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1、 目的：

本廠現有9部MPU156立式高速印花機於民國80年10月購置，迄今已逾17年餘。近年來因流通幣產量屢屢增加，印花機需長時間、高速運轉，致使常有故障停機。

在生產機器數量少及單機產量高情形下，印花機故障率如過高，如欲達成上級交代之生產目標是一種嚴酷挑戰。

本廠為解決此一問題，在預算無法單筆一次購足生產機具，故採未來2年內逐年編列，2年共汰換2部(舊機另作備用、週轉設備)，本(97)年為近17年來首次採購此機型印花機。故在製造科技之長足進步及運用下，新購之MPU156立式高速印花機，在人機介面的使用、印花模夾持改油壓方式及傳動鏈條改以時規皮帶取代(不用油及噪音)等，使得操作方便性及故障排除均有十足進步。藉由此次操作及維修實習得以提升製幣技術水準，並於原廠技師來廠裝機時，短時間內使操作人員熟悉整個機台之基礎操作。

另外，9部舊有高速印花機由於妥善率需提昇，實有必要與設計原廠當面溝通及提出操作、維修人員常遇之使用上、維修上問題，供其研究改進之用，以達雙方進步之利。

2、 過程：

職等二人於本(九十七)年七月六日啟程前往德國印花機製造公司(GRABENER)進行操作及維修實習。在GRABENER熱誠之接待下，於七月七日至七月十一日安排參觀該廠製造沖壓機工場、組裝工廠、製造鍛造機工場、學習操作人機介面、印花模換模操作、曲柄軸之拆卸及安裝實務講解、GKMP360紀念幣印花機之調模及調整、Hologram幣製作、備用零件預檢及提出本廠現有9部MPU156立式高速印花機常見故障問題彙整等。職等並於在七月十四日參訪柏林造幣廠行程中，柏林造幣廠之人員詳細介紹幣餅檢驗設備、精鑄(金、銀)幣之壓克力盒自動包裝設備、自動洗餅設備、印花機、輸送帶型驗幣機、雷射刻模、成幣自動包裝線、印花模之管理及儲存設備、品管設備、驗幣及包裝等各單位儀器設備。行程末了，安排討論會，非常感謝柏林造幣廠熱誠之安排。

3、 心得：

1、 在GRABENER新印花機操作及維修訓練：
（1） 人機介面操作：

控制器SIEMENS MP370為多功能控制面板，操控方式皆為觸控式螢幕，配合SIEMENS S7控制器其演算速度更敏捷，尤其可以照片顯示故障點是為特色，可明白顯示失效影像及故障原因說明。另外壓印壓力可予設定最高與最低壓力，可與實際壓力比較，保護機台更安全。

（2） 印花模換模或更換產品操作：

1.下模座、下模夾座、鉗口片等舊幣種另件先移除。

2.安裝、逐一鎖緊12片鉗口片，間隙0.25mm(以墊片試)。

3.安裝左導板及右導板。

4.安裝推餅片，定位珠鎖緊後退半圈。

5.落餅筒朝外，頂端高度與送餅機稍低0.1mm。

6.導板膠(壓)板螺絲鎖緊固定(即壓緊)。

7.裝下模座/試模座凸出動作是否確實？

8.進光餅至下個準備工作位置。

9.裝上模座/上模座先定位再鎖緊上模夾座

10.試打750KN、1.40  750n/min，視成幣結果調整之。  

11.模圈與模圈座需平整的。

12.推餅片與光餅間隙1mm。  

13.本次試打22,267枚，留約3,000枚技師調校用。

（3） 曲柄軸之拆卸及安裝實習：

拆卸部分：

1.氣壓旋轉閥拆除。

2.拆除離合器時，先鬆內側聯軸器再鬆掉12支螺 絲以拔輪器分離，吊車或下墊木塊取出離合器。

3.飛輪吊出擋板圈不拿出鎖緊螺帽。

4.拆曲柄(中間)之對位固定梢，即可分離曲柄。

5.拆除右側正時皮帶輪。

6.拆除右軸承鎖緊螺帽及墊圈。

7.曲柄軸由右向左加銅墊塊敲打，即可分離。

安裝部份：
1.左軸承先裝o-ring+C型扣環。

2.右鎖緊螺帽及左法蘭襯套。

3.軸裝入後，不需校正同心度。

4.離合器之聯軸器螺絲鎖緊扭力為70N-m。

5.飛輪以手輕輕推進。

6.鎖緊飛輪蓋板。

7.正時皮帶輪以止付螺絲固定。

8.右軸承外圈塗缺氧膠Locti No242軸承寬度一半。以氣動工具將右軸承由左向右慢慢打入至定位。

9.安裝曲柄(中間)之對位固定梢。可以任意角度鎖緊。

10.每次拆裝過程，o-ring 需換新。

11.防止油封外翻，心軸導角4mm以上。

12.螺絲加銅墊圈防漏。

（4） 紀念幣印花機之新產品-卡夾式進光餅機構：

GKMP360紀念幣印花機增加自動化程度，原本由操作人員逐枚進餅及取出成幣，現以卡夾式進光餅機構取代之。所謂「卡夾式進光餅機構」為震動送料機將光餅排列成筒狀，每筒約30枚，5筒為一卡夾。卡夾由氣壓缸推送至印花模進行印花作業。已印花成幣則自動依序掉落盤狀盛盤，每5枚自動翻面以方便檢驗，免除人工手動翻面檢查動作。每一盛幣盤有10欄*10枚，共可裝100枚。上述機構可節省人力、時間，更提高自動化程度。

（5） Hologram移印：

由塑膠薄片(film)上圖案，以20-30KN、速度400餘次/每分鐘移印至金屬板上，塑膠薄片(film) 壽命可達約700次。本廠曾研發製作移印雷射防偽圖案，由鎳板上圖案移印，唯每次僅能數個成品。透過GRABENER技師了解國外造幣廠研發製作之方向，可供參考及研究。

（6） 備用零件預檢：

依據已準備之採購備份零件清單，於裝箱前逐一核對規格，不足或不夠數量之品項，當場要求更正或補齊。

（7） 參觀工廠：

1.工廠內有零件加工場，線切割機、大型臥式銑床、100噸大吊車、千噸級鍛造機，另外有一區專門為古老機台整修用，有30幾年前立式MP-200型，還有高達2層樓高印花機。

2.滑塊之加工：
本廠一部MPU156印花機最近因滑塊心軸斷成2截，因此得以拆卸滑塊及相關零件，自行繪圖、購料新製心軸、連桿側板、銅條。另自行繪圖委外製作滑塊。此一部份已實機安裝使用。惟在GRABENER廠內，到處 可見滑塊半成品，經過溝通及實地瞭解，該廠亦提供相關圖面(供2次查核)，對於此部份零組件製作本廠已無問題。

3.凸輪之製造：
凸輪為控制送餅、印花、退幣等動作主要另件。本廠曾自製及委外CNC銑製，唯成本過高，廠商交貨後本廠接手進行手工修整耗時太長。經現場實地，親眼目睹原廠凸輪製作步驟。了解其製程為熱處理後線切割(WEDM)，手工修配後使用。

4.下模夾座之製作：
依圖加工後，經熱處理研磨、線切割寬0.25mm，再組裝後研磨，其完成品尺寸ψ92+0.01/+0.02mm，以消除線切割變形量。與廠內現有做法稍有不同。值得借鏡、採用。

5.斜邊凸字與部分斜邊製法：
美國造幣廠委託該廠製作紀念幣防偽用。以紀念幣印花機製作凸字，因凸字無法以滾字方式產生，需經擠壓材料而成凸字，現行使用中模具皆為模圈切割成3小部份再組合為一，所以，加工過程中自然產生微細合模線，非經特意觀察不易發現。法國5 法郎即為此法製造，凸字並可供盲人方便使用。

6.GRABENER對斜紋絲邊甚感興趣：
GRABENER設計人員現有構思為利用止推軸承及滾珠軸承，而達到速度750spm及模具壽命5萬之目標。與本廠現有10圓印花速度608spm壓印近萬枚之實績相比，GRABENER尚屬開發研究階段。

實際上，GRABENER期望發展適於自己公司印花機用斜紋絲邊機構，以爭取客戶訂單。惟模圈壽命提昇、模具製造成本降低，尚有一段待克服的瓶頸。

7.下模座蓋是否需熱處理？
上模座蓋因須作線性往復作動，故需熱處理硬化；下模座蓋則因無相對關係，原廠技師明確表示「不需熱處理硬化」。

（8） 廠內9部機器問題彙整：

初步提出廠內9部MPU156印花機，目前操作常發生問題，提供原廠技師來廠裝機可於ㄧ併檢查、維修，交換意見。

（9） GRABENER相對禮遇，配合需求，要零件圖即提供零件圖；要求觀察實際組裝，即拆卸、安裝操作示範，儘量滿足所提出之要求。 

（10） 雙影之形成：
由於設備老舊，任一部分磨損皆可能為造成雙影之原因。這次有機會與原廠設計及組裝技師討論造成雙影之因素。其結論如下：
1.與上、下頂軸用彈簧、橡膠墊無關，彈簧、橡膠墊老化、崩裂或壓縮後長度變短僅會造成噪音大小。

2.壓力塊與上壓力平板需平行。若有雙影，可先檢視此部分並依平行公差予於研磨。新機台上壓力平板已更改材質及增加厚度。

3.上、下頂軸與配合之銅套，其間隙為+0.01/+0.03mm ，若間隙變大，可能造成雙影。需重新修製。

4.滑塊圓形壓力塊與操作平台相對高度，必須維持滑塊承座高出6.5+0.2/-0.2mm之要求。另外無油壓為6.5，油壓潤滑時為6.5+0.63mm。

5.上、下模夾座與上、下模座夾持固定部份，易產生磨損及模座底面不平，須磨平補正。

（11） 交流變頻馬達的使用：
印花組現有印花機皆採用直流馬達，此次採購之 MPU156高速印花機，為交流變頻馬達，遂將其特點分析如下：交流馬達，有變換頻率的感應頻率變換機，發生交流功率的交流馬達以及加減調整交流電壓的感應電壓調整器，其應用範圍極廣，交流馬達使用廣泛其特點如下：（1）電源取得容易（2）構造簡單堅固耐用（3）價格較便宜（4）處理簡單運轉容易（5）定速度馬達對負載的增減速度的變化少。
2、 參訪柏林造幣廠：
（1） 雷射刻模：
雷射刻模部門有6名電腦輔助刻模設計師，其圖案經由掃描或自行繪製而建立圖形，由電腦輸出而直接刻出金屬模。經由實品與構思比對加入藝術美感，一般均需3-5次修模，才能有大概成品(設計師自有標準，未核准)。熱處理硬化後印花模之拋模工作則有10名工作人員作業。
（2） 印花模之管理及儲存設備：

每付印花模均有編號，從製作、使用至銷毀均有工單 (工令單)配套使用，故其有很多資訊可資使用，例如印花壓力、使用壽命、操作機台、操作人員、材質、熱處理硬度等，資料整理後變成可用知識，甚至提昇為技術。印花模之儲存設備佔地約1平方公尺，約100層，每層可存30個以上，類似汽車停車塔，外佐以電腦控制存取方便，對操作此設備系統人員有2次確認手續控管嚴格。
（3） 光餅與成幣之管制：
光餅由橘色漏斗狀盛餅桶置放，由1人負責操作、管理，同時作業5部數幣機，初步篩選無法印花之變形餅，計數後可用光餅數量則記載於製程履歷表中。盛餅桶加蓋上鎖，以備下道製程-印花時使用。1歐元採自動包裝方式，印花完成之成幣成卷、稱重、熱縮後由輸送帶傳輸，最後由機器手臂抓取自動排列堆置於銀色方形鐵箱內。在明顯處掛置電子看板，面板上顯示剩餘卷數可成一箱，方便操作人員更換鐵箱。填註加工履歷表，掛上鎖。最後由盛桶形狀、顏色及瑣之繁簡區分內裝物為光餅、成幣，簡單又有效。
（4） 印花作業：

柏林造幣廠流通幣生產線上所使用印花機有德國GRABENER MPU156A  3部、GRABENER MPU156  3部及SCHULER臥式印花機3部總共9部。以MPU156A及MPU156為主要生產機具。兩廠比較之下，本廠以德國GRABENER MPU156A  2部、GRABENER MPU156  9部，就生產速度而言，本廠較具優勢。
紀念幣生產線上所使用印花機有德國GRABENER GKMP360  2部及GKMP360附彈夾式自動進光餅機構(新型印花機) 2部。
（5） 傳統加工設備例如車床、銑床等，購置年份及功能均較本廠老舊，並無特殊之處。

（6） 對半精鑄品質之紀念幣，由5人負責包裝、檢驗，幾乎不作剔除動作。

（7） 成幣用銀色方形鐵箱，鉛封改成鋁封，材質之改變對人員身體更有保護。

（8） 品管要沒愛心：
柏林造幣廠接待人員，特別於離開品管部分門口時，手指這標示貼紙(品管要沒愛心)，一再強調品管人員需注重產品本身品質、數量，與人員無關，不能帶有一絲絲感情，才能做好本份工作。
（9） 精鑄(金、銀)幣之壓克力盒自動包裝設備：

柏林造幣廠精鑄(金、銀)幣之壓克力盒包裝係採自動化包裝設備作業。兩側分別以空氣吸盤先吸附壓克力盒置於輸送帶上，再以空氣吸盤吸附幣放入壓克力盒內，最後，以空氣吸盤將裝有幣之壓克力盒疊成圓筒狀(約20個壓克力盒/1筒)，以3行*5列排列，可自動包裝15筒即300枚幣。每15筒為一固定模架，以人工拿取送至包裝作業區待用。
4、 建議事項：
（1） 印花機上頂軸平板建議2年更新。

（2） 印花機上頂軸彈簧及下頂軸彈簧建議2-3年更新。

（3） 印花機下頂軸承座橡膠，建議1-2年更新。

（4） 印花機連桿側板潤滑用油管(易破裂)定期2年更新。

（5） 印花機時規皮帶建議10年更換。(現已8年)

（6） 瑞士造幣廠工作14-15hrs/每日，每年定期更換印花機壓力平板，建議本廠可相對2年更換。

（7） 新機已下壓力塊加厚，材質由DIN.2550→D2(上壓力平塊)。

（8） 模圈1*30度或絲邊工作高度+2mm。

（9） 滑塊潤滑部份，潤滑油1500 小時更換。

（10） 舊MPU156印花機之性能提昇：

在GRABENER廠內，尚購進30年前舊機種MP-200，進行改善精度及更換新型控制器。改裝完成銷往較落後國家使用。本廠舊MPU156印花機如預算可行將委由原廠進行性能改善，提升印花機產能。

（11） 光餅、成幣盛筒之顏色及鎖頭，可利用顏色管理區別，以便利生產作業。

（12） 印花模之管理、儲存設備，建議採行電子表單列管，可加以運用各種可用資訊、知識。另儲存設備建議採用停車塔管理方式，結合電腦化，領用、繳回、儲存均有紀錄可查，而且佔地面積小，不佔空間。領用等作業可指定多人，進行多重確認身分，以期更確實管制印花模作業。

（13） 流通幣包裝袋鉛封，如果可行建議改用鋁質材質。

（14） 紀念幣印花機之卡夾式進光餅機構，為一獨特之外加機構，如因應人力不足，則建議考慮採用。









PAGE  
1

