之同業分享或請益，大家便利用這兩年一次之見面機會，討論造幣有關的新技術、新幣材、新幣發行、經營管理及發展趨勢等議題，近年來並加入環保，節能減碳等議題；而相關設備之廠商，亦可藉此機會提供他們最新之造幣設備、技術或開發之幣材供參考。本屆大會揭櫫『Strengthening Partnership and Cooperation』作主題，大會logo也特別設計,中間鑽石分10個部分分別代表東協10個國家，包覆鑽石的是當地傳統編織圖案，非常具有意義，景氣寒冬雖未過，本屆參加人數較往年略減，但菲國冬天的陽光依然燦爛，同時與會人事均熱烈參與，在這短短幾天交流裏，也汲取諸多寶貴經驗，供日後參考。
2、 過程

本（14）屆會議係由菲律賓BSP造幣印鈔公司，會議時程安排如下：

NOV.22


報到、歡迎晚宴
NOV.23  

開幕典禮、開會
NOV.24~26 
開會
NOV.26~27

參觀菲律賓BSP造幣印鈔公司、錢幣博物館及附近景點

一、會議紀要
本次會議在馬尼拉SOFITEL 飯店舉行，因飛航緣故，職等奉准提前一天到達菲國，當日已有大會人員等候，因預算考量職等並未全程住在大會安排之飯店。次日報到後之歡迎晚會職等便無法參加。當時菲國正值選舉，治安狀況較為緊張，安頓好住宿後，即前往會場勘察，並與工作人員詢問與會事項後，即回飯店開會討論及工作分派。二十二日由本屆大會主席菲律賓BSP總裁Mr. Amando M. Tetangco, Jr 揭開序幕，在簡單隆重的開幕儀式下，宣佈大會正式開始。一連三天議程安排十分緊湊，中間並有會員國間之例行性會議。夜間也安排許多社交活動，讓與會人士能有更多意見交換與洽談機會。每晚忙到午夜過後，方得回旅館休息。會議結束時，先由主席作總結報告，並由下屆主辦國新加坡造幣廠及明年MDC主辦國澳大利亞皇家造幣廠代表致詞,也誠摯邀請與會人士到該國作客。
本屆會議所討論之議題可分成七大部份：錢幣設計四篇、幣材四篇、新技術四篇、造幣工具四篇、造幣設備三篇、包裝管理類四篇及品質管理三篇，所報告之篇數共有26篇，相當豐富。本次議題多為會員國、造幣廠及相關廠商針對該國近況做介紹，均具參考價值，謹將發表專論之重要論點略述如下，以供參考：

（一）、錢幣設計




共4篇，其中泰國造幣廠報告近年來因原料高漲而改版之問題:該國自1987年發行以來共有8種面額分別為10Baht、5 Baht、1 Baht、50 Satang、25 Satang 、10 Satang 、5 Satang 及1 Satang 。2005年2Baht以鎳鍍鋼之材料發行。然因顏色、大小與1Baht相似,市場反應不佳。同時1 Baht之材料價格也高達2.5 Baht之普，該國便展開一系列的改版作業。據悉，新版材料多改為夾心及電鍍幣，目前新舊版同時流通於市面，並進行舊版錢幣之回收工作。
日本造幣廠則提出微細紋圖案(彩虹紋)用於流通幣的基礎研究。該廠目前利用雷射在印花模上刻出10微米至2微米的微細線條。該技術最早由澳洲皇家造幣廠於2002年在大阪舉辦之MDC會議發表:澳洲之技術係以電子束微影技術製作具全像圖紋的鎳版，再轉印到金、銀紀念幣上。此方法難以大量生產且很難轉印到金、銀以外之較硬幣材，與本廠之雷射全像技術相似，目前仍僅有澳洲、加拿大、新加坡及歐洲少數造幣廠有此技術。

日本造幣廠以雷射在母模及印花模上做2µm (間距: 2 and 4µm), 5µm (間距: 5 and 10µm) and, 10µm (間距: 10 and 20µm).
之微細紋。若於母模刻以雷射紋，將先轉印到印花模再轉印到錢幣上，其優點在易於大量生產印花模，缺點則需多一次圖紋轉移，表面品相會因轉印而變差。直接以雷射刻在印花模上,則可避免一次轉移之衰退。

其研究結果歸納如下:

1. 微細紋線條要大於10微米方可由母模轉到印花模

2. 印花模以PVD法蒸鍍上2微米的CrN (Hv 1300)

3. 印花模鋼材選高鉻鋼，鉻之析出物會影響轉印圖紋之清晰

4. 做在母模後轉印與直接由印花模轉印均在10微米方以上之圖紋方有效果。

5. 壽命可達10萬至40萬枚。

此結果，雖差強人意，但已為造幣業未來防偽技術開起了另一個新頁。

LANG公司提出整合3D CNC雕刻機與雷射雕刻機的機台；該機的特色在於採開放系統,若圖檔以DXF,BMP,PDF..等其它軟體所作之圖檔均可直接轉換,可節省訓練時間與費用；同時將光纖雷射(Fiber Laser)整合於該機台可做深雕、多層次噴砂(Frosting and Matting)等效果。

(二)幣材四篇

加拿大造幣廠提出彩色流通紀念幣之演變:該國自2004年以來共發行三次彩色流通紀念幣。技術上由傳統移印到目前全自動的噴印技術,每次發行三仟萬枚，並可自動定位，毋需將上色位置置中，每次發行均搶購一空。


AMERA公司則提出一電鍍幣材之專案分析:就冶金、技術及經濟面提供一些幣材選擇之準則，供參考:

(1) 材料本身條件:如電鍍、合金均質性、夾層與雙色，其各有優劣

(2) 組成:單一成份、二元、三元…
(3) 經濟性:以供應鍊的角度全面考慮其價值

(4) 技術性:如印花特性、耐磨性與防偽

考慮上述因素後，最後須分析防偽能力與價格並取得平衡。


JARDEN ZINC PRODUCTS 公司提出銅包鋅(Copper Plated Zinc;CPZ)之幣材:該產品於1982年美國於美國使用並於1996年用於加拿大流通幣。相較於銅包鋼(Copper Plated Steel;CPS)幣材他有下列特點:

1. 易回收對環境友善(鋅之熔點遠低於鋼)

2. 殘值較高

3. 模具壽命長

4. 不需退火

5. 耐磨耗

6. 較輕

GURT LLC公司係幣餅供應的新秀,該廠原只對俄羅斯地區提供服務,近年來開始供應國際市場,該公司擁有合金、夾心及電鍍餅之生產線。其光餅產能每月高達2000噸。此類供應商出現在此種國際場合尚屬少有,如其品質獲得認可，未來光餅供應市場競爭將更為劇烈。 

(三)新技術四篇

新加坡造幣廠提出流通幣3R(REDUCE、REUSE、RECYCLE)的概念:整體而言因新國光餅均外購，故光餅成本對該國特別重要，其廢幣只能以廢料變賣，無法如本廠可做新幣之原料。該廠與銀行合作，提供機器作舊幣儲存、回收、篩選的服務。對銀行而言，少了人工作業並可提供24小時服務，同時也收取服務費用；對民眾而言,其24小時均可將硬幣存入自己帳戶，甚為方便；對造幣廠而言,硬幣回收整理除提供民眾更優質之硬幣外，同時亦有篩選偽幣的功能，因存入硬幣需輸入個人帳號，對偽幣的追蹤與防制亦有功能，該國此項服務已實施一年多，成效如何值得觀察。


芬蘭造幣廠提出以有限單元法（Finite Element Method）模擬印花時金屬流動之情形,並以此判斷模具設計有無不當或是否有應力集中現象,希能藉以提高模具壽命。


KOHNLE公司提出新式光餅退火技術，該公司主要針對常用幣材含銅、鎳、鋁、鋅等金屬的問題提出改進。此篇內容對本廠作業改進極具參考價值:

1. 從幣材退火技術節省鑄幣成本，在技術方面，應完全控制光輝退火爐之退火氣氛（Atmosphere）達成光輝退火（Bright Finish）。其理想之氣氛為何？以下資料供作參考:
· N2－H2混合氣體為佳。

· 最好選擇採用來自氣槽或電池瓶（Bottle Battery）之乾淨（H2含量為5%～25%）工業發生爐煤氣，其為可變化成分之混合氣體。
· 新式－在現場產生N2及H2。

· 仍使用氨氣（Ammonia）熱解產生H2與N2（75% H2）。

此外，其提出如何確保在經過整個退火過程中，光餅具有光亮品質？建議如下:
· 在退火作業線上，經過氧氣感應器之控制與退火爐內氣氛監控。
· 經過質量流控制（Mass Flow  Controlled），機械閥及PLC控制迴路等，對於混合氣體氫氣H2（及氮氣N2）做流量調整，該混合氣體H2及N2的比例是可變化的。

當退火爐內氣氛符合要求，氫氣及氮氣之流量調節正常，於退火爐整個系統內，任何時間已退火光餅及片捲表面是不會被氧化（Free of Oxidation）。

故鑄幣成本之節省，可經由下列各項做法而達成：
· 排除影響環境的光餅酸洗過程:因為光餅退火後，保持未氧化光亮品質，因此，洗餅作業僅需添加少許弱鹼性洗餅劑，經過研磨作業，即可完成洗餅作業。
· 不使用氧化的幣材（Scrap）。

· 氫氣（H2）成本須明顯地減少。

此外針對幣材原料含有Zn、Sn及Al等三種金屬，建議進行退火作業時，處理如下:當進行退火作業時，鋅Zn、鍚Sn及鋁Al三種金屬會部份蒸發，必須清除乾淨，否則退火爐爐內將遭污染，光餅亦會發生污染情形。因此，氣氛過濾裝置（Atmosphere Filtration）與清潔系統（Cleaning System）是必須建置的。

· 為節省鑄幣成本，下列四項必須做到：
－退火爐氣氛中無污染物，亦無氧化的幣材廢料（Scrap） 。

－退火爐內部無污染。
－退火爐經清潔（Cleanout）後，已排除衰退時間（Down time）。

－排除光餅之酸洗（Pickling）作業。

SCHULER公司提出該公司如何在節能減碳上做努力,值得本廠未來設備投資時參考，該公司為印花機主要供應商，進年來對環保議題頗為重視。

(四)造幣工具四篇

RERUM PERURI公司提出以軟體調整雕刻品質的論文:其重點在於不同軟體均有其強項，應用多種套裝軟體、切割刀具與行程，方可得到最佳雕刻品質；然而這對操作人員素質及投資，也因而相對要提高。加拿大皇家造幣廠，提出幣模濺鍍（Sputter Coating for Numismatic Coining Die）以提高壽命之論文。相較於電鍍硬鉻，其表面品質亦提高。但鍍鉻幣模有二項缺點，其一為幣模使用壽命不長，其二幣模面磨損嚴重並有星爆（Star Burst）現象發生。在印花作業中鍍鉻模面必須經常擦拭保持光亮，常造成硬幣品質有亮度不均之異常現象。電鍍鉻作業之污染，對環境有一定程度之危害，對工作人員健康亦有影響。近年來，PVD技術應用日益成熟，其是否能完全取代電鍍，引起各造幣廠積極實驗之興趣。該技術係2002年加拿大皇家造幣廠與英國Teer Costings Ltd （TCL）公司合作開發，這種技術Closed Field Unbalanced Magnetron Sputter Ion Plating（CFUBMSIP）。如下圖所示。
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目前加拿大皇家造幣廠，所有關於生產錢幣、獎章產品的幣模均採用PVD（物理氣相沉積法）來提升幣模壽命並淘汰所有幣模生產設備中鍍鉻的設備。

以物理氣相沉積法（PVD）製作幣模鍍層，這種方法業經加拿大皇家造幣廠、日本造幣局及上海造幣廠先後實驗，獲得成果，認為PVD對延長流通幣模的使用壽命會有幫助，在精鑄幣模則有亮面不佳之問題也已克服。由於此項投資甚鉅，這也是目前不太普及的原因。加拿大造幣廠所用之技術與歐洲系統如Schuler​-Metaplus公司之機台最大之不同乃在於其製程在200℃以下,無需使用二次硬化鋼材，與先前本廠與工材所開發之系統較為接近，但工材所開發之技術乃利用ARC Ion plating為主Sputter僅在初期打底用,各有優劣。

Spaleck公司提出近年來洗餅技術之發展成果，該公司一直積極與各國造幣廠合作，最新的產品有專用去脂設備、精鑄用機台以及每批產能高達950公斤的高速機台等，並提出廢水百分之百回收再利用的水處理技術:其原理係以真空下氣化冷凝法將水與汙染物分離，其回收水質可與蒸餾水品質相當，且耗能量不高，現場反應踴躍，會後並與該廠工程師討論用於本廠的可行性，因洗餅廢水每家狀況不一，該公司願免費幫本廠評估測試。

REISCHAUER公司提出印花時金屬流動之電腦模擬:其結論為光餅光邊形狀與印花模EDGE之設計係影響金屬流動之最主要因素。

PRODITEC 公司發表幣邊絲邊、滾字之光學檢測，此係該公司2005年發表驗幣機後的一項最新技術:驗幣機與驗餅機之最大不同在於驗幣機多以面掃瞄技術開發，並以現有商用開放系統設計，與本廠先前自我開發之驗餅技術相似，其技術優點為開放系統，開發時程短但速度不如線掃瞄技術，零件費用也較高。據悉日、韓、中國大陸及加拿大均自我開發檢驗機台，會後並與加拿大及中國瀋陽造幣廠交換意見:其均表示整體機台開發之成敗，在光學部份出問題較少，如何找到適合的機構將是影響機台效能與穩定性的重要關鍵。

GRABENER提出其高速印花機幣章壓印設備之輔助裝置（Coin and medal Embossing Presses with Additional Equipment）的介紹內容包括:

(1) 流通幣MPU機型用

· 圓形、雙色或多邊形光餅之印花加工。

· 雙色幣外環之沖擊分離。

· 雙色光餅（外環及內餅）組合。

· 光餅選別系統，剔除瑕疵光餅。

· 組合並壓印雙色光餅（外環及內餅）。

· 油壓夾緊工具系統。

· 於MPU型印花機加裝沖孔刀具（Punching tool）即可分離雙色幣（外環及內餅）。

· 多衝程用於特殊形狀之幣。

· 間歇式的噴射器，係由伺服機驅動楔塊所造成。

· 伺服機亦驅動分度器（Indexer）。

(2) GRABENER幣章印花機（型號GMP630TK）

· 輸送式餵料系統

· 於設備底部裝設有過濾系統將灰塵抽出。

－排出模圈於印花作業中產生之灰塵及金屬粉粒。

－收集貴金屬之粉粒（Particles）。

· 空氣清潔系統

－使用微粒過濾器，過濾等級H11（<1μm）。

－空氣流量500m3/h.。

· Split模圈則可升高幣缘字體（Edge letters）。

· 卡式落餅筒升降裝置：利用卡式落餅筒，將光餅加入GMP印花機內。
GRABENER卡式加料系統

· 自動將光餅加入GRABENER卡式落餅筒內。

· GMP幣章印花機，生產容量約120枚/分

· 各類大小光餅皆可使用。

· 小心地運送光餅以振動輸送帶將光餅餵入。

· 漏斗（Hopper）。

· 清除灰塵裝置，抽塵系統。

· 光餅進入落餅筒之堆積情形。

· 使用透明壓克力蓋防止灰塵及噪音。

(五)包裝管理類四篇

分別由菲律賓BSP公司、澳洲皇家造幣廠、SCAN COIN 及INEA公司提出:其中菲國BSP公司發表其最新的包裝生產線，相較於菲國低工資，與會人士不免會難以了解其自動化的效益。就技術而言，包裝自動化並非難事，但菲國因包裝線由當地系統商Solid Machine整合歐洲與日本廠商完成該生產線，在造幣業上並不多見，實際赴現場參觀時，確有感受到菲律賓BSP公司求新求變之決心。澳洲皇家造幣廠提出全球第一個視覺計數之物料整合輸送系統，該公司於2007年投入大筆經費研究，據悉該廠也因此成為當地觀光熱門景點。SCAN COIN提出流通幣之包裝介紹，並以菲律賓BSP公司為例，介紹該公司產品於菲國生產線整合之案例。INEA公司也提出流通幣與紀念幣的包裝方式，並建議未來包裝應以(1)去除不必要的程序(2)增加產出(3)提升品質(4)彈性易維護與省空間等為方向。

(五)品質管理三篇:


歐洲中央銀行提出歐元十年品質管理理統:該系統於1999年提出構想，並在曼谷舉辦之第11屆TEMAN會議發表過。經過十年的過程，其後之演變與未來之想法在本文提出:內容分兩部分

(1) 歐元品質系統之回顧與其今日之功能

包含:

一般品質保證

歐元硬幣及光餅規格

檢查計劃

缺陷之分類

月報系統

(2) 有關技術問題與挑戰

包含:
導電度量測



新的量測工具




視覺議題




新國家與造幣廠進入之影響




防偽與第三國錢幣之干擾


SAXONIA EURO COIN提出新的錢幣磨耗試驗測試方法，該方法為Dresden大學所建立，也歡迎委託測試。


TEMA公司，提出該公司對錢幣檢驗的過去、現在與未來的介紹:該公司目前被MUHLBAUER集團併購，主要產品為自動驗幣機，採用的係面掃描技術，與PRODITEC 公司之驗幣機相同，該公司自2002年新機發表以來銷售量並不多，甚難了解其品質如何。其針對驗餅設備也有提出報告，但尚未正式銷售。MUHLBAUER集團係全球防偽產品的大廠，該公司如未來要開發RFID的相關錢幣，應甚有機會成功。

二、參觀菲律賓BSP造幣印鈔公司與錢幣博物館

（一）菲律賓BSP造幣印鈔公司(The Bangko Sentral ng  Pilipinas)
菲律賓BSP造幣印鈔公司位於大馬尼拉區的奎松市(Quezon)距會場約兩小時的郊區。於公元1993年創立，成立不過二十餘年。其光餅外購，在東南亞而言，規模甚大，造幣部門有幣模、流通幣、精鑄幣章、勳獎章及飾品等之生產。幣餅則購自世界各地。
11月25日13點由會場出發，十五時左右方到達該公司，大會安排了半小時之參觀行程，按所發名牌分組參觀。該廠目前因司造幣及印刷工作，業務相當繁忙，環境清幽，採光良好。在造幣上：該公司購入光餅後直接交送印花機印花，該廠類似成幣工場。最近開發全新自動包裝生產線；以GRABENER機台印花後，經數幣機數幣、自動磅秤磅重、包裝成卷，再經輸送帶分送到打包線，全程自動化。
該廠並無專業錢幣博物館或展示間，僅對其造幣技術、錢幣、章牌、代幣、鈔券等重點展出。館中也展示鑄幣用之技藝，出口處設有櫃台，販售該廠產品，留作紀念。印鈔方面，該廠人員表示，並無安排參觀。職等先前奉示了解其印花模表面處理狀況，該公司表示目前印花模未有處理，先前試過硬鉻，目前購自加拿大皇家造幣廠有經PVD鍍模之印花模，成效頗佳。

（二）錢幣博物館

錢幣博物館距BSP公司約一小時車程，該館產品多為私人收藏捐贈，菲國國情甚為特殊,近百年來經歷多種外來政權，人民溫順，政府又多次改朝換代，故展示產品有華人移民之票券、錢幣，西班牙殖民時期之錢幣、鈔券，美元、匹索..等種類甚多。錢幣博物館並有藝文作品，環境優美。

3、 心得及建議 

1、 此次會議圓滿完成，雖行程安排不甚良好，但自進入菲國起大會人員均全程熱情接待，獲得大家一致好評。下一屆（第15屆）TEMAN（2011年）將由新加坡舉辦，主辦國新加坡造幣廠葉廠長面邀本廠屆時派員參加。
2、 各國造幣廠間合作似乎已經成為趨勢，本次新加坡及RCM等造幣廠也邀請本廠日後多與其交流。本廠先前曾銷售光餅給新加坡，也與其了解光餅使用情形，據表示，該國用量不大，故購買光餅部分至今尚未用罄，並詢問本廠有無銷售金銀餅給該廠之可能，雙方交換意見，也為日後再次合作帶來契機。

3、 為因應非鐵金屬價格連年持續之上漲，各國造幣廠或多或少都面臨低面額幣種改版之壓力，此次會議泰國發表了硬幣改版之經驗。該國改版時因新版壹圓與舊版其它幣種接近，故不為民眾接受，因而付出龐大成本，此點在日後硬幣改版時應為借鏡。
4、 在與多位各國造幣廠代表交換心得時，大家都有同感。但如何增加民眾對錢幣使用之信心，仍將是大家日後須共同努力的目標，因假幣若高於一定比例，會讓民眾不樂於使用，目前提出之方案有(1)以新技術、新幣材提升錢幣防偽能力(2)通報與獎勵機制功能提升(3)硬幣回收整理機制之建立,以避免市場上偽幣比例過高民眾失去信心，並可抑制偽幣發生。

5、 日本造幣廠則提出微細紋圖案(彩虹紋)用於流通幣的基礎研究。為第一次將OVD方法應用於高速、大量生產之銅合金上。此基礎研究之成果可供本廠開發新幣防偽之參考。

6、 物理氣相沉積法（PVD）製模應用實例：幣模以鍍鉻方式來延長其使用壽命，已行之多年，惟其有廢水污染及含有害人體之重金屬等問題，亟需有更環保、更安全之方式來取代。近年來因科技進步，PVD技術之應用日益成熟，其是否能完全取代電鍍，引起部份造幣廠之興趣，嘗試以PVD來製作幣模之鍍層，並獲得一些成果，會議中加拿大皇家造幣廠報告指出，認為對延長流通幣模之使用壽命上會有幫助，但在精鑄幣模則有亮面不佳之問題，雖情形已較兩年前為優，但此項投資甚鉅，這也是目前不太普及之原因。本廠對此亦曾作過研究並擬定計劃，惟尚有人才、場地、經費、實用性等方面之問題待進一步的解決，目前在作更周詳、更深入地研究。

7、 自動驗幣機:本次會議法國廠商PRODITEC公司及德國TEMA公司均開發成功並有產品問世，據悉日本造幣局、韓國及大陸之造幣廠均與其協力廠商共同合作，開發機台；與其交換意見時均表示:此技術之重點在機構之穩定與調整而非集中於光學檢查，此點做為本廠日後改進之參考。
8、 與其他國家造幣廠共同開發新產品:造幣廠彼此間既是競爭對象，又是合作關係，若能善用此種微妙的競合關係而共同開發新產品，對彼此市場的開拓應是有所幫助，並可創造行銷話題。可由本廠鑄造之紀念章產品搭配其他國家官方造幣廠鑄造之紀念幣(章)，組合成一個全新套裝產品，如此或可突破本國銀行法令之限制（銀行僅能銷售紀念幣），將我廠規劃之自產自銷產品順利推入臺灣銀行等銷售通路，提高產品曝光度、銷售量以廣裕營收。藉此與會經驗，有機會與各國的造幣廠廠長、代表等彼此交換業務訊息與經驗，令人難忘。新加坡造幣廠，與本廠建立業務關係數年，本次會議中，其代表團成員亦構思在中國龍年推出兩岸三地與海外華人為主要市場之紀念幣章，初步以”群龍共舞”為主題，或許可為本廠帶來另一番氣象。
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