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摘         要
    人類自有文明以來遷徙移動頻繁，為了對外來人口進行辨識與管理成為護照誕生的濫觴。無論早期是使用何種公文交換型式，發展到現今具有生物特徵內嵌的晶片護照，都是為了政府對外來人口加強辨識與後續的治安維護的多元考量，以期建立全世界地球村的概念，讓人民移動遷徙更為方便，並對個人隱私提供充分的人權保障考量。
    護照一方面提供政府充分資訊防止恐怖攻擊的發生，一方面也對持有人提供合法人權保障，因此護照的防偽功能就變成重要的課題。在人眼辨識能力越來越高的電子裝置普遍使用之下，利用數位掃描等技術偽製護照的能力也就越來越容易。從來源端利用高解析度的掃描來完成製版再複製超越四百線以上的印刷品質就足以超越人眼辨識的防偽能力，相對於傳統護照利用凹版印紋與特殊油墨的變色能力加上光影薄膜等七彩角度變化仍不足以阻止不法之徒偽造護照。
    有感於要建立高難度嵌入具有生物特徵的指紋虹膜與人臉髮膚特色等獨一無二的鑑別系統，才有絕對優勢防堵有心人士的變造企圖。唯晶片護照將晶片植入封皮或內頁時，在製程考量避免破壞晶片線圈與天線就必須使用高度技巧將封皮的背脊在縫合、折疊、裱封的製程中巧妙的結合，為此，職奉派前往歐盟先進的安全印製單位參訪其最先進的技術與本廠護照生產方式互補有無，以為最適當之改進參考，便於後續護照背脊在製程中與晶片內嵌的封皮結合至臻完美。
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1、 前言
一、目前國內護照製發之概況

國內自從機器閱讀護照(MRP)取代手工製發護照以來，雖然自動化生產加快了製程與產量，但是數位印刷技術在高解析像素掃描技術成熟裝置普遍情況下，導致護照資料被竄改、照片被置換之情事時有所聞，一度將我國MRP護照之黑市價格轉賣高達一本2000美元以上，苦於法律報知遺失即可補發，以致人蛇集團樂此不疲，為此MRP護照勢必做大幅改版才能杜絕變造。
事逢美國911恐怖攻擊事件與歐盟電子護照孕育已有相當進程。全球共識推動晶片電子護照水到渠成，於是具有生物特徵內嵌的晶片成為牢不可破的安全保證。我國也於2007年安裝試車成功，開始於中印二廠生產晶片護照。2012年底美國指標性給予我國免簽證待遇，使我國護照擁有一百二十幾個國家的免簽優惠，也因此晶片護照公民持有比例直線上升。至今中印二廠已生產近七百五十萬本晶片護照，幾乎佔公民持有比例百分之五十以上，在外交部追加五十萬本以後，2013年可望突破八百萬本，中印二廠生產晶片護照的質與量都被高度肯定。
在晶片護照生產初期因為飛達設計為不斷添加式的皮帶傳送方式，不但耗損皮帶、錯置頁面，也增加了人工檢查的困擾。所幸技研室配合印刷標記的偵錯設計，以感應裝置配合精密厚度偵測，圓滿解決配頁問題。2012年底測試至今改裝成功的傳統飛達，也將朝全面改造為自動化送紙的目標邁進。
至於車縫法式縫法的迴針跳線，乃因紙張缺乏皮布的可塑性，造成再好的縫紉技巧都難以避免出現瑕疵。也因此陳總經理決定加裝置換補線裝置，經試車運轉節省了大量的封皮費用，至於裱封初始的設計不良，經由本廠自行研發膠槽並改良運作模式，順利解決三段連線作業，唯獨護照背脊從早期人海戰術的手工黏貼，漸進由本廠自行研發由機器取代，並不斷改進壞票比例。如今背脊貼條已購置新型機械，以期背脊貼條品質更加穩定。蝴蝶頁背脊要能強化與改善，貼條材質、作業張力、溫溼度控制缺一不可，這是出國實習的主要目標。
二. 目的

2012年本廠針對車縫派人出國尋求先進車縫技術，年底針對蝴蝶頁背脊強化，謀求改善之道，出國研習計劃安排於2013年九月前往法國馬賽與芬蘭赫爾辛基等晶片護照製造廠實習為期兩週。護照製程中，蝴蝶頁與封皮在背脊的裱合不盡理想也不甚穩定，肇因於保護晶片線圈與天線，所以裱封壓力必須恰當適中，過猶不及不是壞票就是認證失敗。因出國人口與日俱增，護照使用頻繁，蝴蝶頁與ecover封皮在背脊上的瑕疵必須獲得解決。
雖然本廠針對蝴蝶頁背脊鬆脫等事件，已進行長達一萬小時超過五十萬次以上的翻頁折疊試驗，並未發現龜裂或裱封鬆動，合理推測護照在正常使用情況下並不會發生封皮內頁鬆脫現象，改用纖維含量較高的背脊貼條，即使使用頻繁也不會撕開斷裂。護照背脊在蝴蝶頁與封皮背脊的諸多限制影響製程之下，職奉派前往法國安全印製單位與芬蘭一貫作業護照印製廠見習，目的在將最先進的裱合封裝技術帶回國內，以研究在本廠製程上謀求改善的可能性。依據國際民航組織(ICAO)與ISO所要求在護照上的國際標準，我們不僅要符合甚至超越十倍的強度及韌性以避免人為故意破壞，在背脊強化的前提下，先進國家的護照製發經驗與各種技術技巧的運用，足可作為本廠之借鏡。
贰、實習內容
實習內容

2013年九月一日晚間十一點二十分，搭荷航於九月二日早上六點三十分過境阿姆斯特丹，轉法航並於十一點三十分抵達法國馬賽，因行李延誤抵達申訴處理，至傍晚才入住飯店，為準備參訪調整時差提早休息。
九月三日與法國安全印製單位總裁會面，法國安全印製單位總裁也破例承諾，全面開放馬賽廠區，包括Hsz(high security zone)的參觀許可，職對此表至表感謝。

早上九點整抵達馬賽工廠接受三個小時的簡報內容如下：目前法國印製單位擁有多項符合國際民航組織(ICAO)與ISO所認證的晶片製品，包括提供本廠的晶片封皮。在未來的趨勢上，他們也運用新一代演算系統，以純函數編碼為基準，預備將晶片加密從256位元提高到4096位元的高容量安全標準。現今為多國所採用ICAO-EAC系統(Extended Access Control)即所謂的擴展延伸存取控制系統，係由BAC(Basic Access Control)基本存取系統升級而來。EACV2甚至可以只讀取授權終端的資料，而不至於在EACV1之下產生為人所詬病的侵犯個人隱私問題。在許多國家沒有經費與能力更新設備的情況下，第一代電子護照的BAC系統仍然在世界各地繼續被使用。姓名、人臉特徵等基本資料內建於晶片之中，並沒有太高的防盜功能。至於未來的趨勢應該會被附加存取控制系統SAC(Supplemental Access Control)所取代。嚴格的純函數編譯語言程式能滿足複雜的數值運算，也可執行較高效能的指令，以高階函數多態變化的隨機運作模式，應足以防止Cracker資訊盜用者，運用長時間測試亂數的方式入侵盜用的可能性。數值密碼並非不可破解，但是以現今效能最高、運算最快的電腦也要好幾年不間斷的嘗試才有可能完整破解，這足以降低其犯案的意願，達成晶片護照安全無虞的目的。
簡報之所以從各項規格標準談起，乃因此次蝴蝶頁背脊強化技術之改善，肇因於晶片封皮材質之改變，添加晶片與線圈及天線的封皮，必須按上述標準來製作。又為了避免破壞晶片認證的靈敏度，勢必在晶片護照製程上，作相當程度的因應準備，以期晶片護照的良率與有效年限符合要求。
九月三日下午親自訪視馬賽晶片製造廠的基片廠現場生產狀況，基片廠採用高科技無塵室作業，將晶柱切割為類似圓盤的(wafer)晶圓，然後從8吋或12吋晶圓取出有效的晶片(chip)固著於(lead frame)連通的金屬結構背面，再焊上奈米黃金(K金)絲線連結晶片(chip)與各儲存區塊，最後以合成樹脂將晶片覆蓋形成鏈軌狀輪轉條塊備用，或以客戶要求標準置放天線與線圈，再以K金等級之奈米絲線鑲嵌連結晶片與各儲存區塊，因為奈米絲線比髮絲還細肉眼難以看見，一旦斷裂晶片隨即失效，是安全性極高的產品。

因為安全理由全程禁止攝影照相，門禁採雙門感應式卡片外加PIN碼的方式管制，防止兩個人以上同時進入。HIGH SECURITY ZONE的三把智慧數位鎖鑰Smart Key分別由總部總裁與馬賽廠長及歐盟安全單位主管授權才能開啟，已製妥的晶片卡成品與黃金(K金)均置放於感應庫區，24小時全天候警衛外加不斷電系統以備緊急事件救援之用，因為歐盟授權作業不及，職無法進入HSZ庫區參觀至感遺憾。九月三日當天承製安曼等國晶片，因為廠房採用高壓隔離設計以防止塵埃於開關門時進入，工作人員全穿隔離衣，製程均在恆溫與穩定的溼度下在密閉空間進行，毛髮無法沾附，每一製程均有檢驗將不良剔退銷毀，最後成品還有亂數Radon抽檢，安全管制與本廠管制科雷同。
九月四日上午簡報非接觸式電子護照的運作模式，一般採用RFID無線射頻或NFC近距離感應方式通關檢驗，因為有PACE(Password Authenticated Connection Establishment)密碼授權連結設施，配合MRZ(machine read zone)機器可閱讀區域的磁碼或直接以卡片讀取號碼等方式檢驗護照真偽。一般國境通關都採人工操作辨識系統，完全交由機器閱讀自動通關的方式，有其未來性還有努力空間。也有試辦在離境系統或本國籍人民出入海關時，配合人臉自動辨識系統，以電腦自動執行通關手續。晶片是否良好決定在天線感應的強度與天線所能接受的頻寬限制，再加工的耐受性，分段製程的瑕疵如果無法檢視出資料區壞軌的存在，即使99.99%都相容可寫入資料一樣會當機而無法通關。容量越大的晶片風險越高，除非採取區塊分割運用，否則互相影響在所難免。晶片生產會採行分段剔退並分段收集剔退原因，檢討改進比較不會混淆問題的發生。重複檢驗晶片成品只能是100%良率沒有任何瑕疵的灰色地帶。
九月四日下午參訪馬賽晶片模組廠，一體成型的生產方式，且穿帶隔離衣物才能進入。大致與參訪台積電晶圓製造的程序相當，模組廠將位於芬蘭無塵印刷完成的polymer多元聚合體裁切成型後，以電子雕刻機刻膜去屑(milling)，光邊後將基片廠製妥的鏈軌狀輪轉條塊晶片植入各種複合材質的polymer。有不同的加工條件與雕刻深度嚴格管控晶片容許的精密厚度，以期晶片植入後平整適用於接觸與非接觸式的設備運用，晶片是否牢靠的固著於模板不為有心人士有機可乘予以惡意破壞而將晶片置換。以polycarbonate而言從第一張成品出廠至今尚無被偽造之情事。
九月五日早上拜會馬賽廠廠長，參訪有如超市般的各國晶片模組，令人印象深刻。與馬賽廠長道別後驅車赴機場，搭午間班機轉巴黎總部實習，因巴黎市區塞車於傍晚入住飯店。
九月六日早上大雨傾盆，九點整準時抵達法國安全作業系統總部，拜會副總裁後進行電子證照的簡報作業，包含EID與EPP的現況與未來，從PKI(public key infra)的個人自然憑證延伸到電子身分證、信用卡、電子駕照、健保卡、居留證、工作證、外僑卡等，大多採用非接觸式(contacless)設計。而電子護照因應各國國情不同也有不同的規格符合實際需求。我國在大法官釋憲之後就禁止政府對人民的指紋建檔，因此只將性別姓名照片等基本資料存入晶片80K已經足夠目前使用。
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圖1. 電子身分證照
九月六日下午分別拜會巴黎總部、歐盟區、亞洲區、美洲區、大洋洲、澳紐區與中東及非洲區等各部門主管與人類行為發展研究單位。足以說明法蘭西共和國在安全作業系統上的領先地位，因為這個三棟樓的總部掌控了全世界中國俄羅斯以外二分之一的護照晶片市場，對電子護照與後端檢驗系統提供了相當可行的解決方案。副總裁代總裁宣告要在四年內業績成長兩倍的強烈企圖心，讓人見識到法國人認真的一面。
九月九日早上到總部話別，隨即經巴黎轉芬蘭赫爾辛基，前往芬蘭護照印製廠實習，由於天候不佳提早入住飯店休息。
九月十日早上九點準時到Vantaa的芬蘭護照廠見習，三個小時簡報內容如下：
西元1885年成立芬蘭印製廠印製鈔券，1984年開始製發智慧型安全卡片，並因歐元即將發行，自1985年起正式轉型生產芬蘭護照，1997年芬蘭廠製發世界上第一張polycarbonate資料頁的芬蘭電子護照，2004年芬蘭廠成為護照晶片的主要產地，而世界上第一本符合國際民航組織ICAO與歐盟EU作業標準的挪威電子護照在2005年於芬蘭廠製作發行。

從2004到2008年他們擁有符合ICAO與歐盟電子護照可交互運用最迅速的作業系統，2010年起在波蘭成立護照晶片最大的量產工廠，並於2012年起生產護照封皮ecover，數量持續增加中。無論是柔韌性布質的單分子晶片或較堅固紙質的雙分子晶片，甚至是polycarbonate的晶片均在世界各國佔有率居於領先地位。

鈔票有人偽造，護照也不例外，只是用破解的晶片植入偽造資料並不容易，邏輯上根本不可能。晶片護照基本定調在通關等同手術驗身，指紋虹膜甚至是DNA的運用，即使世界上複製人的技術也趕不上晶片加密的速度，這就說明芬蘭廠如何走在安全管制的領導地位。
九月十日下午參觀KBA所製造而聞名於世的平凸版機，與雕刻凹版機，分別從昔日印鈔機蛻變為護照內頁印刷機、配合大張自動檢查機、自動裁切機，均有接近100%的識別率與精確尺寸切割能力，一般配合特殊設計的see through等高速照相比對，大量減少人工檢驗的依賴。裁成小張經機器點數印製標籤邊碼後，上配頁機生產。蝴蝶頁自動黏貼背脊，再經車縫、錶封壓制，最後燙金光邊，打碼雷射，晶片格式認證完成產品。獨立於一貫作業外的單本自動檢查機、複查機與抽檢機均有99.99%以上的正確識別率，沒有看到人工檢查單位，補碼機也具備單獨認證能力。所有生產線與檢驗單位均與中控系統電腦連線，人為出錯的機會減到最低，機器出錯的比例也因特殊設計幾乎接近零。比方說內頁設計為統一圖案，甚至不作頁碼識別，因為參觀時歐盟某國護照採用polycarbonate的資料頁，上述設計之內頁僅在無法使用polycarbonate偵測或不具備相關作業系統時，才會使用人工通關簽章護照，內頁式微是未來可預見的趨勢。
九月十一日因芬蘭印製廠接待業務主管生病請假，該日實習課程改為工廠實做，從配頁、車縫、裱封、燙金雷射格式認證。全天試作500樣本(1000單本)，其中配頁車縫損失一本兩單位，裱封燙金雷射格式認證良好，副廠長表示肯定。
九月十二日上午對世界上最新、相對安全的polycarbonate電子護照的相關規格材質作業系統與ICAO的要求，世界標準組織的認證等再作詳盡的簡報如下所示：

圖2. polycarbonate電子護照與ecover的異同
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變色油墨與雷射雕刻，個人影像資料跟上下正反面凹印圖像均在多層複合材質的內層，研發大小不一或從小到大序號的設計方式均在嘗試當中，而本廠採用較薄的ecover資料頁是安全性相對較低的產品。
九月十二日下午獲准進入研發部門實習，運用電腦選用底紋，並採取個人圖像，而在polycarbonate相關工程人員協助之下，在下班前成功完成本人的polycarbonate護照的製作。

圖3. 作者的polycarbonate護照樣本圖示
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九月十三日上午前往芬蘭廠道謝與話別，隨即搭車前往赫爾辛基機場，搭芬蘭航空於阿姆斯特丹轉荷蘭皇家航空，準時在九月十四日返抵台北。
參.實習心得
一.目前我國護照與亞洲國家歐盟美加等先進國家製發之比較

我國從機器閱讀護照(machine read passport)升級為晶片電子護照期間，亞洲已有汶萊、泰國、新加坡、馬來西亞與香港澳門採用polycarbonate的晶片護照，這六個國家或地區與歐盟絕大多數國家同步採用較為高階的後置安全系統。而反恐積極的美加等國，因為數位電子護照有遭破解的可能而並未跟進。他們相信藉由按捺指紋、虹膜、掃描人臉特徵辨識系統，似乎已經可以阻絕有心人士的變造企圖；另外也有將晶片置於護照中間，而不考慮封皮的特殊製法，例如日本與澳大利亞(好處是不必使用特殊封皮，裱封良好)。而南美與非洲國家則MRP與電子護照等各種系統林立，若要統一全世界護照的後置安檢通關系統，還有很多困難有待克服。純粹就我國晶片護照的安全性而言，並非絕對無法偽造(至今尚未發現偽造情事)。而改採與歐盟同步的polycarbonate的作業系統與新的製程，均需外交部同意。與現今投資從MRP升級而來的後置系統才運作五年來看，在採購法限制之下，除非在美加歐盟等同一步調採用polycarbonate晶片護照為唯一的通關基準，否則現行的製程將沿用多年，而唯一能做的只有力求避免護照瑕疵，與提高安全加密等級，以確保人民遷徙的人權保障與國土安全。
目前基本上的共識都在護照內頁的印刷配置、封皮的規格，製程上大同小異，安全標準均採印製鈔票等級的嚴格要求，這包括印鈔機械與紙張油墨等的管制，與印製鈔券不同的是，護照內存個人資料，polycarbonate的晶片護照的確存在萬一被破解的善後問題，以目前我國發行近八百萬本晶片護照沒有偽造情事來看，避免護照瑕疵才是當務之急，故蝴蝶頁背脊的強化愈形重要。
二.我國護照的優勢與各國護照製發的優缺點

中印二廠所製發以ecover為儲存裝置的晶片護照，從2007年至今已經接近八百萬本，沒有任何遭偽造成功的案例。這說明了因為本廠採用與護照製發鼻祖-芬蘭相同的措施。以管制用印鈔機來印刷護照內頁，連同印鈔管制的油墨加上在來源端的紙張管制，並在技研室設計偵測點除錯裝置，與換票機double check人工雙重檢驗程序，外加配頁車縫前後兩次厚度偵測裝置，可以100%確認配頁頁碼的正確性。

這許多由本廠自行研發改造的檢驗除錯裝置，配合精密的作業系統可以保證我國護照達到甚至超過(ISO & ICAO)國際認證標準。另外最近從自行研發改造而來的第二代蝴蝶頁背脊貼條機，雖然獨立於一貫作業的PA與LP系統之外，但其黏貼後護照背脊車縫強度已經超過人為的拉扯破壞能力，可達到十年以上的有效使年限。雖然本廠在護照後段有人工檢驗與管制室亂數抽檢把關，卻仍然發現有少數需要修補的瑕疵，究其根本乃因材料品質不佳或不適宜用於護照加工的相容性。例如紙張表層塗料張力不均，導致噴墨序號瑕疵；封皮背脊溝槽斥膠空洞的裱封瑕疵，與車縫皮布的縫紉機運用在紙張上的漏針跳線等，都有待各方相關專業技術尋求突破，在操作生產上才能符合外交部的要求。
各國生產護照要求以防止偽造為最大目標，杜絕偽造一直是護照製發的重要課題。有些國家使用特殊的資料頁polycarbonate做儲存裝置而徹底的解決了裱封問題，也有將inlay放在護照的內頁中間而擁有布質般柔軟耐用的封皮，甚至放棄內頁不同設計改採全頁內容相同的避錯編排，節省了人工或自動檢驗設備。不論歐盟、美加、中東、亞澳，甚至中南美與非洲或自行其是的共產國家均有一共同現象，就是護照的生產製發等同鈔票等級不容出錯。polycarbonate標榜不能破解，卻在首次發表會上被近距感應裝置NFC在30分鐘內完全拷貝偽造成功。(之後在升級為LDSv2可改寫資料欄的多層加密干擾系統，被破解仍有可能，但需花費很長的時間)inlay擺中間也有使用上的不便，更別說全世界有許多的安全作業系統，想在國際標準認證下搶奪護照通行的版圖，所以相對的安全比所謂絕對的安全來得有效率。我國護照在製程上的嚴謹與相關系統的安全標準，應該尋求未來有更高一級的防堵能力。
三.我國護照升級改善之空間. 

如果要徹底解決蝴蝶頁背脊所造成的種種問題，以polycarbonate取代ecover資料頁是一種選擇。蝴蝶頁背脊無論如何強化，都避免不了後加工裱封雷射燙金等出現瑕疵，polycarbonate將車縫線移至封皮gap的右邊，預留空間黏貼polycarbonate。因為封皮沒有晶片，採任何材質均相容於裱封所預設的加工條件，比如乾燥時間壓制氣泡的油壓控制，與雷射燙金的圓角光邊均可依一般護照生產製程處理，沒有過重破壞晶片線圈天線或過輕裱封等品質不良的情況發生。polycarbonate無論採用熱融膠或特殊配方黏著資料頁，均以遠高於ICAO與ISO等國際組織要求標準的十倍，相當於一百萬次的重複拉扯測試，沒有發現脫落鬆弛等情況。而且蝴蝶頁與封皮結合良好，堪稱完美的裱合強度，是來自於排除了車縫線與封皮斥膠後續加工的不穩定性，包含加壓輕重雷射功率，與燙金光邊的圓角缺損，因為所有安全管制的鎖鑰都移到polycarbonate上頭，護照的品質可以跟聖經一樣，讓人使用一輩子也不會鬆脫崩壞。但是唯一會遭不當使用而損壞的反而是polycarbonate本身的基版，這才是未來最重要的功課。
肆.建議事項

一.立即可行之建議

本廠五年來所生產之晶片護照關於蝴蝶頁背脊所產生的瑕疵如下：
1裱封皺摺
2燙金不良
3縫線缺股歪斜
4縫線迴針不良
5配頁不齊
6內頁折角
7浮水印或凹版壓力過重導致紙張不平
針對以上出現的情況蝴蝶頁背脊會因為上述瑕疵導致裱封不良，即成壞票，連帶後端LP的燙金雷射也出差錯。目前可立即改善的項目包括：

1增加車縫時紙張平整度：這可由氣閥調整與鐵氟龍貼條解決
2車縫漏掉一股線或歪斜可由定位儀校正與中心線偵測解決
3漏針跳線可由補線膠注解決
4浮水印與凹版過重導致紙張變形，必須從採購標準設限，與凹版印墨凸起分散設計來解決。
至於各國均需面對的護照蝴蝶頁背脊問題，不外於裱封空洞斥膠黏著不良，與背脊材質不適於車縫條件，導致漏針斷線。另外也有使用年限過短即鬆脫掉頁之情事。本廠經多次改良已無此類狀況，但要達到100%的背脊黏著裱封平整牢固，勢必要設計多台重複壓制多餘氣泡，或採一本一壓的標準作業程序，無論多台壓制增加人力，或更改設計改寫程式，讓一本一壓沒有等待延遲的因素存在，均需外交部同意改變製程方可為之。
至於二代蝴蝶頁背脊貼條機的品質控制，必須從上膠濃度、貼條張力調整、溫濕度空調控制著手，上膠濃度必須有偵測濃度計數值化，不能憑直覺或經驗為之。貼條的張力要有精確的張力顯示數據，隨時調整，而空調的溫濕度必須24小時維持穩定。
二.中長期之建議

國際民航組織預估，在2030年全球旅遊人口將從現今的30億增加至60億人次，為因應未來旅遊人口之增加，邊境通關管制的方便與效率，勢必從LDS1提升至LDS2(Logical Data Structure)的高階作業系統，安全管制標準也會由第一代的BAC、到第二代的EAC與第三代的SAC併行。通關戳章與MRZ機器閱讀的式微，必將導致Polycarbonate的晶片護照成為未來的主流。
圖4. 護照安全作業系統之進程
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更快速安全的通關要求，與近距離感應NFC與RFID等自動設備，將為世界各機場所普遍採用。本廠所製發之晶片電子護照在未來如果延用現行的ecover封皮，則裱封部門與蝴蝶頁背脊貼條所採用的膠液，必須一日一調濃度計偵測穩定才上機使用。而回流的膠液也應裝置過濾系統回收。

因為KUGLER在世界有70%以上的市場佔有率，遠超過UNO的20%。KUGLER設計上所堅持的裱封膠輥圓周遠大於封皮寬度，與堅持一本一壓的零延遲等待壓制程序。加上壓版採用一硬一軟的橡皮布設計，均有助於蝴蝶頁背脊與封皮的裱褙品質。而世上唯一的ruhlamat的延遲等待五本一次壓制程序，縮小的膠輥，無過濾的上膠系統，金屬版加矽膠的硬碰硬壓制方式，存在太多變數而不穩定。即使增加人工兩本就加鋼條硬板間隔，或改變加壓方式都無法保證裱封良好。

蝴蝶頁背脊與封皮在抹膠與加壓瞬間已決定裱封是否已出現瑕疵，為強化背脊封皮的裝訂裱封技術已臻完好，建議晶片護照應該考慮成立任務編組或專責的晶片護照實驗室。芬蘭印製廠、馬賽晶片廠及巴黎安全作業系統總部都有類似管制科的研發實驗室，他們主張品質來自於良好的生產製程而不是生產後端的檢驗與修補。所以他們對來源的材料均經精密測試，例如紙張對印墨打碼噴墨浮水印的適應性與排斥性等的評估。一旦測試出現瑕疵則全數退貨，並要求廠商改善。另外走環保路線的歐盟從環保油墨膠液到生物晶片的採樣，都制定高標協定共同推動，如果針對本廠晶片護照蝴蝶頁背脊強化與封皮的裝訂技巧，車縫線是否改成部分coating、部分不coating的間隔方式，最重要的是要朝縮短裱封壓制延遲秒數，研究一本一壓的PLC程式修改。另外加裝橡皮布的壓版，並對斥膠材質全數退換貨，以實驗室結合研究操作人員將不適用的材質排除。如果礙於合約一定要用，就要研究如何克服材質的不良，沒有改善就不生產，確定無虞才能上線。問題可以發生在生產前，不容出現在生產中或生產後。亡羊補牢的作法並不妥當，未雨綢繆才能將晶片護照的缺失降到最低，並將護照品質提升到更高的境界。
伍、參考資料：
1、維基百科：生物特徵的晶片護照

2、本廠晶片封皮廠商所提供之公司內部簡報資料
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