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參加英國De La Rue Currency公司會議報告
壹、前言
首先要感謝長官給我這個機會，能夠出國參加此次會議。個人長期在廠務科工作，平時雖知中央印製廠在印鈔各方面已具備相當水準，然而世界印鈔工業日新月異，各種新知推陳出新，沒有比較，即使落伍可能亦難以自知。此次得以赴印鈔先進國家實地參觀其生產工廠，親眼目睹其在印鈔技術之進步實況，可說耳目一新，受益良多，相信對於提昇嗣後督導兩廠業務品質，當可多所裨益。

奉  派於本（96）年11月25日至12月1日赴英國倫敦，參加英國德納羅公司（De La Rue Currency）舉辦之鈔券會議。本次會議計有我國、埃及、哈薩克、墨西哥、哥倫比亞及泰國等6個國家參加。參加人員之層級普遍均高，如埃及、哈薩克係由該國印鈔廠總經理參加；其餘國家亦係由各該國印鈔領域之相關部門經理參加；我國方面，則由職會同中央印製廠第一工廠副廠長喻家聲，印製課副課長曾正源參加。
De La Rue公司創立於1813年，成立迄今已近200年；該公司於1995年購併Portals紙廠（創立於1712年），故如將Portals紙廠一併考量，成立迄今已近300年，屬歷史相當悠久之公司。

該公司總部設於英國，相關部門分佈於歐洲、非洲、美洲、亞洲、俄羅斯等地，雇用員工逾6,000人，為倫敦證券交易所之股票上市公司，資本額逾10億英鎊。

該公司主要分為鈔券、有價證券、現金處理設備3個部門。鈔券部門統稱為De La Rue Currency，本次會議即由該部門舉辦。業務內容包括生產鈔紙、安全線，印製鈔券，及對客戶提供顧問服務等。目前該公司提供鈔紙給40餘國使用，為80餘國印製鈔券，為目前世界上最大之民營鈔券公司。
該公司希望與客戶間之關係，能由以往單純之買賣契約關係，提昇至更密切之夥伴關係。亦即客戶在印鈔上如遭遇瓶頸，該公司均樂於提供顧問服務。本次會議之目的，即在藉由與客戶間之接觸，瞭解客戶對此項構想之需求，並繼續評估其推動之可行性。
另本局前為瞭解目前世界上發行塑膠券國家之實際狀況，曾製作問卷函詢各相關國家意見。其中泰國部份，已獲得該國回函答復，答復者Mr. Woraporn Tangsaghasaksri 正好也參加本次會議，經當面向渠請教相關問題。

最後，會議期間獲邀參觀該公司位於Overton 之Portals紙廠，及位於Debdon 之印鈔廠（前身為英格蘭銀行印鈔廠），得以實地瞭解最先進之造紙及印鈔過程，可謂受益良多。
茲謹從研討會議、泰國發行塑膠券之經驗、參觀Portals紙廠、及Debdon印鈔廠四個主題，分別介紹如后。
貳、研討會議
一、追求均衡法則（Balancing Act）

目前世界印鈔廠之共同信念為：一方面追求鈔券有好的品質，工廠有高的生產力，另一方面又要追求減少浪費，降低成本，亦即達成兩者之均衡。該公司截至目前，已累積相當多之經驗，並且已予以應用在其5個印鈔廠上。
5個印鈔廠之介紹：

一、Debdon廠：

位於英國倫敦東北方之Debdon（前身為英格蘭銀行印鈔廠），配備2線Super Lines，每天雙班生產，每星期工作5天。

二、Malta廠：

位於義大利西南方之馬爾他，配備3線Super Lines，每天3班生產，每星期工作5天。

三、Gateshead廠：

位於英國倫敦西南方Gateshead，配備Super Line及Standard Line各1線，每天3班生產，每星期工作5天。

四、Sri Lanka廠：

位於印度東南方之斯里蘭卡，配備Standard Line 1線，每天3班生產，每星期工作5天。

五、Kenya廠：

位於非洲東部之肯亞，配備Standard Line各1線，每天雙班生產，每星期工作5天。

該公司2006年至2007年間，共為54個客戶印製172種面額鈔券，消耗之紙張約3億大張（如以每大張28開計算，約合84億小張）。

為了使如此龐大之企業得以順利運作，該公司設有印前計畫部門，建構出自己之原物料供應鍊（Supply Chain），內容包括：

一、油墨：每個印鈔廠皆有自己之油墨廠。

二、紙張：由Portals紙廠統籌供應。

三、印版：單開印版由該公司印前設計部門設計後，提供給各印鈔廠連晒成大開印版上機使用。

其原物料供應鍊，可確保自製之原物料，可在正確之時間，送達正確之工廠，以避免受制於其他原物料供應商。

除了上述有形投入（Tangible Inputs）外，該公司並擁有無形投入（Intangible Inputs），可激勵員工發揮所長貢獻公司，內容包括：

一、企劃管理能力（Project Management Disciplines）。

二、員工激勵制度（Empowerment of Employees）。

三、積極任事態度（Can Do Attitude）。

該公司整合有形、無形投入，目前在實踐均衡法則上，已有相當成果，其內容如后：

（一）節省成本方面
1、減少白邊

儘可能減少大張鈔券紙印刷後，在大張鈔券四週所留下之白邊，目前已達到上、下、左、右各11、20、7、5mm之水準。
2、採用Orlof凹版印刷
採用Orlof凹版印刷，發揮此種印刷方式之優點，結果可結省5.3％之油墨用量。

（二）提高產能方面
1、縮短Orlof印機換版時間

採用Orlof印機印鈔，更換印件面額時，換版時間由原來之22小時，縮短為13小時。。

2、增加產量

整合有形投入（油墨、紙張、印版）與無形投入（企劃管理能力、員工激勵制度、積極任事態度），提昇印機產能。目前單線印機每天雙班生產，每星期工作5天，年產量約可達5億張。

（三）提昇產品品質方面
其工作小組，經實地研究，發現降低背面凹印印紋深度，可發揮下述效益，提昇鈔券品質：

1、提昇正、背面之對位。

2、提昇正面凹印效果。

3、減少印機磨損。

4、節省油墨用量。

5、提高印機產能。

（四）減少浪費方面
1、降低廢票率

以斯里蘭卡廠為個案研究對象，該廠發現其大張鈔券廢票率有偏高之狀況，經員工組成工作小組，共同研究後，找出原因係擦拭溶劑殘留紙張所致。經擬訂兩項對策：
（1）印刷時，注意讓橡膠層牢固地附著於擦拭滾筒上。

（2）增加擦拭滾筒之長度。

採用上述兩項措施後，可避免擦拭溶劑流出到滾筒或印版上，實施結果，減少40％之廢票率。

2、回收油墨

Orlof印機凹印油墨回收系統：
以Malta廠為個案研究對象，該廠在從事Orlof凹版印刷，於凹印油墨通過擦拭滾筒第一道刮刀刮淨作業時，立即予以搜集，如此可將原來會變為廢墨之5成油墨予以回收，以供下次再使用。
該公司之信念

也許我們不一定能對印鈔所遭遇之任何問題都有現成答案，不過我們深信已有適當之步驟與程序，可以合理找出答案。

二、可提供之顧問服務

經初步評估，De La Rue 公司可提供中央印製廠之顧問服務為：

（一）解決技術之瓶頸問題

印製廠受限於經驗、技術或知識之不足，對於印製新的產品，仍有可能遭遇無法克服之技術問題。如安二版大鈔印製初期，即發生凹版油墨不易附著於OVD上之問題。如能透過該公司所提供之Know How顧問服務，將可大幅縮短摸索時間，並節省成本浪費。

（二）提供鈔券改版之諮詢服務

鈔券在改版時，設計者通常會加入各種新式之防偽設計，雖然可達到外觀精美之需求，惟實際印刷時，卻可能遭遇印刷上之問題。該公司擁有豐富之設計、印刷經驗，如能提供諮詢服務，將可減少設計、印刷間不必要之落差。
（三）提供印鈔廠遷廠之諮詢服務

世界各國印鈔廠，不乏為配合實際業務需要，而辦理遷廠之案例子（如泰國）。目前中央印製廠亦在評估，可否將第二工廠遷移至第一工廠營運。由於遷廠遷涉廣泛，亦屬該公司可提供諮詢服務之適當時機。

（四）輔導取得ISO認證

目前世界各國印鈔廠中，有已取得ISO認證者，其實益為：可讓使用者對其產品更具信心。為加速提昇中央印製廠之技術與能力，輔導該廠取得ISO認證，亦屬該公司可提供諮詢服務之事項。
參、泰國發行塑膠鈔券之經驗

一、發行經過

為延長鈔券使用時間，降低發行成本，泰國銀行自1996年開始，發行了一系列之塑膠鈔券，其經過如后：

（一）1996年7月9日以慶祝泰王普美蓬登基50週年名義，發行500銖塑膠「紀念券」。數量共1百萬張，由「澳洲印製廠」代為印製，深獲民眾喜愛。

（二）同年12月3日再發行50銖塑膠「紀念券」。數量共1億張，亦由澳洲印製廠代為印製。

（三）隔年8月18日發行50銖塑膠「流通券」。初期由澳洲印製廠代為印製，後來改由泰國印製廠自行印製。

二、問卷調查

（一）50銖塑膠「流通券」發行1年後，發現「鈔券處理設備」處理之塑膠券數量，較預估低很多，且民眾之反應普遍不佳，乃對全國作了一項問卷調查，以決定是否繼續發行塑膠券。
（二）調查結果，一般民眾喜歡紙鈔者為51.6％（喜歡塑膠券者為31.7％；無偏好者為16.7％）；不同意繼續發行塑膠券者為60.6％（同意繼續發行者為39.4％）。
三、不喜歡塑膠券之原因

泰國民眾不喜歡塑膠券，由於身份之不同，亦有不同原因：

（一）一般民眾

民眾喜歡將塑膠券對折後，放到口袋裏。惟塑膠券一旦發生折痕，則不易恢復。如果形成永久性折痕，會使折痕處之油墨、上膠（Coating）脫落，裸露底層材質，導致留下一條白線，除損壞塑膠券外，亦使民眾因誤認為可能是偽鈔，而不願持有。
（二）銀行從業人員

1、遇到高溫，塑膠券容易皺縮、變形（泰國靠近熱帶地區，溫度較高）。

2、塑膠券如發生皺縮，則不易攤平，造成「點鈔機」點數上之困難，須改採人工作業，降低工作效率。

3、塑膠券表面平滑（Slippery），不易使用鈔券整理機整理，須改採人工作業，降低工作效率。
（三）印鈔人員

塑膠材質不易著墨，為使油墨能附著於塑膠上，在印鈔後，尚須在上方再塗佈一層保護膜。由於塗佈過程會產生揮發性氣體，味道難聞，印鈔人員擔心會對身體健康會造成負面影響。

四、因應對策

（一）由於泰國民眾對塑膠券之反應不佳，泰國銀行乃重新尋找不同之鈔券材質，以印製鈔券，最後選擇採用耐用性鈔紙（Durable Paper）印製。

（二）耐用性鈔紙之製作原理為：在一般鈔紙表面，再塗佈一層抗髒污之塑膠材質，以保護鈔券。

（三）自2001年至2005年間，將各面額鈔券逐步改採耐用性鈔紙印製，目前該國所有面額鈔券，均已更換完竣。使用以來，民眾反應尚佳，其使用時間，較紙鈔提高約70％。
（四）該國每年對外辦理公開招標，採購鈔紙一次，目前其耐用性鈔紙係由法國Arjo Wiggins公司及德國Louisthantal公司提供。

五、結語
（一）據Mr. Tangsakasaksri表示，由於各國國情不盡相同，該國失敗經驗，不見得可全盤套用至其他國家。別的國家是否採行，仍宜依據各自的國情、地理、民眾用鈔習慣等因素綜合考量後，再作取捨。
（二）另具有發行塑膠券經驗之國家中，墨西哥亦參加本次會議，該國則屬具有發行塑膠券成功經驗之國家。據洽詢該國代表表示，目前該國5元、10元、20元面額，係採塑膠券印製，其餘面額則採紙張印製。由於民眾對塑膠券並無不良反應，該國計劃未來將繼續擴大推動至其他面額使用。
肆、參觀Debdon印鈔廠

會議最後一天，該公司安排參觀其所屬Debdon印鈔廠

一、概述

（一）Debdon廠位於倫敦東北方之Debdon，由市中心搭車前往約需1個小時。前身為英格蘭銀行印鈔廠，專門負責印製英鎊。2003年英格蘭銀行採取公開招標程序後，由該公司得標，簽訂7年合約，經營權轉入該公司。目前土地、建物所有權屬英格蘭銀行，惟人員、機器則移撥該公司使用。由於該公司規模龐大，可提供充足之遷調機會，故原英格蘭銀行人員亦樂觀其成。不過迄2010年合約期滿後，仍須再次經由公開招標程序，以決定下一個經營團隊。
（二）該廠全年英鎊印量約10億張（英國人口約6,100萬人），採日夜雙班生產，如有剩餘產能，則協助印製其他國家鈔券。
（三）員工約200人，主要為男性員工，女性員工不多，僅負責操作如單開鈔券檢查機等較不費力之機器。平均年齡約40歲（中央印製廠約48歲），屬相當年輕之生產單位。
（四）該廠廠區寬廣明亮，面積大於中央印製廠101廠。屋頂設置玻璃窗戶，可採集自然陽光。空調設備充足，噪音或油墨味道，皆少於中央印製廠。
（五）使用Super Lines印鈔機，規格比中央印製廠Standard Lines印鈔機大一號，其每部印機操作人力、每小時轉速、每天雙班產量為：3人、1萬張、4萬張；印製廠則為：5人、6.5千至7千張、3.2萬張；產能高於印製廠。
（六）該廠印鈔流程，各階段半成品之交接，並不作數量盤點；半成品亦不作人工檢查；僅在最後完成階段採用單開鈔券檢查機作小張檢查及包裝，故生產動線頗為暢通，使用人力較印製廠精簡甚多。

二、安全管制

該廠安全管制十分嚴密，值得借鏡：

（一）廠區四週空曠，由兩道超過3公尺高之鐵絲網圍繞。

（二）接待室及廠房分別位於不同建築物內，需通過接待室之安全管制後，方可進入廠房。
（三）接待室以旋轉門分隔為內、外兩部份：

1、外部

（1）以護照等身分證明文件更換感應卡。

（2）以感應卡感應通過旋轉門。

2、內部

（1）個人信用卡、錢包等留置保險櫃內。
（2）離開接待室建築物，通過廣場，以感應卡感應開啟廠房建築物入口大門，進入廠房建築物內。
（四）廠房

1、經過一段長廊後，以感應卡感應進入管制室。

2、管制室有進、出兩道門控制，兩道門無法同時開啟。

3、當人員進入管制室，兩道門均關閉後，由警衛透過監視器確定進出人員身分無問題後，遙控開啟另一道門，供人員進入印刷機房內。

伍、參觀Portals紙廠
一、概述
（一）Portals紙廠位於倫敦西南方之Overton，由市中心搭車前往約需2個小時。屬於典型之鄉間地區，廠區四週空曠，少有污染，水質優良，據接待人員表示，造紙過程需使用大量的水，該廠生產之鈔紙品質優良，部份原因係受惠於當地之良好水質。

（二）該廠創立於1712年，成立迄今已近300年，歷史頗為悠久。倫敦將於2012年舉辦下屆奧林匹克運動會，該廠計劃亦將於該年，配合擴大慶祝其300歲生日。
（三）員工約800人，主要為男性員工，平均年齡約53歲，年齡偏高，據稱，由於部份工作耗費體力，對年輕人較欠缺吸引力，年齡老化係該廠近年面對之一項問題。
（四）該廠生產鈔紙供應世界上40餘國使用（包括我國之100元券）。採日夜3班生產，全年不停機。廠房較為老舊，惟全面使用自動化生產設備，廠房內物品堆放整齊，噪音小，造紙過程使用對人體不具危害之添加藥劑，故整體觀感較昔日我國之臺北紙廠優良甚多（我國臺北紙廠，曾接受該廠技術移轉，在國內自行產製新台幣鈔紙，後因績效不佳而停業）。
二、重視防範工安意外事件

對於防範工安意外事件，頗能未雨綢繆，事前採取一些簡單卻重要之措施，以保障人員之安全，值得借鏡：

（一）參觀人員在進入廠房前，須先在會客室換穿顏色鮮豔之橘色螢光背心，並更換鞋子為工業用鞋。

（二）進入廠房之旋轉門邊，放置一罐耳塞，進廠人員均須配戴（兩廠噪音高於該廠，尤其造幣廠鎔軋、成幣工場，情形更為嚴重，惟迄無類似設施，亦無強制配戴規定）。
（三）廠房地面以明顯線條及不同顏色，標示前進路線。
（四）牆上貼著警示標語，提醒人員在穿越幹道時，應注意左、右方有無行駛經過之堆高機。

透過此等簡單措施，可以感受到公司對工安之重視，及對員工之關心。
三、新的鈔紙製造技術

（一）Cornerstone

1、問題

新鈔在流通初期，被整理機剔除之最主要原因為摺角。摺角也使得鈔券處理機（如ATM、Counting Machine、Vending Machine及Sorting Machine等）在處理過程中，容易衍生問題，增加發行成本。
2、原理
在單開鈔券之4個角落設計水印，可增強角落之剛挺度60％，減少摺角發生。

3、效益

（1）由於摺角減少，使得鈔券在流通階段，維持較佳品質。

（2）減少鈔券處理機在處理鈔券過程，因摺角所衍生之問題。

（3）減少發行成本。

（4）與鈔券原有設計相容。
（二）Edgestone

1、問題

鈔券於流通晚期，被整理機剔除之最主要原因為在上下兩個寬邊處發生裂痕；兩個寬邊發生裂痕，也使得鈔券處理機（如ATM、Counting Machine、Vending Machine及Sorting Machine等）在處理過程中，容易衍生問題，增加發行成本。

2、原理

在單開鈔券之上下兩個寬邊處設計水印，可增強兩個寬邊之剛挺度30％，減少裂痕發生。

3、效益

同於Cornerstone。
（三）Platinum

1、問題

鈔券在市面流通一段時間後，由於髒污超過某種程度，必須從市面上予以剔除。

2、原理

造紙過程，在鈔紙表面塗佈一層塑膠保護膜，可防止髒污附著其上。

3、效益

（1）增加抗污力50％。
（2）由於髒污不易附著，使得鈔券在流通階段，維持較佳品質。
（3）延長鈔券使用時間。

（4）減少發行成本。
（5）鈔券之外觀及觸摸感覺，與紙鈔相同。

（6）印墨容易附著，且不易磨損。

（7）可凸顯凹印及微小字之印刷效果。
（8）與鈔券原有設計相容。
（四）Optiks

1、問題

（1）隨著科技之進步，以彩色影印機影印偽造鈔券之技術亦不斷提昇。

（2）塑膠券發展出一項防止偽造之技術，即在鈔券上製作一塊可透視區域，以防範彩色影印偽造。

2、原理

在抄紙的銅絲網上，焊接一個極高的凸片，使紙漿無法附著其上，形成一個孔洞；次將寬約18mm上面鏤刻（demetallized）有圖案之透明塑膠安全線與紙張結合；最後安全線兩邊各印上寬約2~3mm之UV螢光墨；製作完成具有一塊可透視區域之鈔券。

3、特點：

（1）具有一塊可透視區域。

（2）具有一條寬約18mm，上面鏤刻有圖案之安全線。

（3）鈔券轉動時，安全線上之圖案清晰可見。

（4）使用紫外燈照射，在安全線兩邊，可見各有一條寬約2至3mm之螢光線。

4、效益：

（1）容易辨識。

（2）不易彩色影印偽造。

（3）與鈔券原有設計相容。
（五）Security Thread

1、效益

（1）易於辨識。
（2）耐用。

（3）節省成本。

（4）可採各種不同之形式呈現。

2、應用於Security Thread之科技

（1）可嵌入鈔紙內。
（2）窗式。

（3）可在上面鏤刻字母、符號或圖案。

（4）轉動時，可改變顏色。

（5）可具備螢光（Fluorescent）效果。

（6）可具備全像（Holographic）效果。

（7）可供機器閱讀。

3、該公司所研發之安全線：

（1）Stardust：窗式安全線。
（2）Cleartext：上面鏤刻有字母或符號之安全線。

（3）Starwide：寬式安全線。

（4）StarChrome：可改變顏色安全線。

（5）Optiks：具有一塊可透視區域之安全線。

（6）Scroll：上面鏤刻有圖案（Pattern）之安全線。

（7）Magtext：機器可閱讀安全線。
（六）Multitext

1、特點

（1）由於安全線製作科技之進步，使得該公司可以在安全線上進行非常精確之鏤刻。

（2）由此發展出一項嶄新之設計，亦即可在一般文字或符號內，設計包含更微小之字母或符，以提高偽造困難度。

2、效益
（1）易於與現有鈔券設計結合。

（2）可與各種不同形式之安全線結合。

（3）易於辨識。

（4）不易複製。

陸、心得

一、「客戶是本公司最大之資產，本公司已隨時準備好，竭盡我們所能，為客戶提供最佳服務。」是該公司在會議中一再傳達之理念。該公司突破傳統單純扮演賣方角色之藩籬，爭取客戶之認同，此種開創性之作法頗為可取，如能在執行面予以落實，且客戶亦能善加利用此項資源，可望創造雙贏局面。
二、該公司整合有形投入及無形投入，致力於達成印鈔界所共同追求之均衡法則（Balancing Act）目標。其在「提昇鈔券品質」、「提高生產力」、「減少浪費」、「降低成本」上之各項具體研發成果，頗值得中央印製廠作為借鏡。

三、本次會議該公司命名為Forum（論壇），亦即並非著重於想對客戶傳達什麼最新研發訊息（Presentation），反而是想請客戶表達意見及需求，以作為該公司推動顧問服務之參考。由於與會國家涵蓋歐洲、亞洲、非洲、及拉丁美洲等，故英語乃成為不同民族間彼此溝通之基本工具。
四、塑膠券孰優孰劣，求證於國際場合，似尚乏定論。塑膠券是否值得我國採用，仍有待站在國情、地理、及民眾用鈔習慣等因素綜合考量後，作最後取捨。

五、Portals紙廠成立迄今已近300年，由於歷史悠久，多數廠房已顯老舊，員工年齡亦屬偏高。然而該廠對工業安全、環境保護之推動，卻有頗為新穎之作法。足見成熟之國際企業，在追求利潤之外，仍兼籌並顧為員工營造一個無害之工作環境，值得我們效法。

柒、建議

一、在國際印鈔界，不論公營或民營，均把提昇鈔券品質，提高生產力，當作其追求之目標。但在減少浪費、降低成本方面，民營企業為了要在激烈競爭之環境中求生存，做得遠比公營企業積極。該公司在這兩方面之研發成果，值得中央印製廠借鏡。
二、Debdon廠採用Super Lines 印機印鈔。印鈔過程中，各階段產品之交接，並不作數量盤點；半成品亦不作人工檢查，僅在最後完成階段，採用單開鈔券檢查機作最後檢查及包裝。由於生產動線異常暢通，故能以非常精簡之人力，發揮更高之產能，值得印製廠作為將來業務發展上之參考。
三、近年來政府積極推動與世界接軌，在國際性場合，英語仍是與會人員之最佳溝通工具。故繼續提昇本局及兩廠人員之英語能力，仍是值得繼續推動之工作。

四、該公司研發之Cornerstone及Edgestone二項設計，可減少鈔券之折角及撕裂，延長鈔券使用時間，降低發行成本。由於與現有鈔券各項設計相容，增加成本有限，且效益在短期內即可顯現，故該公司極力推薦使用，可作為我國將來鈔券改版時之參考。
五、Portals廠在廠房入口處，放置一個盛裝耳塞之塑膠罐，進入人員均須佩戴。兩廠噪音超過Portals廠，尤其造幣廠鎔軋工場、成幣工場情形更為嚴重，惟兩廠迄無強制佩戴要求。建議兩廠可仿照該廠在入口處設置方便取用耳塞之設施，並宣導進入廠房人員應切實佩戴，以防範職業傷害。
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