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組織沿革演繹
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工廠大門。 立法院國防委員會委員巡視臺北紙廠香菸紙產製

情形（民國62年）。

時 間
發 展 過 程

年 月 日

58 11 1 成立高級紙廠籌備處。

60 6 1 工廠正式成立，並改稱臺北紙廠。

62 3 1 與日本三島製紙株式會社簽訂技術合作契約，完成第一生產線，以生

產捲菸紙為主。

63 4 1 與中央印製廠協商研製鈔票紙生產事宜。

70 為配合業務成長需要，增設完成第二生產線，擴充捲菸紙生產能量。

72 6 改建第一生產線設備，並與英國寶德爾斯（PORTALS）公司簽訂技
術合作契約，將原生產捲菸紙改為鈔券紙，於73年3月23日完成改建
試車。

88 8 31 奉行政院臺88防字第28057號函核定結束營業。
93 2 1 奉行政院臺93防字第0930003457號函核定機構裁撤。

機構沿革

臺北紙廠

組織沿革演繹
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主要產銷品項

一、高級捲菸紙

二、鈔券紙

三、其他高級紙

主要生產設備

一、1,950m/m長網造紙機1套
二、1,833m/m圓網造紙機1套
三、廢水處理設備1套

其他基本資料（資料日期：民國78年3月31日）

（一）廠址：臺北縣板橋市大觀路二段28號
（二）面積：土地 41,322平方米；建築 15,592平方米

鈔券紙自動化生產線機具設備。 鈔券紙等高級紙張自動化生產線。

高道旭廠長（前排左5）於李英高副廠長（前排中）榮升
（桃園工廠廠長）離廠前與工廠同仁合影（民國75年）。

三、人員 四、財務狀況（單位：萬元）

區 分 職 員 職 工 合 計 年 度 資 產 負 債 業主權益
安置基
金投資

廠人數 68 238 306
安置數 54 186 240 78 111,298 53,353 57,945 30,800
安置率 79.4% 78.2% 78.4%
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高道旭廠長 郝德雲廠長吳寶鏘廠長

歷任首長事略

第1任 出 生 到 職 離 職 海官校24年班、海軍參大；海總主
任、造船廠廠長、副參謀長、本會高

級紙廠籌備處主任
廠 長 年 月 日 年 月 日 年 月 日

吳寶鏘 4 5 9 61 9 1 72 1 15
1. 籌建完成第1、2高級捲菸紙生產線等廠庫房興建及機具設備安裝，並建立生產能量，產品品質優良。
2. 為擴展營運，與中央印製廠協商研製鈔券紙生產事宜，並著手規劃鈔券紙生產。

第2任 出 生 到 職 離 職 兵工工程學院21期、美夏威夷大學企
管碩士；中正理工學院教授、本會嘉

義榮服處處長
廠 長 年 月 日 年 月 日 年 月 日

高道旭 26 9 20 72 1 16 78 7 15

與英國寶德爾斯（PORTALS）公司簽訂技術合作契約，建立鈔券紙生產能量，為國內唯一生產鈔券紙工
廠，並為該廠之最主要產品。

第3任 出 生 到 職 離 職 海官校40年班、海軍參大；總隊長、
艦長、教育長、艦隊長、本會金門縣

聯絡中心副主任
廠 長 年 月 日 年 月 日 年 月 日

郝德雲 17 11 17 78 7 16 82 12 15

為強化經營能力，開拓新產品，利用生產鈔券紙之損紙及邊料，研製高價值之路票紙、模造紙等紙張。
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童年耘廠長 張廷楷代廠長游海屏代廠長

第4任 出 生 到 職 離 職 陸官校32期、陸院、戰院、美國三軍
工業大學；陸軍旅長、副師長、國防

部處長、助次
廠 長 年 月 日 年 月 日 年 月 日

童年耘 29 12 19 82 12 16 89 9 30
1. 主要產品之一的捲菸紙，因面臨市場之競爭，機器老舊、無法滿足產品新規格要求，加上廢水等環保不
易處理，斷然予以停產，減少損失。

2. 督辦移轉民營作業執行計畫及招標作業，雖未能民營化，惟順利完成結束營業前相關作業。

第5任 出 生 到 職 離 職 政戰學校16期、政研班40期；師主
任、國防部印製廠廠長、本會印刷廠

副廠長、廠長
代廠長 年 月 日 年 月 日 年 月 日

游海屏 37 10 19 89 10 1 90 1 15

督辦結束營業後之各項機具設備及存貨等資產處分、應收款催收、法律訴訟案、人員資遣、廢棄物處理、
廠區安全維護等清理工作。

第6任 出 生 到 職 離 職 中正理工31期車輛系、陸院、戰院；
營長、處長、主任、署長、副司令、

本會副處長
代廠長 年 月 日 年 月 日 年 月 日

張廷楷 37 2 4 90 1 16 94 2 1

督辦完成結束營業後之各項資產處分、法律訴訟案、人員資遣、廢棄物處理、廠區安全維護等清理工作，
並順利完成機構裁撤事宜。



213

重大工作回顧

臺
北
紙
廠

建廠經過

民國60年間，我國雖有造紙工廠百餘家，惟當時缺乏高級紙張專業製造
技術，諸如鈔券紙、捲菸紙、防偽證照紙等，均需仰賴進口。政府雖曾將其

列為獎勵投資項目，然因投資金額過大，工商界均不敢貿然投資。本會為

配合國家經濟發展，減少外匯支出，及開拓榮民就業途徑，特派人員赴英、

美、法、日、西德等國家考察，於58年11月1日設立該工廠籌備處，由本會臺
北機具工廠廠長吳寶鏘擔任籌備處主任，負責有關建廠事宜，60年6月1日正
式成立「臺北紙廠」，並於同年8月16日於舉行建廠破土典禮，由榮工處承
建，翌年10月落成，62年3月1日開工生產，先以生產捲菸紙為主；再為配合業
務成長需要，於70年增建生產線，擴產捲菸紙能量；於72年引進新技術，開
始生產鈔券紙。

技術合作案

一、於民國60年籌備興建工廠期間，即與日本三島製紙株式會社簽訂技術合
作契約，由其訓練技術人員協助建廠保證製造符合國際水準之高級捲菸

紙，61年6月選派12人至該會社受訓3個月，同年10月該會社派技術顧問12
人來廠協助機器安裝及試車，於62年圓滿建立高級捲菸紙生產能量，供
應臺灣省菸酒公賣局生產各種香菸之捲菸用紙長達20年。

二、於69年與世界最具知名度之英國寶德爾斯（PORTALS）公司技術合作，
由該公司提供具防偽功能之浮水印及安全線等專利技術、主要生產設

第五處劉慶生處長（前左）主持建廠破土（民

國60年）。
趙聚鈺主委（左3）巡視臺北紙廠生產情形（民國64年）。

重大工作回顧
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高道旭廠長（中）於第一批鈔券紙出貨時留影。鈔券紙生產線試車成功與英國技術人員合影。

備、安裝監督、人員訓練及試車運轉，在該廠努力配合下，於73年3月23
日順利建立鈔券紙生產能量，為國內唯一生產鈔券紙工廠，供應中央印

製廠印製各種新臺幣之鈔券紙長達15年，為國家節省不少外匯。

鈔券紙生產流程
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訓用合一

該廠為發展需要，除招幕技術人員外，並培訓造紙技術人才，依照職業

訓練條例規定，辦理招考造紙技術練習生15人（高中畢業之榮眷），成立訓
練班予以16週訓練及4週實習，於民國63年4月30日結業，授予造紙技術，分發
生產線工作，間接安置榮民子女之就業。

歷年創新及重大成就事項

一、搜集有關國內外製造香菸紙之參考資料，並與相關機構連繫提供適於香

菸紙各種類型之原料、栽植、收購等情形，各種原料首先於試驗室進行

試驗，經不斷改良分析，再擇其最佳方法正式生產，於民國63年利用太
陽麻製造香菸紙成功，榮獲本會第三等獎。

二、該廠先後研製完成鈔券紙、捲菸紙、平版香菸紙、鋁箔背紙、背碳複寫

厚紙、非碳複寫紙、簿頁紙、包菓紙、高級打字紙、郵封紙等產品，並
銷售日本等國家，品質優異，均獲好評，惟除鈔券紙、捲菸紙外，其餘

因訂購量有限，非該廠主要產品。

三、該廠主要之鈔券紙、捲菸紙產品規格要求甚嚴，在各製造階段，均有嚴

格之製程、進料、機具、成品、包裝、儲運、追蹤等各項管制及客戶服

薄頁捲菸紙。 捲菸紙成品。
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務，確實做到力求品質第一、信譽至上，及達成「精、美、廉、固」之

目標。

四、損紙係在生產過程中產生之廢紙，其主要成分仍係高價之棉花纖維，為

節省成本將損紙再製成模造紙，及在不影響品質情況下，適量添加於鈔

券紙紙漿中予以再利用。

高級薄頁紙及證券紙。薄捲菸紙紙盤（民國68年）。

高級鈔券紙半成品。 每張鈔券紙逐一檢驗。
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捲菸紙、鈔券紙等停產過程

一、捲菸紙：面臨市場之競爭，生產機器老舊無法滿足捲菸紙之拉力及氣孔

度新規格要求，加上製造過程產生之臭氣及廢污水不易達新環保法規之

處理標準，及為配合辦理移轉民營作業，經該廠評估不宜再投資改善，

乃於民國83年停產。
二、模造紙：捲菸紙停產後曾利用損紙製成模造紙及路票紙，但二者產量

少，營收不及5%，不符成本效益，乃於86年停產。
三、鈔券紙：政府為強化鈔券防偽功能，及因應自動櫃員機（ATM）、兌鈔
機等機器閱讀辨識之自動化處理趨勢，鈔券改版是有急迫性與必要性

的，行政院核定中央印製廠自89年7月起至91年7月止，分5梯次發行新
版新臺幣鈔券，新鈔之浮水印由原來的人像（國父、蔣公）改為花卉 
（梅、蘭、竹、菊、松），以及安全線由埋於紙內的單純細線改為在各

種角度具有不同顏色的窗式安全線，因須再投資一億餘元設備更新費

用、中央印製廠將遵新頒之政府採購法招標採購訂單無法確保、及該廠

已逾移轉民營期限等因素，經評估後不再投資，乃於88年結束營業停止
鈔券紙生產。

閒置土地回饋地方利用

為配合政府「強化社區設施及空間活化」政

策，本會與臺北縣政府及板橋市公所利用該廠結

束營業部份閒置土地，共同規劃設置簡易公園及

停車場，並於民國94年7月1日完成闢建250個車
位平面停車場，及興建完成簡易公園1座，營造
當地社區健康之環境及提升市民之生活品質。

廠區後半部土地、建物無償借予臺灣藝術大

學，開發成為「臺灣優浮文化創意園區」，假日

吸引觀光人潮，讓園區成為該大學師生、校友、

進駐廠商及民眾共同學習、成長、展售的家園。
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平易近人的組長—易錫鳳先生

易錫鳳組長江西萍鄉人，空軍機校第6期畢業，參大29期，民國67年軍職
外調至臺北飲料廠。於72年再調派至臺北紙廠擔任生產組長。

平易近人的易組長首先詳述捲

菸紙的製造過程，強調與一般民間

紙廠直接購買紙漿生產紙張不同，

臺北紙廠的紙漿是自己製造，其過

程是將亞麻原料在高溫高壓及添加

藥劑下蒸煮24小時，蒸煮完成所得
之煮液，還需用大量的水清洗，然

後經去污、漂白、精鍊及加入填充

料等等製程。接下來的抄紙過程更

關係著紙張的厚薄良窳，沉積在長

網上的紙漿纖維靠長網下的轆帶

動，經過10幾個溫度階段的烘乾控
制，最後從烘乾機出來的紙捲成一

大捲，再切割成4小盤紙捲。易組長
又說，捲菸紙與其他紙張最大的不

同，是在紙漿中加入助燃劑，添加目的在點燃後不抽時仍能維持燃燒，這可

是商業秘密呢。至於為什麼要用亞麻當原料呢？易組長說，縱然亞麻原料較

貴，因考慮吸菸與人體健康有關，臺北紙廠還是以亞麻當原料製造捲菸紙。

臺北紙廠生產捲菸紙及鈔券紙2大類紙張，易組長到任時，正值增設鈔
券紙的生產，為習得生產管制分別於72年5月及10月兩次奉派至英國寶德爾斯
（Portals）公司受訓。
說到鈔券紙的製造，易組長更是說這是一種藝術。易組長解釋，捲菸

紙與鈔券紙的不同，第一在抄紙過程使用可比擬為人體的心臟的圓形銅網，

銅網上有人像水印，而這銅網當時也只有英國有能力製造。第二紙漿的原料

是由歐洲進口的高級長纖棉花，與其說是紙倒不如說是一種“布”，丟到水

中不像紙化成紙漿。第三為了增加鈔券紙的光滑度及印刷度，紙漿中尚需添

加牛皮膠。至於製漿、抄紙及烘乾等製造過程與製造捲菸紙時相同。還有一

易錫鳳組長（右1）與寶德爾斯公司技術人員春節聯歡。

典範人士專訪
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點，鈔票最重要的是防偽技術，若在印刷時作防偽是很容易被模仿的，但是

我們在抄紙過程時即加入安全線的生產技術。接下來最最重要的是安全管

制，即將捲成一大捲的鈔券紙切割成令（一令500大張，每一大張可印製24
張鈔票，需稱重），這時候的品質管制是：數量要非常非常的正確、重量、

及全白的鈔券紙上不容有一點點的污點，每張上的人像浮水印的清晰度及位

置誤差需達中央印製廠所定毫米規格內。當時中央印製廠驗收可是相當的嚴

格，比提供製造技術的英國寶德爾斯（Portals）公司還嚴格，但是我們有這個
技術能力。易組長最後說，臺北紙廠為什麼要做鈔券紙？自行製造國幣，是

對國家命脈之控制不受外界抵制。

易組長服務本會臺北飲料廠、臺北紙廠、桃園工廠3個廠計10年多，在
臺北紙廠3年餘，因工作表現優異於73年榮獲鄭為元主委頒發「優良人員」證

書，易組長回想捲菸紙的生產是24小時不能
停，若碰到颱風時停工，或是長網使用一

段時間髒了會影響紙的白度而停工清洗，

一停工損失就大，這都是做主管最頭疼

的。還有24小時的生產製造過程中隨時都有
可能出現不同的狀況，尤其當發生斷紙狀

況時，全工廠都是紙，廢紙耗損率高，成

本相對的也提高，還有工作現場溫度高達
40℃，種種思緒湧上，易組長不免感慨的說
這可真是甘苦談啊！

瞭解到全世界最難做的兩種紙，都在紙

廠，不得不由衷的佩服當時在紙廠服務的員工那種不畏艱難全力以赴的精神。

易鍚鳳組長優良人員證書。
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技術全方位—王紹湛先生

王紹湛先生係越南華僑，民國57年臺北工專化工科畢
業，先到臺北飲料廠服務約一年半，之後回越南家鄉。在

因緣際會下於64年到臺北紙廠服務直至82年退休，服務期
間歷經了整個臺北紙廠的榮景。

隨著墜入時光隧道跟著王先生回到64年的臺北紙廠，
正是捲菸紙機器試車期，對於捲菸紙的生產技術可說是如

數家珍，經驗豐富，當時如何克服困難，獲得掌聲，非身

處當時所能體會。當時臺北紙廠曾外銷1批捲菸紙到東南
亞，這正是王先生經辦的呢！

接下來72年時引進新技術生產鈔券紙，奉派至英國學
習生產技術，王先生說那時總統人像浮水印是最難做的，

水印的位置及清晰度都要非常精準。在鈔菸整理部的品質

管制非常嚴格，要計算投入原料生產所得紙漿重量，與鈔

券紙切割成令之重量加上損紙的重量總和應吻合，以確保

鈔券紙不外流。王先生還說當時中央印製廠信任我們，要

將回收的舊鈔送到該廠製成的紙漿再利用，但因舊鈔含大

量油墨不適合再利用而改以銷燬處理。

一個國家發行多少鈔票，即知該國的經濟情況，若鈔券紙外購，則人家

就知道你的鈔票發行量，如果自己做，發行量多少，我們的經濟量到哪裡，

人家不知道，同時那時也考慮到我們與英國已經斷交，英國是否肯幫你做，

也不知道，所以當時本會才會做，王先生以華僑的身分展現那愛國的情操使

人動容。

王先生除嫻熟生產製造技術，對用水及廢水處理亦有涉獵。王先生說

臺北紙廠因原料製漿後之水很髒，所以要用很多的水清洗，最早時是抽取地

下水因怕地層下陷，後來由土城接管，引桃園水利會之灌溉水。而灌溉水很

髒，需經處理至幾乎是飲用水的標準才能使用，那時的用水量於生產捲菸紙

時約每日5,000公噸，鈔券紙時約每日1,000公噸。至83年捲菸紙停產，此時是
地下水與自來水混合送到第一線鈔券紙製造部，為什麼與自來水混合呢？王

先生以專業的口吻說因自來水含氯，若製造紙時含氯量過高，銅網會被腐蝕

王紹湛先生（中）。
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之故，對機具的維護保養注重，這也難怪臺北紙廠有能力生產高級紙張。

清洗後的廢水因污染物濃度高，所以廢水如何處理再排放而不污染環境

一直是紙廠的一大課題。王先生說，最難處理的廢水是捲菸紙所產出的，不

但量大且污染物濃度高，於76年設置之廢水處理設備，能有效處理廢水後排
放，不致造成環境污染。
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恬淡的檔案總管—李秋月女士

這位堅毅獨立撫育5名子女長大成人的母親，娓娓訴說著將近30年前任職
紙廠的工作經歷。

民國67年9月，李秋月女士到紙廠任職才1年2個月，只有單純的文書收發
業務經驗，卻因為這樣，臨時被賦予重任－成立檔案室，對一個新人而言，

的確是相當大的挑戰。當時的直屬主管秘書室劉主任，帶李女士觀摩了榮民

印刷廠以及榮民飲料廠的檔案業務，但是李女士認為檔案是1個單位中最重要
「承先啟後」的工作，如果沒有清晰的檔案分類以及檔號編訂，時間一久，

調案可能會像海底尋針一樣困難；所以堅持直接到屈尺的檔案中心去實習。

在檔案中心負責人熱心協助下，開始了在臺北紙廠的檔案管理生涯。

在檔案管理期間亦常常向每一位承辦人請教，以深入瞭解公文性質，做

為清楚分類檔案的基礎，加強工程檔案

的附件保存編號，並且編訂檔號及收發

號碼對照表。在從事公職的20幾年中，
臺北紙廠公文收發的歸檔、調檔幾乎沒

有出現過任何問題。

第2任高廠長就任後，除檔案管理
外，還增加印鑑用印業務之工作，這項

工作持續至郝廠長及童廠長。李女士在

臺北紙廠工作中最能自傲的就是－建立

文書檔案機制，保存的檔案十分完整。

李女士這個人，就像她的名字 
「秋夜的明月」高掛在浩瀚的星空，謹

守著本份，靜默的俯視著周遭。不熟識

的人，會覺得她是孤傲、冷漠的。一旦

接觸她、瞭解她，會強烈感受到李女士面對生命、生活及工作的那種堅忍不

屈、樂觀積極的態度。曾與她共事的1位同仁，由衷的說出，在生命當中是何
其有幸能遇到這麼1位：友直、友諒、友多聞的的益友。

李秋月女士（右）與其么女。


