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摘     要

無論鈔券設計及印製多精良，含有多少防偽等級最高之安全特徵，都不可避免可能被偽造，現今由於低成本、高解晰度之雷射彩色掃描機、印表機及影印機之出現，以前偽變造者之注意焦點在變造，但現今注意焦點已重新轉為偽造，今日即使並非專業之印刷人，亦能製作出品質類似真鈔之偽造品。欲有效減少鈔券及有價證券被偽造，除需從防偽設計、防偽材質、印刷與印後加工技術整體考量外，並需有效配合自動化機器閱讀及辨識能力以提高鈔券被偽造難度，各國央行及印鈔廠無不設法使其印鈔技術保持領先地位，因此有必要瞭解並掌握鈔券最新印製技術趨勢。
此次奉派至全球安全印刷領域頗富盛名且具有安全印刷相關領域經驗之英國De La Rue及瑞士KBA NotaSys等二家公司進行鈔券最新印製趨勢研習；英國De La Rue公司針對本次出國研習需求，特別安排至其設計部門、紙廠、光影變化箔膜廠、安全線製造廠及鈔券印製廠等單位進行實習；瑞士KBA NotaSys係安排參與「鈔券設計及鑑定研討會」之部分課程，及參與包括Super Orlof Intaglio II、Super Simultan IV、NotaScreen、OptiNota、Super Check Numerota III及Notanumber III等機器之實習，本次奉派實習係以鈔券最新印製技術趨勢研習為重點。

至英國De La Rue公司與瑞士KBA NotaSys公司實習期間，除實際了解鈔券紙、水印、光影變化箔膜及安全線之製造過程外，並與其專家討論如何由鈔券之多項防偽特徵鑑定其真偽性，對於最新鈔券印製與完成設備亦有更進一步深入了解，感謝上級長官提供此次出國實習的機會，並期望能將國外所見所聞提供本廠作為參考。
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鈔券最新印製技術趨勢研習
壹、目的

無論鈔券設計及印製多精良，含有多少防偽等級最高之安全特徵，都不可避免可能被偽造，現今由於低成本、高解晰度之雷射彩色掃描機、印表機及影印機之出現，以前偽變造者之注意焦點在變造，但現今注意焦點已重新轉為偽造，今日即使並非專業之印刷人，亦能製作出品質類似真鈔之偽造品。欲有效減少鈔券及有價證券被偽造，除需從防偽設計、防偽材質、印刷與印後加工技術整體考量外，並需有效配合自動化機器閱讀及辨識能力以提高鈔券被偽造難度，各國央行及印鈔廠無不設法使其印鈔技術保持領先地位，因此有必要瞭解並掌握鈔券最新印製技術趨勢，此為本次奉派出國實習之最主要目的。
本次實習以鈔券最新印製技術趨勢研習為主軸，先至英國De La Rue公司的Overton鈔券紙廠、全像攝影部門、位於曼徹斯特的安全線生產廠(Security Threads Company)及Newcastle之印製廠等進行研習；隨即至瑞士KBA NotaSys公司係安排鈔券設計及鑑定研討會，對鈔券設計與真偽鑑定等議題進行研討，以提昇鈔券真偽鑑識之能力與技術之提昇。
貳、實習過程
一、英國De La Rue公司

英國De La Rue集團公司是一家在國際間享有盛名及全球化的鈔券製造企業集團，其擁有員工約6千多名，在全世界30多個國家或地區生產鈔券等有價證券，每年亦為約100多個家設計、印製鈔券及有價證券。
於1995年與創立於1712年之Portals鈔券紙生產製造廠合併，並將光影變化箔膜、安全線等鈔券安全特徵製造廠及鈔券印製廠納入集團，未來將繼續上下垂直縱向及水平整合安全印刷產業供應鏈，匯集其研發力量，以開拓新的安全特徵。
De La Rue公司實習之行程包括該公司位於Basingstoke之總部之印前設計及打樣部門(Prelim)、防偽技術部門、現金處理部門及光影變化箔膜廠，並至Overton之紙廠之研發部門及抄紙廠進行實習，隨即轉至位於曼徹斯特之安全線製造廠實習；最後，至位於新堡(Newcastle)蓋茲黑德(Gateshead)之鈔券印製廠實習，係為由鈔券設計至印製一貫化之實習。對De La Rue公司之各項鈔券管理設備與軟體開發及研究發展部門與品質控制、生產工程、鑄模製作、安全線製作、模鑄水印設計、鈔券印製、銷售及技術服務等留下深刻之印象。
二、瑞士KBA NotaSys公司

柯尼希-鮑爾(Koenig & Bauer)公司成立於 1817年，為世界上最古老的印刷機械製造商。在1952年由Gualtiero Giori接受Koenig & Bauer公司委託製造防偽印刷機器，其目標係為讓每一個國家自主地生產自己國家的鈔票，而提供必要的機械及相關之知識、技能，於2001年柯尼希-鮑爾(Koenig & Bauer)公司併購De La Rue集團之Giori更名為KBA  Giori，並於2011年1月1日KBA  Giori再更名為KBA Notasys公司，係代表公司起源於義大利，而“Nota”在義大利意思為「鈔券」，“SYS”象徵著該公司採用系統的方法，其使命為「為各國中央銀行和安全印刷領域提供先進的機械設備、系統和服務，協助生產高度安全的鈔票」。
本次至瑞士KBA NotaSys實習第一天，即參與「鈔券設計及鑑定研討會」之部分課程，其內容包括：介紹凸印、平印、凹印、網印及金屬箔膜及OVD等印刷流程，並簡報及展示NotaNumber III機器，隨後之實習內容包括參與Super Orlof Intaglio II、Super Simultan IV、NotaScreen、OptiNota、Super Check Numerota III及Notanumber III等機器之技術簡報及現廠展示

參、實習內容紀要
本次實習著重於鈔券最新印製技術趨勢研習，先至英國De La Rue公司總部、及其Overton鈔券紙廠、全像攝影部門、位於曼徹斯特的安全線生產廠(Security Threads Company)與Newcastle之印製廠等進行研習；再至瑞士KBA NotaSys第一天參與「鈔券設計及鑑定研討會」之部分課程包括：介紹凸印、平印、凹印、網印及金屬箔膜及OVD等印刷流程，並簡報及展示NotaNumber III機器，其他實習內容包括參與Super Orlof Intaglio II、Super Simultan IV、NotaScreen、OptiNota、Super Check Numerota III及Notanumber III等機器之技術簡報及展示，以下僅就部分重點加以說明：
一、印前設計及打樣部門(Prelims)

De La Rue公司之鈔券印前設計及打樣部門(Prelim)共有38位員工，包括8位鈔券設計師、8位雕刻師、安全特徵設計人員及打樣人員等所組成。

該部門鈔券設計師負責鈔券平面設計、雕刻師負責凹版圖案設計，並對凹版版面進行佈線與深淺進行規劃、安全特徵設計人員負責安全線、水印等安全特徵之設計，並負責將安全特徵擺置在鈔券上最適當的位置，而部門主管負責對鈔券平面設計、凹版圖案設計及安全特徵進行最後整合。

該部門每年必須至少產出約1千餘件之基本設計基本概念，並完成約1百多件版面圖案設計，供後續印製鈔券，鈔券設計前需先儘可能的了解每個不同國家文化、習俗或特色等，再依據客戶需求、理念及提供之參考資料等，進行版面相關圖案設計與企劃，隨後經色彩管理系統處理，再以電腦數位打樣系統將設計之鈔券草圖呈現出來，相關程序與本廠之作法類似
安全特徵設計人員再依鈔券草圖進行安全線、水印等安全特徵之設計並將安全特徵調整到最適當位置，同時由雕刻師針對版面進行佈線與深淺進行規劃，全部程序約10-16週可完成一套鈔券之設計，其效率驚人。最後將設計之鈔券實際以平版、凹版、號章凸版及網版印刷設備進行打樣，並建立印製流程之程序與標準之設立，供印製廠及相關物料採購之準則，實際打樣與設立準則可於2週完成，可以說是鈔券設計印製之火車頭。
二、PORTALS紙廠
PORTALS紙廠創立於1712年，於1724年開始取得英格蘭銀行合約，De La Rue集團於1995年合併PORTALS紙廠，由其負責抄造鈔券紙，而De La Rue集團負責鈔券設計及印製工作。

(一)模鑄水印之製作：

模鑄水印紙之厚度不一，模鑄水印上較厚區域之透光量少，因此會較暗，而較薄區域則會較亮。完整的模鑄水印圖案是由許多單一壓凸金屬細網經焊接後組合而成，由於金屬細網能濾除紙漿中部分的含水量，使得凹下部分之金屬細網在抄紙時能聚集較多纖維，故此部分紙張厚度較厚，相反的，凸起部分之金屬細網能聚集纖維較少，故此部分紙張厚度較薄。

1.適合模鑄水印之原稿

當Portals收到鈔券設計者之水印完稿時，首先必須知道最後水印之尺寸大小且判斷此完稿是否適合作水印；適合作水印之理想完稿，尺寸應大一點，可以是明亮且色調變化良好之黑白鉛筆畫或相片，題材選擇以名人之肖像最理想。通常Portals的專家會詢問鈔券設計者一些有關完稿外觀的問題，因為鈔券設計者經常只注意到一般人會忽略的細節，但是對於水印能表現之色調範圍與細緻程度了解有限，因此專家需要知道什麼色調是可接受，什麼色調是需再加強，什麼色調是需再調柔和。

今日Portals已利用電腦軟體將客戶提供的完稿轉換為適合水印生產之外貌；幾年前仍需要先以蠟雕刻，如此可能需耗費一週或者一週以上時間，假使有任何閃失即需重作；但利用電腦軟體，Portals的專家在一、二天內，不僅能修正任何錯誤而且能將水印修正的更完美。

首先將照片或圖畫擺置在掃描機上，接著將其影像掃描入電腦，並修整至最適合水印生產狀態。

為了得到主要影像，首先，必需將非水印紙之標準色調取代原稿色調。如此將使得臉部或頭髮輪廓變的較不清楚，假如其有相近之色調，就需要將色調相近區域之色調作修正，即增暗或變亮一些。

然後，必須注意的是水印之色調範圍，在實務上水印將顯示出由淺白至暗灰之色調，因此Portals必須考慮將完稿調整至符合上述需求，所有作業，均在高解晰度電腦螢幕與繪圖軟體下完成。

由Portals所研發出之電腦軟體能為我們解決紙張會伸縮與由亮、暗轉換為淺、深等許多技術問題。

電腦先將影像修正成上、下方向稍為短些但左、右方向卻稍為寬些，以補償紙張在抄造時之伸縮，修正版是利用電腦已定義之明、暗值，分析影像中每一點，以求得一數值，例如黑點值為0、白點值為100而灰色調值介於其間。

Portals的專家會告訴電腦水印最後尺寸、紙張厚度、水印需要之深度範圍。整個影像是以一系列平形線方式掃描，在電腦螢幕上建立三度空間影像，在螢幕顯現一定範圍山峰或山谷。專家會檢查影像以確認影像已修正先前錯誤或潛在問題。

2.模鑄水印壓模製作

一但我們滿意這結果，此電腦數據將會送去另一部電腦以控制製模部門之研磨機器，一塊銅版被水平固定在研磨機器上，且一細小轉動工具在銅版上移動，逐漸將銅版研磨成大小不同深度。如此製成一與我們在螢幕所見相似之具有三度空間圖案陽模(Die)。陽模一完成，插入另一塊銅版以製成陰模(Matrix)，假使將二塊銅版擺在一起，其會相互密合。

此為壓凸水印銅網所要的水印凹凸母模、隨即再經強化陰陽模、製作單開壓模及壓製單開銅網等製程，最後由技術純熟之工人以手工方式完成整個多層模鑄水印網。(如圖3.1)
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圖3.1  模鑄水印壓模

3.銅絲網之壓製

將銅絲網平張固定於已安裝壓模之壓模機平台上，而壓模機會依設定之尺寸大小的距離移動並進行壓模作業；依序完成第二層及第三層之銅絲網，惟第二層銅絲網之網孔較大，以利漿料中之水份排去；第三層的銅絲網則將水印圖區域沖去，再將前述三類銅絲網準確套對，最後再以一層較粗之銅絲網緊包覆於空心的圓柱上，並以焊接方式加以牢固(如圖3.2)。將完成的模鑄水印滾筒則安裝至抄紙機上。
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圖3.2  銅絲網與安裝銅絲網之模鑄水印滾軸

（二）鈔券紙主要成份包含：

1.棉花：生棉（Linter）、梳棉（Comber）、廢紗（Slasher）、廢布（Cuttings）、廢紙（造紙過程中）。

2.含水量：4-8%

3.濕強劑：中性濕強劑

4.不透明度劑：二氧化鈦

5.顏料

6.上膠劑：PVOH

7.安全性單元(安全線、螢光纖維絲、有顏色塑膠片、OVD及螢光、磷光或珠光物質)
（三）鈔券紙之抄造流程：

1.散漿與打漿：先將棉花原料蒸煮後，再經精煉機將纖維適度帚化後送至調成槽。

2.調成：在調成槽內除了纖維外，加入染料、填料、上膠劑、溼強劑、乾強劑等各種添加劑。(如圖3.3)
[image: image2.emf]
圖3.3  鈔券紙漿料之調製

  3.抄紙：將原先在圓網上含水量約99.75%之紙張，利用重力、真空吸器、壓力輥加壓及高溫蒸氣加熱等方式，儘可能減少紙張含水量，最後經表面上膠、乾燥及壓光後，其紙張含水量約能保持在6%。(如圖3.4)

[image: image3]
圖3.4 圓網機之水印及安全線
  4.分條（Slitter）、裁切（Cutter）與包裝：依客戶需求，捲筒式紙張經分條後即可包裝，而單張式紙張經分條（如圖3.5）後，需再裁切及點數後才可包裝。

[image: image4.emf]
圖3.5  紙捲依所需尺寸進行分條作業

（四）Portals品質管制

Portals在品質與環保方面已分別通過ISO 9001及 ISO14001認證，Portals將影響鈔券紙品質的原因分為：1.生產設備2.原料3.製程管控4.紙張完成至印刷前的管理。標榜以先進的機器設備、自然的純棉原料、科技管控造紙流程及成品包裝、貯存的管理，生產高品質的鈔券紙，以滿足客戶之需求。

1.進料品質管制：

棉花（Cotton）檢查是否含泥、金屬或螢光成份；梳棉（Comber）是否乾淨；化學藥品純度；安全線之方向性、清晰度及附著性；螢光纖維絲及OVD。

2.原料準備品質管制：

（1）準備好抄紙之原料：檢查一致性、扣解度測試、原料排水時間（假如需要）及纖維長度等。

（2）製程管制（使用統計製程管制）

3.抄紙品質管制：

（1）製程管制：基重、厚度、不透明度、透氣度、顏色、灰度及X光檢查；實驗室測試--確實測試標準。

（2）產品管制--確認產品符合規範，技術及目視缺點（不一致產品之控制）

（3）缺點種類：小缺點、主要缺點、重要缺點

4.後續加工品質管制

（1）分條裁切--平衡相對溼度

（2）檢查及流動線--稽核API標準設定、屬性測試、點數。

在抄紙與其他.後續加工製程，利用同步照相機對紙面行品管檢查，若有安全線斷線或偏斜、髒點、漿塊、皺摺、雜質等瑕疵時，會在其附近噴上噴墨作記號，不同製程發現瑕疵紙會以不同顏色墨作區分，以利裁切時剔除不良品（如圖3.6）。
[image: image5.emf]
圖3.6  同步照相機進行品檢
三、De La Rue 公司

（一）鈔券設計作業概分三個階段：

1.(1)手繪原始圖稿（含紙張、油墨及印刷防偽規劃）

(2)進行單元製作、以特殊軟體在電腦螢幕組合、上色（可依平版透明墨、 

   凹版不透明墨的特性在螢幕上看到組合、上色後的結果）

(3)以600 DPI解晰度列印彩色圖稿送客戶審稿

(4)修正

(5)定稿簽樣，全部作業約15週。

2.(1)依據客戶簽樣後圖稿製成單開底片

(2)製版後以小型打樣機打樣

(3)樣張送客戶正式簽認。

3.將電子檔經由8000 DPI輸出機以向量方式輸出底片，然後送製版部門製作印版。

（二）偽鈔分析與統計

依據De La Rue 1988至2003年長期統計結果，鈔券偽造方式可區分為：政治目的（Political）、個人手工繪製（Nuisance）、相機（Camera）、掃描機（Scanner）、彩色影印機（Color Copier）、個人電腦（Computer & DTP）、數位偽造（Digifeiting）等。其中以政治目的偽造方式，可能僅發生於敵對國或國際犯罪集團間，其偽造技術最精良，偽造數量亦最多。

隨著低成本、高解晰度之雷射彩色掃描機、印表機及影印機之出現、個人電腦及網際網路之普及，鈔券偽造方式已由1988年之相機偽造為主，轉為1992年彩色影印機偽造為主，再轉為2000年之個人電腦及數位偽造為主。

無論鈔券設計及印製多精良，含有多少防偽等級最高之安全特徵，都不可避免可能被偽造，最有效防偽措施即積極教育一般大眾學會如何辨識真偽鈔，且在有金錢交易時都能提高警覺，一發現偽鈔立即向檢警單位通報，使持用偽鈔者心存忌憚，那麼偽鈔之流通自然會減少。

（三）鈔券及有價證券鑑定等級分類

第一級，不需要任何工具或儀器，利用眼睛視覺、耳朵聽覺及手指觸覺即可檢驗，適用於一般民眾，可檢驗鈔券如水印、窗式變色安全線、隱藏字、變色油墨（OVI）、光影變色箔膜、凹版印紋及正背面套印等部分。

第二級，需藉助簡單工具或儀器，如放大鏡、紫外光燈或中、低階鈔券整理機或自動櫃員機（ATM）等才可檢驗，適用於稍經訓練的檢驗人員或銀行第一線的櫃檯人員，可檢驗鈔券如微小字部分及鈔券是否含隱性螢光纖維絲、磁性墨、螢光墨或燐光墨等。

第三級，需使用較複雜或專業儀器，如顯微鏡、光譜儀、比對儀或高階鈔券整理機等才可檢驗，適用於經過專業訓練的公務檢驗人員，此部分之安全特徵中央銀行一般不會公開，這些檢驗有時會破壞到鈔券或有價證券之完整性。

（四）可供鑑定參考之鈔券安全特徵

1.紙張材質：紙色/形狀/觸感、無螢光增白劑、纖維。

2.紙張添加物：金屬亮片 (Planchettes)、隱性安全性纖維（Covert）、顯性安全性纖維（Overt）。

3.紙張水印：模鑄水印、白水印、黑水印、條碼水印。

4.紙張安全線：金屬、塑膠、窗式、螢光、磁性。

5.印刷油墨：螢光、磷光、紅外線、磁性、折光變色(OVI)、金屬、珠光、液晶、高彩度特別色等油墨。

6.印刷方法：凹版、平版、凸版或網版。

7.印刷圖案
(1)細線圖案：肖像、隱藏字、暗記、微小字。

(2)底紋：正反套印、多色重疊。

8.印刷後加工

(1)號章：字型、號碼

(2)局部上光

(3)壓凸

(4)燙金

(5)雷射穿孔

(6)塊狀OVD
紙廠能完成之安全特徵包括：紙張材質、.紙張添加物、紙張水印、紙張安全線及條狀OVD；其他安全特徵一般均在印鈔廠內完成。

高速鈔券整理機可能具備之檢測功能包括：紙張螢光偵測、磁性偵測、紅外線偵測、螢光偵測、磷光偵測等，一般具備檢測功能項目越多之機器，其偵測鈔券真偽性之準確度越高，其價格相對越昂貴；但市面上甚多簡易型真偽鈔辨識機，其偵測功能很有限、極容易遭有心人士破解，使用風險很高。

四、De La Rue Holographics公司
De La Rue Holographics是一家專業設計製造各類型全像箔膜的公司，其核心技術為光學微形結構（Optical Microstructure）可提供客戶強而有力之安全性解決方案，影印或掃描無法複製光學微形結構，其能提供絕佳的防偽性。
光學微形結構是由雷射所產生惟一的干涉圖案所形成的全像影像，其為一包含許多重疊圖案的多層影像，所以能顯現3D效果；而Kinegram結合許多個由電腦程式模擬特殊方向繞射光所產生小的繞射單元圖形組成。

全像攝影術拍製立體的影像可以使用許多不同的方法，而不同的方法會有不同的名稱。全像攝影所得的立體影像是利用光的干涉與繞射的原理，當兩道光會聚在一起之後，就會產生相位的互相增長或互相抵消的現象。

雙光束穿透式全像片：即是利用上述原理將氦氖雷射的藍紫光分成兩部份，一部份雷射光直接照全像底片上，是為參考光(Reference Beam) ，另一部份雷射光是照射物體並經物體的反射後，照在全像底片上是為物光(Object Beam ) ，這種使用兩道光照射的方式，所形成的全像片稱為「雙光束穿透式全像片」

彩虹全像攝影(Precision Rainbow Holography)為更精密的全像攝影，是因不同波長的光線其繞射角會不同，使光源被分光而形成紅、橙、黃、綠、藍、靛、紫的層次，觀測者若改變視測位置，則可看到不同顏色的影像，如彩虹般的變化之效果。

利用光學微形結構開發出之商品包括：熱燙印箔膜、自黏性標籤、防竄改自黏性標籤及透明膠膜。

光學微形結構之影像可呈現如條碼般顯性的機器可閱讀性或隱性的機器可閱讀性，具第三層級防偽特徵可用來作高階性分析。
（一）全像箔膜類型

1.有價證券所使用之全像箔膜（熱燙印箔膜）：應用在如鈔券、支票、股票、門票等有價證券。

2.各類型證件所使用之全像箔膜（透明膠膜）：應用在如駕照、身分證、護照資料頁等各類型證件。

3.商業產品所使用之全像箔膜（防竄改自黏性標籤）：應用在如煙酒、名牌服飾、藥品標簽、CD等商業產品。

（二）全像箔膜之設計流程

OVD是虛像圖案，不同的角度觀看時有許多的影像變化，如水平擺動方向（水平左右方向微動時影像會有動態的影像、文字、幾何線條或圖形變化。）、垂直擺動方向（以垂直為軸心上下擺動時影像會有動態的影像、文字、幾何線條或圖形變化。）及水平旋轉360度（以垂直為主軸，水平旋轉即會有動態的影像、文字、幾何線條或圖形變化。）等三個方式分解圖案變化。

OVD為物理光學影像，不同階段製程人員有其專業領域，故需由專案人員、印前設計人員和廠商光學設計技師等人共同完成OVD圖案設計與OVD製版。

五、安全線生產工廠
DLR公司為唯一生產安全線及鈔券紙廠之公司，而安全線生產工廠位於曼徹斯特市郊，共有90位員工，建立於1895年，80年代末期由portals購進，並隨Portals公司併入DLR公司，每年約生產出250萬公里長之安全線，主要客戶為歐洲鈔券紙廠，且致力於安全線之技術進行研發。
在1940年早期，由英國發明之寬幅為0.5 mm埋入式金屬安全線首次被應用在鈔券上，由於其有效的阻止當時偽鈔的氾濫，自此安全線持續的被用在鈔券發行上。

使用安全線之理由：是鈔券紙的主要部份之一、偽造困難、具大眾可辨識特徵、可提供機器可閱讀性、製作技術高且供應商有限。

(一)安全線之發展沿革
1. 1984年發表窗式安全線(Stardust)，寬1.0mm之一般金屬安全線(見圖3.7)， 建議最小寬幅1.2mm ，字高0.9mm，通常5-7道窗，窗寬幅4mm，已用在全世界260種面額之傳統窗式安全線。
[image: image6.jpg]By =
Ca“ce\\eé

c a‘“ce\\e

Cane

C




圖3.7  窗式安全線(Stardust)

2. 1988年發表磁性安全線(Magnetic Metallic)，可提昇安全性及可供機器閱讀之安全線(見圖3.8)，建議最小寬幅0.75mm。
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圖3.8  磁性安全線(Magnetic Metallic)
3. 1990年發表寬1.2mm且具有金屬鏤空反白文字之安全線(Cleartext®)，大大增加偽造難度，建議最小寬幅1mm ，字高0.9mm。(見圖3.9)
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圖3.9  金屬鏤空反白文字之安全線(Cleartext®)
4. 1992年推出寬1.2mm之具變色效果(Colourshift)安全線。(見圖3.10)
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圖3.10  變色效果(Colourshift)安全線
5. 1995年發展出1.4mm寬，且結合金屬鏤空反白文字與變色效果(Colourshift Cleartext®)之安全線。(見圖3.11)
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圖3.11  結合金屬鏤空反白文字與變色效果(Colourshift Cleartext®)之安全線
6. 1996年開發出寬幅4mm之單色窗式安全線(Starwide® windowed threads)，寬幅窗式安全線（3mm↑），可加入全像（Hologram）、文字（Cleartext）或圖案（Pattern）及標誌（Logo）、機器閱讀或螢光等功能。(見圖3.12)
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圖3.12  單色寬幅窗式安全線(Starwide® windowed threads)
7. 1997年開發出具有反射及透射螢光反應之安全線(FACET®)。(見圖3.13)
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圖3.13 反射及透射螢光反應之安全線(FACET®)

a. 反射螢光                      b.透射螢光
8. 1999年發表結合全像技術(holographic)、金屬鏤空反白文字(Cleartext®)及機器可閱讀(Machine readable) 4mm寬幅之折光變色安全線(Holographic Security Thread)。(見圖3.14)
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圖3.14  寬幅折光變色安全線(Holographic Security Thread)
9. 2002年研發出4mm之變色安全線(StarChrome™)，顏色包括紅變綠（Red/Green）或藍變綠（Blue/green）。(見圖3.15)
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圖3.15 寬幅變色安全線(StarChrome™)
10. 2004年推出大透明視窗OPTIKS。(見圖3.16)，寬度可達18mm之超寬安全線
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圖3.16  大透明視窗OPTIKS

11. 2007年發展出可結合變色及機器可閱讀，並具有多重微小字(Multitext)，即字中有字之安全線。(見圖3.17)
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圖3.17  多重微小字(Multitext)之安全線

12. 最近研發3- 4mm寬幅可結合上述多種功能，且具特殊磁性反應之多功能安全線(Magform)。(見圖3.18)
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圖3.18  多功能磁性安全線(Magform)
(二)安全線之價值
安全線存在之價值可由安全性、美學及耐流性等面向來探討。

1. 安全性
安全線係於紙張抄造時同時加入，非後續加工之製程，所以可以防止造之情形發生，偽造者幾乎無法在紙張上找到合適之技術來模擬安全線，僅能以外觀呈現其金屬表面之光澤，尤其是窗式安全線更是難以仿造。
窗式安全線亦提供大眾辨識極為獨特之特徵，尤其是加入清晰字、螢光、變色、磁性及全像折光變色效果，且安全線之寬度逐漸變寬，更利於民眾之辨識。另外，磁性特微可作為機器可閱讀之安全特徵，可說是一舉數得。
2. 美學考量
安全線易於與版面之設計相結合，並不至於干擾鈔券之外觀全貎。
3. 耐流性
即使鈔券發生污損或泡水清洗時，其安全線仍會留在紙張中，且全像或磁性反應皆不因污損而有所消損，所以係為可靠之安全特徵。
(三)安全線之產品範圍
有關安全線之產品範圍可分成2mm以下窄幅及大於2mm寬幅二類安全線，而De La Rue Security Threads公司可提供下列之安全線產品種類，如表3.1。
表3.1  De La Rue Security Threads公司可提供下列之安全線產品種類
	類別
	產品名稱
	寬幅

	窄幅安全線
	Cleartext ®
	1.2mm - 2mm

	
	magtext ®
	1.2 & 1.4mm only

	
	IMT
	1mm

	
	MRT BM
	0.75mm & 1mm

	
	Machine readable Cleartext
	2mm

	
	Colourshift
	1.2mm – 1.6mm

	
	Thermochromics (non currency)
	1.2mm – 2mm

	寬幅安全線
	Starwide ® cleartext ®
	2mm - 4mm

	
	Starchrome ®
	2mm – 4mm

	
	Starchrome ® Multitext
	3mm & 4mm

	
	Machine readable Starchrome ®

(inc multitext)
	2mm - 4mm

	
	Scroll
	2mm – 4mm

	
	Holographics
	2mm – 4mm

	
	Magform
	3mm & 4mm only


六、最新鈔券印刷機發展狀況
（一）Super Simultan IV （Simultan平版印刷機）
Simultan平版製程經由創造許多能完美規位之安全特徵以增強鈔券安全設計，其空前未有的規位套準能力經由同時印刷紙張之正、背面同時印刷，所以能應用如多色二面同時印刷複雜的安全特徵；亦能應用如IR、磁性及UV等許多機器可閱讀特徵。

Super Simultan IV(見圖3.19)能提供任何其他平版印刷機無法達到之精準度，其能印刷最大膽且最嚴苛的平版設計。

Super Simultan IV，8色是其標準配備，也可裝設第9與第10印刷單元來印刷最複雜及安全的設計。

1. Super Simultan IV之組成單元
(1) 新飛達系統
經由平順連續單張式送紙且能補償紙堆之不規則性
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圖3.19  Super Simultan IV
(2) 喂入系統
由咬爪或擋規至喂入輥筒沒張力或變形能保證完美的紙張接觸。
(3) 印版夾設備

其擁有印版定位更大彈性能減少印前準備及換版時間。
(4) 印刷單元
在紙張通過主要印刷單元前，利用個別的印刷特徵或單元甚至更複雜且安全的設計都能印刷，在Orlof機器上也可以見到此單元。

(5) 印墨單元

a.4個觸版輥及2個墨槽

b.最適當的印墨流動傳遞

c.整個印版輥墨量均勻及較大之生產彈性

d.新墨徑中斷系統減少印墨量過多，因此，減少紙張耗損及墨輥上之應力

e.Colortronic完全遠端遙控，色彩管理系統
(6) 第9 & 第10 印墨單元
在傳遞輥筒與印版間之新導紙系統及吸氣板能防止雙影及特殊設計來處理甚至最強靜電的平版設計。
(7) 先進的印刷單元設計
在傳遞輥筒與印版間之新導紙系統及吸氣板能防止雙影及特殊設計來處理甚至最強靜電的平版設計。
(8) UV乾燥單元

Super Simultan IV已整合UV乾燥系統，平印紙張能立即乾燥，以加速進行另一個印刷製程，如此能大大的減少印刷在製品與安全需求

2. Super Simultan IV之優點

(1) 在高速下前後一致性的生產

使用可選用8或10色Super Simultan IV作鈔券生產，其可以每小時10000張之速度持續印刷最複雜的鈔券設計，機器設計包含一整套工具，在最適當情況下，可確保穩定的印墨與材質流動。在研發鈔券生產用平版印刷機方面擁有超過50年經驗，所以KBA-NotaSys知道若無法控制，速度就沒有任何意義。Super Simultan IV提供精確與表現間絕佳的平衡。
(2) 完美的Simultan規位
KBA-NotaSys最原始的標誌被設計為同時印正、背面之平版印刷製程是最精確的，這同時印正、背面之單元彼此互相規位的很完美，此一標準特徵簡直是全世界鈔券都是用正反套印規位特徵，使一般大眾能作立即辨識，及使用標準Simultan IV，其不同色及單元之規位線條都很完美，這是使用平版印刷印二次無法作到的。

(3) 10色平版印刷

今日，Simultan IV能滿足最具挑戰性與複雜性的設計需求，並提供最權威的色彩，平版印刷能經由增加機器可閱讀特徵及在印墨中添加其他顏料，以實現高設計彈性。能結合10種不同色彩/印墨，事實上第9與第10色可能被後來8色疊印，為平印開啟另一整層特徵之扇門。

(4) 先進的印墨及印刷單元(見圖3.20)
在平印方程式中印墨流動橫跨墨徑至真正的印版是一關鍵性的元素，Super Simultan IV使用最新設備來減少印墨過多，保持至印版及至紙張最適當的印墨流動，為創造出目前最佳鈔券印刷機，Super Simultan IV之印墨及印刷系統已完全重新設計過。

圖3.20  Super Simultan IV[image: image27.emf]
(5) 彈性及更換印件迅速
整個Super Simultan IV已被創造出來，其能達到印機最大生產時間與實際減少印件準備時間，遠端遙控尺寸調整與在再版重印時，飛達及收紙模組內記憶之生產參數能很容易的快速上傳， 以確保印件能快速轉換。
（二）Super Orlof Intaglio II（Orlof凹版印刷機）
長久以來，從安全及美學角度來看，凹版已成為鈔券或安全文件印刷之主要製程。現今新一代凹版特徵能使用電腦凹版雷射雕刻技術來製作。

凹版獨特之外觀及感覺能夠立即及次知覺辨識，且一次印刷就能廣泛的應用各種顯性或隱性安全特徵，當然，在保護如OVD或其他安全特徵經疊印或空壓後之完整性及不影響鈔券之耐用性也非常重要。

比起以往凹版製程Super Orlof Intaglio II 能獲得更多，其使用間接印刷能印4-5色，且新一代印刷單元能印出最高印刷品質

1. Super Orlof Intaglio II之組成單元

(1)飛達系統

經由平順連續單張式送紙且能補償紙堆之不規則性，所以才能不停機生產，可很容易的遠端遙控所有飛達參數，以確保穩定的生產環境。印前準備時，紙張能由一分開的卡夾以完全生產速度喂入。

(2) 喂入系統
喂入系統確保完美呈現每張紙經搖擺閥進入印刷輥筒，此搖擺閥能高度忍受來自於紙張、潤滑油及殘餘印墨弄髒。此系統裝置許多感應器來偵測例如雙張紙、外物、紙張歪斜及紙張不見等問題，自動化調整邊規等。

(3) 印墨系統
新的完全間接印墨單元，能印刷4-5色結構，所有重要單項之墨路，均具備恆溫裝置已達成最適當的印墨流動及溫度。使用Colortronic系統印墨，可遠端調整印版之印墨量，自動化墨輥清洗裝置是此印墨系統特色之一。

 (4) 新設計之擦拭單元

新gleece擦拭系統擁有一單一塗佈陶瓷之乾燥刀，其能更均一的擦拭印刷版，其所需維修甚少，且能減少清洗溶液之消耗。

擦拭輥筒之驅動力來自於印刷單元之主驅動力，具有已知最適當轉速比率，使得操作變得特別簡單。

(5) 新設計之印刷單元
舊型Super Orlof Intaglio I(見圖3.21)之印刷單元基本上是一印版輥筒為印刷輥筒為3倍徑輥筒，而collecting 輥筒較小，致使最多僅能印3色間接色及1色直接色，而Super Orlof Intaglio II(見圖3.22)之新印刷單元基本上是一印版、印刷及collecting 輥筒均是3倍徑輥筒3-3-3結構，能確保最大的穩定度與均勻度，因collecting 輥筒變大為3倍徑輥筒致使最多能印5色直接色。

印版輥筒、chablon輥筒及collecting輥筒間之壓力能個別控制及遠端遙控以達成最適當的印刷品質，chablon輥筒之側邊及圓周方向規也可以遠端遙控， 此印刷機之chablon輥筒已裝設快速版夾，且印版輥筒及collecting輥筒裝設自動化清洗設備以減少印前準備時間。
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圖3.21舊型Super Orlof Intaglio I
圖3.22  新型Super Orlof Intaglio I[image: image29.png]


I
(6) 模組化收紙台
一個完全模組化收紙系統通常是橫跨在整個生產線（最多可裝7個收紙台），能選擇最適合您需求的機器結構，收紙單元之特色在於每個個別收紙台有一可調整咬爪開度之凸輪及可遠端遙控尺寸調整。
2. Super Orlof Intaglio II之優點

(1) 5色印刷

 Super Orlof Intaglio II是最新一代5色Orlof印刷機，如此才能開發新的且吸引人之設計，更進一步擴充了凹版印刷製程的功能性，例如擴充了如IR、螢光或磁性等機器可閱讀性特色。
(2) 完全間接印墨
Super Orlof Intaglio II獨特完全間接印墨單元更能減少印墨消耗，相當精確的規位能達成所有顏色完美的色彩分割。

(3) 卓越的印刷穩定度

Super Orlof Intaglio II之印版輥筒、chablon輥筒及collecting輥筒之圓周大小相同，所以相同之印版總是與相同橡皮布相接觸，這個3-3-3結構增加了印刷穩定度及能讓操作者更努力作更多控制以達成更佳的印刷效果。

(4) 彈性化
Super Orlof Intaglio II有4色或5色版本讓您選擇，您能隨時升級，可裝置許多可見及機器可閱讀特徵之檢查設備，此外，已預留UV乾燥機之裝置空間。

(5) 整合及完整測試
所有一般零件與KBA-NotaSys產品線完全相容，如此大大減少存貨需求及維修作業，Super Orlof Intaglio II是一個已經過測試及試驗之解決方案，已被許多先進之高安全性印刷廠使用許多年。此機器因KBA-NotaSys在設計及生產凹版印刷機及印前設備獨特及精深的知識受惠。

（三）Mini Orlof Intaglio II （小型Orlof凹版印刷機）

1. Mini Orlof Intaglio II特色

(1) 4色印刷

就如同較大尺寸的Super Orlof Intaglio能印刷4色

(2) 多樣性

Mini Orlof Intaglio II的功能非常多樣性，包括能用來作4色打樣、短版印刷或如郵票、護照或簽證等安全文件。相較之下，其印前準備時間非常短，非常適合此類型短版印刷。

(3) 機器體積小
Mini Orlof Intaglio II之現代化設計，機器體積小，但又不會影響機器各組件操作之方便性。

2. Mini Orlof Intaglio II的亮點
（1）生產性

a. 設定時間短。
b. 2個戰車型結構（Chariot），對於所有機器輥筒均很容易操作。
c. 標準化、客製化及容易操作之觸控螢幕及介面。
d. 2個僅能擺置500張之收紙台，能夠不停機生產。
e. 可選購裝有輪子具高平台之安全容器，可裝設於靠近收紙台區
   域，能安全性的貯存已印好印刷品。
（2）品質
a. 間接式供墨，包括新鎖定系統能使chablon輥與collector輥間能精確的定位。
b. 4色印刷（3色間接+1色直接）。
c. Wipping輥能側向擺動，包括個別的伺服馬達驅動以調整wipping速度。
d. 所有重要之墨徑單元均能調控溫度。
e. 新無摩擦力系統能確保傳遞輥均勻墨量。
f. 包含雙張檢側器等精密的紙張喂入系統。
g. 不會引起墨沾之收紙臺。
h. 特殊設計之框架能避免凹版印刷內在之壓力與衝擊。
（3）彈性
非常適合打樣及各種型式短版印刷生產，尤其結合數位式電腦直接凹版（CTiP）系統能很容易及迅速的完成所需要的印版。
（4）安全性
完成的符合嚴格的安全標準。
（5）可靠性
全球銷售給各種鈔券印刷廠之Mini Orlof Intaglio系列已超過15單元。

3. Mini Orlof Intaglio II製程
長久以來，從安全及美學角度來看，凹版已成為鈔券或安全文件印刷之主要製程，今日新一代凹版特徵能使用電腦凹版雷射雕刻技術來製作。

凹版獨特之外觀及感覺能夠立即及次知覺辨識，且一次印刷就能廣泛的應用各種顯性或隱性安全特徵，當然，在保護如OVD或其他安全特徵經疊印或空壓後之完整性及不影響鈔券之耐用性也非常重要。
七、最新鈔券後端完成設備發展狀況
（一）Super Numerota III（多色單頁式輪轉凸版號章機）

凸版號章機製程給予每張單K鈔券獨一無二之身分證，如此讓發行單位及其伙伴能管理鈔券分配及其他後勤活動。

使用此機器可用來印如簽名欄等固定資料，也非常適合印刷機器可閱讀特徵，非接觸式技術能更進一步延伸製程的功能性。

Super Numerota III (見圖3.23) 能與傳統號碼盒以及最新的最智慧型號碼技術(NBX)相容，以加速後續裁切包裝等製程。
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圖3.23 Super Numerota III
1. Super Numerota III之組成單元

(1)飛達系統

不停機生產，經由更平順的連續式單張送紙且能補償疊紙產生之不規則性，可很容易遠端遙控所有飛達參數，以確保更穩定的生產環境及加快印件更換時間。

(2) 喂入系統

前導規與邊導規等喂入系統，已被改良成自動化且能遠端遙控，紙張引導輥也能預先被自動定位。

 (3) 3色印刷
Super Numerota III不用分隔板就能印3個別色或單元，如此對印刷多色可變資訊號碼及使用第三印刷單元印刷簽字格、印章等靜態資訊都變得很有彈性。
 (4) 號碼系統
Super Numerota III能使用機械式或電子式控制號碼機跳號，如此只要碰觸按鈕，就能實質上增加產能及減少印刷前準備時間。
 (5) 更容易更換橡皮布
整個印刷單元現在可以分離，可在第一號碼輥筒上更換橡皮布，如此可以快速直接在壓印輥筒上更換橡皮布。
（6）整合輥筒吊車與工作椅
Super Numerota III能選購裝置一臺吊車與工作椅，當整個印刷單元分離時就可看到與使用，創造一個更人性化的工作環境。
（7）先進的印墨系統

整個印墨系統已被重新設計為能遠端遙控調整墨輥、印版/號碼輥筒上之印墨量，若選購Colortronic印墨管理系統，就能自動調整墨槽輥。

（8）乾燥系統

Super Numerota III能加裝UV乾燥系統，立即乾燥號碼，隨後可再作其他上光或後續加工。

2. Super Numerota III之優點

（1）高生產速度
 Super Numerota III 使您能彈性的選用機器式號碼機盒或NBX 智慧號碼技術，以持續穩定每小10000張速度，最多一次可印3色。Super Numerota III擁有整套的品質管理系統，以確保已印好之號章品質完整且墨色均勻一致。
（2）號碼系統之選擇
Super Numerota III能使用傳統機器式號碼機盒或電子控制式號碼系統，依照客戶之製程結構來選擇最適合您後續加工製程、安全性、分配性及儲藏標準等之號碼系統。
（3）3色印刷
Super Numerota III 不用分隔片就能印3種不同印墨或色彩，就是說在印號章製程可附加印製固定資料及變動資料以增加附加價值。

（4）後續裁切加工可能性
電子控制式號碼系統已成為CutPak III 架構及後續裁切加工哲學之主要部分，CutPak III 能在無配頁non_collating簡易版下，創造一個完整後續裁切加工的鈔券個案，不是機器中沒有collating，就是機器最後端沒有collating，以安全性、製程速度及經濟性而言，如此明顯有許多利益。電子控制式號碼您可以箱來編號，如此，當鈔券一離開CutPak III時，鈔券能直接立即以循序漸進方式包裝好。

（5）增強印前準備時間之功能性
整個Super Numerota III之架構在實質上減少印前準備時間，最大化機器運作時間。飛達及收紙受益於遠端尺寸調整，機器可使用之面積已改善。選購吊車可以迅速的將輥筒移掉或定位，一個完全遠端控墨及色彩管理系統能確保印件迅速開始，且電子控制式號碼技術免除了需以手工設定號碼次序。
（二）Super Check Numerota III（完全自動化單頁式大張檢查機）

Super Check Numerota III (見圖3.24) 是一部結合能先檢查眼睛看的到的及機器可閱讀的安全特徵，再依循序漸進印刷鈔券號碼與程序控制的機器。

此整合大張檢查及印刷鈔券號碼之製程，不但能提高效率及安全性，且能減少生產製程作業及降低對操作人員之需求。 

此機器之印刷速度與Super尺寸之印刷機相同，精巧的機器模組及其容易操作之介面，且已預先考量到未來如欲加入新安全特徵檢查之可能性。號碼機之功能包括能夠印刷固定及可變式資料，且完全使用最新及最Smart的號碼機技術。

為了作最大的製程整合，此機器甚至能升級至結合檢查、印刷鈔券號碼及完成等機器。
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圖3.24 Super Check Numerota III
1. Super Check Numerota III之檢查系統特色
(1) 透射式紅外線高解晰度檢查
第一檢查單元是一透射式裝置，使用高解晰度黑白照相機及紅外線照明光源，使用高解晰度黑白照相機捕捉影像及透射輥筒內之紅外線光源能獲得透射影像，利用透明紅外線影像來作紙張破洞、折角之品質檢測。此外，特殊模組被用來檢查如安全線、OVD及水印等特殊單元之檢查。

(2) 高解晰度彩色影像之取得
已印刷紙張經過正面及背面，包括一新高效率LED照明單元及高解晰度彩色照相機。

(3) 先進之照明
使用新高效率LED，減少熱能及大大增加照明單元使用壽命，此外，紅外線LED被使用在透射裝置以明顯的改善影像。

(4) AFX影像處理
每張影像即時的被送到AFX影像處理裝置，在此大張紙上之每一開鈔券之正面、背面及透射影像都被精確擷取，此時必須作一決策，是否每一張鈔券之品質都在此預先設定之品質標準範圍內，機器也會下達指令將該張送到那一相關收紙台。

 (5) MRF不可見影像處理
Super Check Numerota III系統具有一組精密的檢測器能確保機器可閱讀特徵之品質及功能性。整組檢測器包括下列單元：

a. 印刷之磁性特徵
b. 印刷之螢光特徵

2. Super Check Numerota III之機器特色
（1）印件更換迅速
整個Super Check Numerota III結構已被研發成最省時的機器，檢查模式及系統校正能在進行一些簡單步驟後完成，以確保Super Check Numerota III在與其他生產製程搭配時能運轉的很和諧。 
（2）三色印刷
Super Numerota III 不用分隔片就能印3種不同印墨或色彩，就是說在印號章製程可附加印製固定資料及變動資料以增加附加價值。
（3）號碼系統
Super Check Numerota III被設計為能依機械或電子方式控制號碼盒（Numbering Box）運轉，如此，在按下鑑盤時，實質上能增加產能並減少印刷前準備時間。
3. Super Check Numerota III之優點

（1）擷取全彩色影像
 Super Check Numerota III之檢查模組，從每一大張中之每一小K鈔券擷取之影像，使用最新的彩色照相系統，在鈔券檢查領域承認因灰階照相機不夠好，現今已不再使用灰階照相機，因此，Super Check Numerota III是以全彩色方式作檢查。
（2）完整的可見與不可見影像檢查
可見檢查模組包含正面、背面及透射三個檢測器，正面、背面檢測器被用來檢查每一大張之可見特徵，其裝設白色LED照明及高解晰彩色照相機，透射檢測器其裝設紅外線LED照明及黑白照相機，其檢測每一大張是否有破洞或折角？甚至於檢測安全線、OVD及水印等特殊安全單元。此系統保證在完全生產速下，能百分之百檢測出每一大張之所有部份。可使用選購之UV Check及Magnetic Check檢查系統檢測機器可閱讀特徵。
（3）號章及完成解決方案

可客製化完成製程，以滿足客戶每一生產設備獨特之需求，所有大張好票可在Super Check Numerota III之號章單元依序印上號章，且使用CutPak系統來完成裁切包裝，所有含壞票之大張，先被分類為部份瑕疵壞票擺置在模組化收紙台。然後將含壞票之大張裁切成單K，單K鈔券再使用CutLink、單K檢查系統及Notanumber III單K號章機來作單K鈔券處理。
（4）每一生產線一部Super Check Numerota III
Super Check Numerota III是一部真正全彩色檢查且號章機以與典型Super尺寸線相同速度運轉，將檢查機與號章機結合在一起，能產生急遽減少在製品，相對的降低成本及安全性風險。
（三）Notanumber III（完全自動化單K分類、號章、捆紮及包裝機）

任何大張鈔券紙經過大張檢查機檢查後，將會產生一些含單模或多模的瑕疵大張鈔券紙，將這些單K好票，由上述含單模或多模的瑕疵大張鈔券紙復原是非常重要的事情，在大張檢查機檢查之前，大多數生產成本已加到此張鈔券紙上。

Notanumber III能將這些含瑕疵票之大張鈔券紙，經裁切成單K後，剔除瑕疵單K壞票後，將每一張單K好票復原。

1. Notanumber III之優點
(1) 高生產速度
Notanumber III處理典型單K瑕疵壞票之能力超過Super Size綫，此機器自分類、印號章至完成單K鈔券之速度為每小時60000張。

(2) 循序漸進或預先程式化跳號碼
Notanumber III(見圖3.25)開發了最新直接驅動（DirectDrive）跳號碼技術，如此使用者能完成循序漸進包裝已完成的單K鈔券，及生產特殊順序號碼替補票或紀念鈔。
圖3.25 Notanumber III[image: image32.emf]
(3) 100%復原單K好票
有效生產製程之關鍵在減少損耗及從含單模或多模的瑕疵票之大張鈔券中復原單K好票，Notanumber III在一個密集且整合製程中，能達成100%復原單K好票。
（4）最後的檢集、捆紮及包裝
Notanumber III 能依您主要裁切、捆紮及包裝綫，如100張及1000張捆紮與點數，打件及標籤製作等確實規範來裝置，以完成單K鈔券。
（5）快速的生產前準備時間與變換工作時間
在任何生產線上，單K鈔券號章印刷通常屬於次要製程，然而，由於相當迅速的工作準備時間及生產速度（每小時60000張），Notanumber III也被使用來作主要生產線之短版印刷，如高面額鈔券的號章印刷。

（6）印鈔券及其他安全文件均具高彈性化

上一代之Notanumber III曾被用來印如旅行支票、護照及收據等安全文件之號碼，此機器能印刷多色號碼及文、數字碼等變動資料及如簽名欄、印章或標語等。
（7）操作概念
Notanumber III與其他的KBA NotaSys印刷機具有相同的操作概念，如此，讓操作員不需要再作過多的訓練就能很快的熟悉新機器。所有機器之入口點都經過研究與設計，才能製造出最符合人體工學及安全的工作環境。

（8）品質管理整合
號章線能提供顯性與隱性不同階層的安全性，為確保安全特徵之品質能與鈔券發行時相同，由根源處管理被印單元之品質是非常重要的。在機器上可裝置一套品質管理工具，如下：

a. DataScan能確保號碼順序及號碼完整應用

b. IF Check能確保呈現最適當的顯性與隱性安全特徵之印刷品質

所有這些系統都是製程管控工具能由根源處管理品質，實質上，在印號章前，所有生產成本已被加入鈔券中，一發現品質偏離規範我，們必須採取正確行動以管理製程。

（9）NBX 號碼盒 X-change

Notanumber III能裝設最新一代的NBX 號碼盒：NBX能與以光學辨識字母為基礎的DataScan相容，不會有遺漏、複製也不會有號碼印刷不好及印刷品質偏差等情形發生；NBX完全使用程式化控制之號碼順序。

許多客戶其必須在後面包裝鈔券，如此為CutPak III及NumeroPak III等沒檢集設備機器開一道門，其能快速改善

a. 減少手工處理，增加安全性

b. 減少樓層空間需求

c. 減少後端完成設備之複雜性
2. Notanumber III之機器特色

（1）精確的規位及最高品質
Notanumber III使用與其老大哥（Super Numerota III）相同印刷之製程，不像前一代Notanumber機器，現在印刷在單一的壓印輥筒上，保證各印刷單元間規位精確。

（2）體積很小
Notanumber III是KBA NotaSys製造出體積最精簡、高速單K號章機，機器從頭至尾完全自動化，所需操作人員也很少，部分瑕疵大張票被裁成單開，再送入Notanumber III機器內，最後就能生產出100%好的、已印完號章且裁切包裝好之單K鈔券。
（3）處理部分瑕疵大張票最具成本效益的方式
Notanumber III 明顯的展示銷毀含部分瑕疵之大張，甚至將條票在Super Numerota上印號章，都不是最有效率的方式。根據KBA NotaSys公司的研究顯示，甚至銷毀含部分瑕疵之大張之成本遠比使用Notanumber III處理成本高。所以直接作投資單K鈔券號章印刷且能得到絕佳的投資報酬率。
（四）CutPak III （全自動化鈔券裁切、捆綁及包裝機器）

1. CutPak III之主要特色

(1) 絕對彈性化

CutPak III 能與任何型態的生產模式相搭配：

不同設備允許支援傳統檢集配頁製程，且使用智慧號碼技術來包裝鈔券，完全依序連號不用重新分類再作檢集配頁。

CutPak III 能升級至整合裁切完成、印號碼，甚至單K檢查，流線型（Streamlined）製程無任何在製品，以效率性與安全性而言，其能獲得很大利益。

 (2) 高速處理
CutPak III 能與Super size 印刷綫之產能相平衡，有時候甚至可處理一大張內含60模單K之鈔券紙。
(3) 體積精簡
由於重新設計檢集模式，CutPak III比起上一代CutPak體積明顯變小許多。
（4）最適當的更換裁切印件時間
所有主要移動式組件都可遠端遙控，且由分散馬達來驅動，所以作一次更換裁切印件的時間小於3小時。
2. CutPak III之亮點
（1）生產力
a . 換裁切印件快速。
b. 依自動化及製程整合程度不同，所需之操作人員亦不同。

c. 標準化、客製化及容易使用之介面。

（2）品質
a. 不論任何材質，甚至在有寬安全線或壓凸時，其垂直裁切依然精準。
b. 使用Clamping 、咬爪及齊紙裝置之穩定的運送系統能確保平穩的運 送及精確的定位。

c. 可以選擇連線製程控制。
d. 綑紮錯誤檢測器。
（3）彈性
a. 可以升級至整合檢查、印號章及後續裁切包裝等機器。

b.不同的選擇，包括額外的點數塔及印刷到裁切規位之量測設備都能滿　　　　　　　　　　　足您的需求。
（4）保安全性　　　

ａ.品追蹤系統。
ｂ.換班詳細的資料統計

ｃ.完全透明牆圍住避免產品被非法移開。
（5）安全性　　　

完全符合嚴格的安全法規如EN 1010。

（6）可靠性　　
銷售給全球不同鈔券印刷廠之CutPak系列已超過130部。
3. CutPak III之機器特色

（1）NumeroPak

整合NumeroPak號章機及後續裁切包裝等機器，當然也包括一部最後大張檢查模組。

（2）重新設計之檢集模組

CutPak III比起上一代CutPak體積明顯變小，在人員換班期間不需清空，可明顯增加生產量。

（3）智慧型號碼盒

結合智慧型號碼盒就能完成直接裝箱包裝，如此就能輸出完整連續性號碼順序鈔券，如此就不需要內、外檢集配頁。

（4）與cut-to-print之檢查設備連線

CutPak III 有許多選購項目讓您選擇，包括連線製程控制設備。

4. CutPak III之製程特色

完成是鈔券生產製程中最後一步驟，已印完號章之大張鈔券紙被裁切成單K鈔券，然後被捆綁在一起小心包裝，以方便貯存及運送。

由於越來越多安全線/條狀OVD出現在今日鈔券上，在整個完成作業中，大張鈔券紙在堆疊時需要細緻的處理已逐漸增加，在鈔券印刷中，只有最好的設備才能符合嚴格的品質標準與速度需求。
整個CutPak III之製程包括：

（1）以每疊100大張鈔券紙送入並點數數量

（2）裁掉紙邊

（3）裁切成條狀

（4）條狀捆綁

（5）捆綁裁切

（6）檢集配頁

（7）1000張捆綁及點數

（8）熱縮膜包裝

（五）NumeroPak III（整合號章、裁切、捆紮及包裝機）

號章、裁切、捆紮及包裝介於鈔券生產、發行至進入現金循環之間，KBA NotaSys公司首次呈現一個完成整合號章、裁切、捆紮及包裝解決方案，能處理大張好票及部分好票，不需要任何檢集或在製過程。

NumeroPak III是經過多年研究及傾聽市場需求而發展出之產品，此系統能印號章、裁切、捆紮及包裝鈔券，其生產速度與Super Size印刷線相同，具有更換不同印件只要幾個小時的能力。

1. NumeroPak III 如何運作？
將來自於印完凹版正面或大張檢查機檢查完畢尚未印號章的鈔券紙簡單的從NumeroPak III前面輸入，這些紙張經印號章、點數、裁切成單張鈔券、捆紮、再次點數、熱縮包裝及完美循序漸進號碼1000張鈔券包裝，甚至紙箱包裝及貼、噴標籤等製程均能自動化，整個製程不需花費幾天，只需幾分鐘即可完成。

NumeroPak III 能使用標準的檢集配頁模式或使用直接驅動或智慧型跳號碼技術之不用檢集配頁模式，都能由此製程增加安全性及速度。此機器有3個印刷單元及其他如NotaMark貼、噴標籤技術均能加入此系統，以增加此製程的附加價值。

不論機器尺寸大小，NumeroPak III保證完全整合及達到高效率及表現之安全製程，將許多系統結合為一產生之效益遠大於個別使用單一系統之總合。

NumeroPak III 將號章、裁切、捆紮及紙箱包裝緊緊串聯在一起且不能打破，裁切順序、檢集方式及紙箱包裝等均依賴號碼才能進行。

NumeroPak III 已完全將如檢集及來回將紙張拉回紙庫等沒有附加價值之步驟移除，尚未印號章的鈔券紙簡單的從NumeroPak III前面輸入，然後完成您想要的尺寸之鈔券交貨；NumeroPak III主要利益包括：

（1）無在製工作。
（2）無需等待油墨乾燥再做檢查（需使用UV油墨及UV乾燥裝置）。
（3）無需檢查大張。
（4）無需檢集配頁（collating）。
（5）無需裝箱（自動化）。
（6）無需製作標籤（能自動化）。
此外，NumeroPak III能由已記憶的生產參數快速的作尺寸改變，能因準備時間快速而得利。

NumeroPak III能為顧客做客製化規格應用，是一相當完整的模組系統，您能享受所有Super Numerota III及CutPak III的所有技術利益。

結合印號章、裁切、捆紮及包裝之主要製程利益如下：

（1）明顯的減少製程時間。

（2）完全無中間的手工處理。

（3）增加安全性。

（4）從大張至單K鈔券更佳的可數性。

（5）大大減少清點人數。

（6）減少成本。

（7）減少倉儲需求。

（8）自動化裝箱及製作標籤。

傳統號章、裁切、捆紮及包裝製程可能需要超過30名人員操作，使用CutPak將可以減少1/3人員，然而，使用NumeroPak III當作主要製程，而Nota Numer III用來處理部份壞票，將可減少2/3人員需求。

此外，使用NumeroPak III 製程比起任何其他裁切、捆紮及包裝等製程是更安全、更迅速且更有效率。

僅是初步觀察裁切、捆紮及包裝等製程，就發現了這些表現利益。使用單K整理系統在最後製程為何會產生瓶頸？因其無法使號碼循序漸進？因分散生產使用多台單K整理機，故其安全性較差。

在印刷時，若在線上控制品質，您可選用二種簡單步驟來印號章、裁切、捆紮及包裝等製程來生產。

（1）NumeroPak III用來生產100%大張好票。
（2）Nota Numer III用來生產含部份瑕疵大張票。
現今研發之印號章、裁切、捆紮及包裝等技術，使得將這些製程結合為單一製程機器成為可能。

NumeroPak III 是KBA NotaSys 最佳製程整合的象徵，其毫無接縫的結合號章、裁切、捆紮及包裝等製程。

NumeroPak III 是至今最有效率及最安全的製程，其由下列製程組成：

（1）品質管理

（2）安全管理

（3）點數

（4）裁切

（5）捆紮

（6）包裝

（六）Flexible Finishing Solutions（後端完成解決方案）

我們提及”完成”，就是指鈔券生產之最後階段：

（1）最後大張檢查

（2）印號章

（3）裁切、捆紮及包裝等

KBA NotaSys將最後大張檢查包含在完成，今日大家都能接受最後大張檢查也是全球完成製程的整合及基本部分，依印刷廠作業方式之不同，進行這些複雜的”完成”作業也完全不同；”完成”作業可分為二類：

（1）循序漸進號碼輸出

（2）非循序漸進號碼輸出

KBA NotaSys提供適合上述二種作業方式之機器給客戶選擇，我們的目標在提供我們客戶，依其特殊需求來選擇具整體彈性之完成設備。

我們邀請您來探索下列各頁，以選擇最適當的、對您最有利的完成製程，藉最現代化技術來獲得最大產量及最好品質。

為了簡單化，請住意較不先進之完成替代方案（手工檢查、單K鈔券替換及印條票號碼等）及上光等並不包含在此小冊中。

1. Flexible Finishing Solutions之製程變數
(1) 循序漸進號碼

為了保證簡單及安全的追蹤系統，某些中央銀行要求鈔券包裝時鈔券號碼需循序漸進，要達到此目的，需將製程分為二個副製程(見圖3.26)：
a. 主製程
主製程之第一個步驟就是將有瑕疵之大張鈔券紙檢查出來，好的大張鈔券紙繼續通過主製程，然而，含瑕疵票之大張鈔券就以恢復製程（RecoveryProcess）來處理，此作業典型的包括需決定那些大張鈔券紙具有好到不需再作特別處理，及那些大張鈔券只要立即刪除不用。
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圖3.26循序漸進號碼製程中之主製程與恢復製程
b. 恢復製程
恢復製程的第一個功能，就是將每一張單K好票從有瑕疵之大張鈔券紙中取出，有二種選擇可以增加之總報酬遠超過需要額外處理的成本。
（a）選擇單K鈔券印號章

有瑕疵之單K鈔券先被剔除，然後好的單K鈔券被個別的印上號章，如此就能生產出完全循序漸進號碼。

（b）選擇大張鈔券印號章

印完號章後，再將有瑕疵之單K鈔券剔除，如此，好票與壞票混雜在一起，大多數鈔券仍維持完全循序漸進號碼輸出，恢復製程生產仍有其無法維持完全循序漸進號碼輸出之缺點。

恢復製程之第二功能是利用單張整理設備能徹底檢查之能力，對於整個生產製程能提供統計製程控制，此分析在部份好票上進行。
（2）非循序漸進號碼

某些中央銀行不要求鈔券包裝時鈔券號碼需循序漸進，號碼不是完全不需要循序漸進，就是需要循序漸進但允許有間隙。依照需求選擇不同的號碼盒。此製程中追蹤號碼依賴更複雜的資料庫內建結構。

在印完號章後所有大張裁切成單K鈔券，以進行單K鈔券整理，將好票挑出隔離，鈔券發行前，最後之生產步驟是將所有鈔券進行徹底檢查。然而，若與大張為基礎之設備相比較，單K鈔券整理之速度較低，就是說在產能輸出方面，標準生產線可能需要搭配四部單K鈔券整理機。

1. Flexible Finishing Solutions之設備與功能性

（1）大張處理系統

KBA NotaSys之模組結構能將下列系統作任何組合：

a.大張檢查

利用一組感應器及照明單元，使用反射及透射光源檢查鈔券正面及背面所有主要的安全特徵。這些包括隱性及顯性特徵、印刷與埋藏的材質。最後檢查步驟扮演一個防止瑕疵單K鈔券流出製程管制系統之最後安全守護者，依客戶需求，不同的選項能決定檢查之確實程度。
b.印號章

凸版號章系統，不僅能讓每一種鈔券選用獨特的號碼，而且第三色可應用來印刷如簽名欄等固定資料，它也常被用來印刷機器可閱讀特徵。KBA NotaSys號碼機系統以印前準備時間快速，且能支援NBX 智慧號碼盒及DataScan製程管制系統而自豪。

c.裁切、捆紮及包裝

在某些點，大張鈔券紙必須被裁切成單K鈔券，然後，在發行進入現金循環前，將其適當的包裝。

（2）模組化結構
能利用製程整合來完成較少的在製品、減少前置時間與成本及更安全，然而，為了製程整合能夠成功，絕對需要個別的製程被完全信賴的組合起來，當停止任何單一製程時，整個整合製程就將停止。KBA NotaSys設備設計之目的在於需兼具可靠性與模組性。

現今以製程整合角度來看，最新一代號章、裁切、捆紮及包裝設備的表現及彈性，讓客戶有更完全的自由選擇。由於其附加利益讓印刷廠儘可能許多整合計劃，假如可以的話請逐漸升級機器而不是全部取代。

（3）CutLink​-BPS（單K整理系統）
a.大張裁切

大張經由裁切部裁切成單K鈔券，以不需任何手工再處理之單K鈔券方式輸入檢查部，機器之運送系統扮演裁切部與檢查部間之緩衝區，假如Upstream處理中斷，檢查部能繼續運作。若選購自動飛達能更進一步提升生產力，系統由從檢查至裁切之立即且整合回饋獲得利益。如鈔券尺寸、裁切規位被長久監控且調整生產參數，此封閉式之相互作用能確保最高的精準度。不管大張鈔券紙之不同特性，其能100%將單K好票挑選出來，從大張鈔券紙中將每一張好票補救回來，當含單模或多模的瑕疵大張鈔券紙經由補救製程，其在大張鈔券紙上之單K瑕疵位置無關。

b.更深入的檢查能力

在進行非循序漸進號碼印刷、裁切、捆紮及包裝等完成時，BPS之複雜感應器，確保所有交給發行局之鈔券都能符合品質標準。
c.統計製程控制
BPS機器可以補償高速大張檢查機之不足，以完成鈔券循序漸進號碼印刷、裁切、捆紮及包裝等。大張檢查機確保提早偵測到印刷瑕疵，以便快速採取正確行動。經由單K檢查從生產中抽取具代表性樣本，能確保這些鈔券能符合品質標準，以最具成本效益之方式。如此能控制大張檢查機不包含之處，如機器可閱讀特徵。
d.簡單及無風險之分類

利用BPS機器可將單K好票由壞票中挑選出來，它不需要作記號就能作分類，如此就絕對沒有作記號的壞票進入鈔券流通體系的風險，且主生產製程不用負擔額外複雜的作記號作業且如此會降低生產效率。此外，BPS包含捆紮及包裝系統，能將欲交貨的鈔券完全以收縮膜財質包裝起來。
（4）Notanumber（單K整理系統）

Notanumber是一精簡且多樣化的機器，在循序漸進號碼印刷、裁切、捆紮及包裝中，在補救製程中，它能被用來提供完全循序漸進號碼輸出。其輸出格式與主製程完全相同。其快速的印前準備時間，完全適合如高面額鈔券、非鈔券安全文件之短版印刷，因此，一旦投資能很快的獲得投資報酬率。然而，Notanumber基本上與較大尺寸Super Numerota 之產能相同，包括3色印刷，UV乾燥、製程控制及與NBX智慧型號碼盒相容。
（5）NBX智慧型號碼盒

KBA NotaSys產品之所有號碼系統都能完全與革命性NBX智慧型號碼相容，相較於傳統機械式號碼盒，NBX增加每一循環之單一位數不受限制，但由簡單性及耐用性角度而言，傳統機械式號碼盒仍有其利基存在。

NBX獨特性包括：

準備時間快速，相較於傳統機械式號碼盒，設定減少很多，能立即設定任一號碼盒位置，且能自動化預先上墨循環。

維修簡單，當需要任何其他型式號碼盒時，在極短時間內，號碼盒能分解成組件。 

減少存貨，NBX號碼盒由個別的號碼輪組成，其更換容易；使用NBX號碼盒，對每一號碼格式，保存整個號碼盒已成為過去。

（6）循序漸進式後端完成
NBX號碼盒使Streamline得以作業，號碼順序完全程式化，使得後續送入裁切機能以完美的號碼次序輸出，而不用任何中間的檢集配頁作業。

因此，NBX號碼盒完全沒有機械式號碼盒之限制，且能直接裝箱包裝製程，具有下列利益：

裁切、捆紮及包裝機不需要任何內在檢集配頁雜誌緩衝。

箱子不需平行填滿，只需循序漸進填滿，如此，印號章之數以百萬計鈔券，製程中因沒有在製品，導致安全性增加且減少處理及地板空間需求。
（7）非循序漸進式後端完成

單K鈔券整理設備也受惠於NBX的彈性，其能提供鈔券完美的循序漸進號碼，值到單K檢查挑出瑕疵票為止。
（8）完全自動化包裝

對於尤其想在完成領域自動化的客戶，KBA NotaSys能提供如Super COPE客製化設備，其包括箱子自動包裝及棧板化包裝。
八、最新鈔券印製技術趨勢

（一）製版技術

KBA NotaSys之CTiP雕刻或製版系統，使用相當精確雷射技術來雕刻凹印母版，CtiP為一融合數位設計系統、先進聚酯版技術及獨特雷射雕刻裝置的技術，其能提供一由設計者至印刷者之無接縫工作流程。一旦完成設計，將空白聚酯版裝置在雷射單元，即可開始雕刻製程。深度、寬幅及每一線輪廓均由CtiP處理器控制並補償外在因素如印刷紙張變形。

母版完成後，依標準電鑄複製製程創造出第一塊鎳母版（Nickel alto）。母版必須完美無瑕，因為所有後續印版均由此母版複製。因此，在再次使用電鑄複製製程前，以PlateBright系統來確保印版表面清潔及無瑕疵。

CtiP系統使用結合鎳版及鍍鉻技術之電鑄複製製程，此製程經幾十年之研發改善已非常完美。其可靠、有效率且保證一致；而直接雷射雕刻製版需要較高之雷射能量，若雷射能量不高，則需多次雷射曝光以產生較深的雕刻效果。因此，有較高風險無法達到想要程度之精確度且此製程較費時。

CtiP系統能讓設計者更有彈性的掌控整個設計製程；印刷人希望看到是最終的品質，含CtiP特徵之鈔券設計，因其多色調影像中含有豐富之深度變化及微小字，已經被許多國家採用且已見其印刷品質。CtiP因其結果具體可見且可完成甚至最複雜之鈔券設計，故CtiP逐漸成為產業標準。

（二）印刷技術

1. 超精密鈔券平版印刷

KBA-NotaSys公司提出超精密平版印刷概念，超精密就是多色印刷時要能夠穩定、精密的套印，其重點包括：

－單面印刷印紋套印的精確性。

－雙面印刷印紋正、背面套印的精確性。

－全張印刷從咬口邊到拖梢邊尺寸的精確性。

－每批次印刷從第一張到最後一張印紋位置的一致性。
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單面印刷               雙面印刷                 全張印刷                         

批次印刷

超精密印刷須有下列四個條件配合才可達成目的：

1.雷射電腦直接製版(Computer to Offset Plate)

－具超高解析度及穩定性。

2.印版打孔及彎版設備(Plate punching and bending device)

－利用影像上數位記號打孔，再利用彎版設備將印版影像裝在印機固定位置。

3.印版夾版系統(The Plate Clamping System)

－開始即將印版固定在正確位置，只要些微調整即可達到精確套對目的。

4.高精密的平版印刷機(The Super Simultan Press)

－同面所有印刷單元版紋集中在一個橡皮滾筒，印版滾筒傳動裝置連動，被印材料套印系統獨立運作。

超精密印刷所表現之安全防偽特徵有：Multi Flou UV、Micro Match、Multi Color see Through、SIM Mark、Negative White Lines
2. 凹版印刷

（1）凹版觸感是判斷鈔券真偽最簡單的方式之一
最近研究顯示色彩強度、線條解析晰度及鈔券觸感(見圖3.27)等是決定鈔券是否是真鈔的重要因素。
現代化偽造者以許多簡單方法複製雕刻凹版，但從未成功過，偽造者掌握如此多的高品質複製設備，但仍無法成功的複製出雕刻凹版之感覺。
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圖3.27 鈔券凹版印刷觸感
觸感是辨識鈔券的最重要方式之一，當有一張鈔券握在您手中，觸感就是判斷鈔券真偽最簡單的方式之一。雕刻凹版影像凸起之獨特感覺是不可能以其他方式複製的，加上特殊細線條及雕刻凹版印刷吸引人的鮮艷色彩，此不難理解為何雕刻凹版總是成為全世界安全性印刷廠偏愛的安全特徵。

德國社會心理學家Heiner Treinen教授研究顯示：雙面凹印被使用在無意識或潛意識之辨識過程，現金處理專家及一般大眾最主要利用觸覺為辨識工具，且認定雙面凹印鈔券較平印及單面凹印容易分辨；另一有趣的發現是假如對鈔券有疑問，一般人會拿另一張鈔券或僅憑記憶比對各種特徵。

此研究亦顯示觸感是區別平印及凹印的一重要個別特徵，對研究中所包含之大部分專家（銀行行員）而言，雙面凹印擁有的不僅是觸感而且包含視覺品質。

幾乎所有測試者可見到雙面凹印之主要特徵（尤其是色彩強度、解晰度及銳利解晰度），且將雙面凹印視為特別值得信賴之辨識特徵。
雕刻凹版最佳的觸感位置在鈔券四周邊緣，因此如凹版手感線、盲人觸摸印紋、面額、蔓草網紋等應僅可能擺置在鈔券四周邊緣，鈔券的觸感和精美的手工雕刻人像，透過完善的鈔券設計可以加強使其成為更有效的防偽辨識功能。
（2）鈔券雕刻凹版人像越來越大
傳統的鈔券設計認為雕刻人像是最易辨識，而且是最有效的防偽功能，最近美、加的新版鈔券和過去比較人像明顯方大許多，美鈔約大了3倍，而加拿大新版鈔券和最先的版本比較也大了1.5倍，所以以卓越的雕刻人像技術來讓民眾分辨真偽是基於一般人對於分辨人臉的能力，而雕刻人像放大的目的是1.讓人像更容易看見（分辨）2.可以包含更多的細節3.可以更明顯的區分真、偽之間的差異。
（三）印刷後端完成

（1）模組化設計之印刷後端完成設備

KBA NotaSys之模組結構能將下列系統作任何組合：

a.大張檢查

b.印號章

c.裁切、捆紮及包裝（Finish）

依客戶需求作各種不同組合，若客戶僅需單一功能設備，其可提供如NotaCheck大張檢查機、Super Numerota號章機及CutPak自動化裁切包裝機等設備；若客戶需結合兩種單一功能設備，其可提供兼具如大張檢查與印號章功能之Super Check Numerota設備或兼具如印號章與.裁切、捆紮及包裝功能之NumeroPak設備；若客戶需完全自動化設備，可提供Super COPE設備。
（2）Super Check Numerota III將取代NotaCheck II 與Super Numerota III
Super Check Numerota III兼具原先大張檢查機NotaCheck II與號章機Super Numerota III之功能。
肆、心得與建議：

至英國De La Rue公司與瑞士KBA NotaSys公司實習期間，除實際了解鈔券紙、水印、光影變化箔膜及安全線之製造過程外，並與其專家討論如何由鈔券之多項防偽特徵鑑定其真偽性，對於最新鈔券印製與完成設備亦有更進一步深入了解，僅將此次實習過程與個人所見簡述如下：
一、可利用Notanumber III大幅提高鈔券生產良率
Notanumber III為完全自動化單K分類、號章、捆紮及包裝機，其能將這些含瑕疵票之大張鈔券紙，經裁切成單K後，剔除瑕疵單K壞票後，將每一張單K好票復原，如此可大幅提高鈔券生產良率。
Notanumber III不具備NotaCheck（大張檢查機）那麼強之檢查功能，其僅能依照單K鈔券紙上有或無預先作好瑕疵紙記號來作好票或壞票之判斷，當有瑕疵紙記號之單K鈔券通過Notanumber III時，機器立即判讀為壞票將其剔除，而無瑕疵紙記號之單K鈔券通過Notanumber III時，機器立即判讀為好票，立即以UV油墨印上號章，隨即通過UV乾燥機瞬間乾燥號章上之UV油墨，繼續完成後續之捆紮及熱縮膜包裝作業。
瑕疵紙記號可能來自於平版、凹版印刷機上之線上品檢裝置，因檢查出大張鈔券紙上之某幾K鈔券品質異常，瞬間在那幾K鈔券上所作之記號，也有可能來自於大張檢查機因檢查出瑕疵票所作之記號，或者是以人工檢查方式檢查出瑕疵票後，用筆在Notanumber III檢測器能檢測範圍內直接作好瑕疵紙記號。
Notanumber III生產速度（每小時60000張），可用作主要生產線之短版印刷，如高面額鈔券的號章；亦可印刷旅行支票、護照及收據等安全文件之號碼。 
然而欲使用Notanumber III亦需考慮，未印號章前，每張單K好票都有可能來自不同印刷機印刷，即使相同印刷機印刷，但可能來自大張28K之不同位置，裁成單K後，每張單K鈔券尺寸是否會一致？每張單K鈔券之圖像位置是否居中？每張單K鈔券之墨色是否會一致？
二、可利用Super Check Numerota III提高鈔券後端完成製程的彈性
Super Check Numerota III兼具原先大張檢查機NotaCheck II與號章機Super Numerota III之功能，此整合大張檢查及印刷鈔券號章之製程，不但能提高效率及安全性，且能減少生產製程作業及降低對操作人員之需求。
大張鈔券紙經過Super Check Numerota III檢查後，若其為全好票則Super Check Numerota III之號章單元會依序印上號章，若其非全好票則Super Check Numerota III之號章單元會暫時跳開，不會印上號章，並將其歸類為部份瑕疵壞票擺置在預先設定好之模組化收紙台上，等待後續以人工看票方式挑出不同類型之條票，再進行印號章作業，最後再挑除那些含瑕疵票之條票，或者直接將含壞票之大張裁切成單K鈔券，再使用NotaNumber III單K號章機來作單K鈔券處理。
三、雕刻凹版、水印及安全線仍是鈔券重要的防偽安全特徵

觸感是辨識鈔券的重要方式之一，新技術發展建議儘可能在鈔券中強調觸感，而雕刻凹版影像凸起之獨特感覺是不可能以其他方式複製的，雕刻凹版最佳的觸感位置在鈔券四周邊緣，因此如凹版手感線、盲人觸摸印紋、面額、蔓草網紋等應僅可能擺置在鈔券四周邊緣，鈔券的觸感和精美的手工雕刻人像，透過完善的鈔券設計可以加強使其成為更有效的防偽辨識功能。而利用CtiP系統能讓設計者更有彈性的掌控整個設計製程，印刷人希望看到是最終的品質，含CtiP特徵之鈔券設計，因其多色調影像中含有豐富之深度變化及微小字，已經被許多國家採用，CtiP因其結果具體可見且可完成甚至最複雜之鈔券設計，故CtiP逐漸成為產業標準。

模鑄水印之色調變異與細緻度偽造難度高，且模鑄水印能提供高度清晰性、反差性、解晰度之水印；單一式水印已無法滿足現今防偽需求，現在之鈔券紙除傳統模鑄水印外，至少需再包含一種黑白式、點陣式、或條碼式水印以增加其防偽性。
窗式安全線在加入螢光、變色、磁性及全像折光變色效果後，亦能提供一般大眾極為獨特之辨識特徵，且安全線之寬度有逐漸變寬之趨勢，以方便一般民眾之快速辨識。

四、落實超精密鈔券印刷之概念
超精密就是多色印刷時，要能夠穩定與精密的套印，其重點包括：

－單面印刷印紋套印的精確性。

－雙面印刷印紋正、背面套印的精確性。

－全張印刷從咬口邊到拖梢邊尺寸的精確性。

－每批次印刷從第一張到最後一張印紋位置的一致性。
除印刷套印穩定與精密外，印刷色彩之一致性亦很重要，若能先達成此目標，則利用Notanumber III大幅提高鈔券生產良率之計劃將指日可待。
感謝上級長官提供此次出國實習的機會，並期望能將國外所見所聞提供本廠作為參考。
































































































PAGE  

[image: image35.png]


[image: image36.emf]