
프 R71 술 )
1984 VOL. 2

PACKAGE ENGINEERING

아시아 包裝大會 發表文
新年座談會: 分野別 包裝産業의 

問題點 및 展望



” 이—”〜 ，/-

유연包装材의 先頭走者 

南喔化学 

南嘱人은 技術을 앞세웁니다.

, （프랜트輸出用機械） （全自動8色度 그라비아印刷機）

主要生産品 化工品部 主要施設

包装材加工品

•原色特殊自動包装材
• 알미늄Cap 및 Bottle Cap
• 合板用 테이프
• 精密하 씨 리콘 코팅지
• 其他 特殊包装材 및 테 이프類

• 구라비아 및 후랙소印刷잉크
• 各種 코팅제, 광택 제
• 열용융성접 착제, 점 착제

貿易部

• 包装材加工施設 프랜트輸出
• 各種包装材製造用原部資材輸入

• 食品用香料輸入販売

• 그라비 아印刷機 3度,7度,8度機 3台
• 코팅機3대 폭 120mm 2 대, 800mm 1 台
• Dr이ami機 2 台
• Non Solvent Drylami 기 1 台
• Wax機 2 台 • EXT 1 台
• 스릿타 6台 • 펀칭 기 6台
• 再生機 3台
• 열용융성接着剤製造機 3 Set
• 잉크製造機 센드밀外 2台

本社 및 工埸 ： 京畿道 華城郡 台安面 松山里 202-68番地 
Tel. 1331-2—0785#

서 울事務 所 : 서울特別市 銅雀区 鷺梁津洞 118-5
（大陸빌딩 401号）

R南瞳化学工業株式会社

Tel. 812-2311〜5番



工工 자기 추 S
1984 VOL. 2

PACKAGE ENGINEERING

I目次
•特輯・
아시 아 避大會 發表文......................... 12
• 開發途上國의 包裝材料 選定 .................14
韓國디자인包裝센터 包裝開發部部長 李大成

• 流通 시스템에 있어서의 包裝의 役割 …为 
國際貿易센터(iTc) 輸出包裝先任顧問 요한 셀린

• 美國 蒸着包裝材의 動向 ..................... 26
ICI America J. R. Newton

• 包裝과 流通 시스템 .............................. 33
싱가포르 金屬容器(株)마아케팅擔當常務理事C.S.Wong

• 包裝과 収穫 후의 農産物處理................. 38
日本包裝技術協會常務理事 요쿠스타

•新年座談會

分野別 包裝産業의 問題點 및 展望............. 39
•■報
'83 優秀包裝 컨테스트 受賞作 .....................47
•特別寄稿
包裝 디자인과 廣告 ..................................... 50
세종대학교 산업미술과교수 김지철

•海外情報

美•日 包裝産業界의 成長製品과 衰退製品의

分析.................................................................... 55
韓國包裝技術研究所所長 金瑩붖

海外包裝改善事例............................................ 72
•研究謚文
高密度 폴리에틸렌 필름에서의 損失되는 酸

化防止劑 旧니A) 에 관한 研究 ....................... 75
韓國디자인包裝센터 包裝開發部研究員 韓鍾球

國内防鏑 包裝材의 物性研究 .......................  82
韓國디자인包裝센터 包裝開發部研究員 申成鎬

•誌上講座

골板紙包装 ........................................................92
韓國디자인包裝센터「包裝技術」誌編輯陣

나무箱子 包裝 ............................................... 99
宇進工業包裝研究所所長金炯彬

包裝 뉴우스 ................................................... 117
•業界探訪

롯데製菓工業을 찾아서 .............................. 118
•案内

包裝材價時勢.................................................. 120
世界包裝關聯展示會 ...................................... 121
國内 골板紙 生産業体名單 ....................... 122
'83年度發刊本誌目録....................................124
包裝用語解説.................................................. 126
⑸콘테이너 용어

포장기술 W
甲 f年 쥐해를 맞아包裝人 여 

러분에게 人事드립니다• 늘 人 

間에게 害만 끼치고 있으나醫 

學實驗에 없어서는 안 될 寄與 

도 하고 있읍니다. 이번 號에 

는각종包裝容器에 둘러싸인 

쥐를 表紙로 했읍니다.

• 登録番號 바-1056號
•登録日字1983年2月24B
•印刷•製本

漢城精版(代表郭蠢)

•寫眞植字

中央

•定價

1 巻 2, 000원 / 1 年 購讀料 10, 000원। 

隔月刊『포장기술』通巻 第5 號 Vol. 2
•發行 겸 編輯人

金熙德

•發行日

1984年1月31日
• 發行處 한국匚I자은포장선!터

本 社/서울特別市 鍾路區 蓮建洞 128
-8 Tel. (762)9461-5

示範工場/서울特別市 九老區 加里峯洞 

第2 工團 Tel. (856)6101-4 
釜山支社/釜山直轄市釜山鎭區鶴章洞

261-8 Tel. (92)8485〜7

出版委員：李大成•李明銘

기 획:金賢鎭

편 집:崔錫英•金台植

디자인:呉國榮•白榮珊

사 진:李權熙

본지는 한국 도서 윤리위원회의 잡지윤리 실천강령을 준수한다.



特輯: 아시아 包裝大會 發表文 ©

O］시아 包裝大會 發表文
-Presentations at the 10th Asian Packaging Congress -

• 開發途上國의 包裝材料 選定 (The Choice 
of Material for Developing Country)

• 美國의 蒸着 包裝材의 動向 (Trends in 
Metallized Pa사caging Materials in 
America)
咆裝과 流通 시스템 (The Packaging and 
the Distribution System)

• 包裝과 收穫 후의 農産物 處理 (Packaging 
and Post Harvest Treatment)

• 流通 시스템에 있어서의 包裝의 役割 
(The Role of Packaging in the 
Distribution System)

1983年 11 月 14日부터 17日까지 4日間 인도네시아 쟈카르타 市에서『아시아 包 

裝聯盟 (Asian Packaging Federation) 23次 理事會』및『第10次 아시 아 包裝大會』 

가 開催되었다. 이번 會議에는 韓國측 대표로『韓國디자인包裝센터 包裝開發部』 

'李大成 部長' 이 참가하였으며, 특히 大會期間 중에는 WP0 (세계포장기구 : World 
Packaging Organization) 회장 선출 및 정관 개정도 있었다.

本誌는 包裝産業 現況과 技術의 世界的인 추세 파악과 정보 교류에 도움이 되고 

자 이번 會議에 참가한 各國의 發表文 중 그 내용이 우수한 몇 편을 선정하여 特帽 

으로 다루었다. 〔편집자 주〕
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• 아시아 包裝大會 (Asian Packaging
Congress）

「아시아 包裝大會」는「아시아 包裝聯盟（Asian 
Packaging Federation）」이 매년 1 回씩 개 

최 하는 대 회 로서 1966년 9월 제1 회 토오교팩과 함 

께 열린 아시아 국제 포장회의 때 발의되어 다 

음 해 인 1967년 7 월 아시아 지역 5개 국（인도 • 

일본•한국•자유중국•필리핀）이 쿄오토에서 창 

립 총회 를 열고 초대 회 장에 후쿠시 마氏 （일본） , 

제 1 부회 장에 H. D. 쇼리 氏 （인도） , 제 2 부회 장에 

에반게리스타氏（필리핀）를 선출, 발족되었으며, 

사무국은 일본에 두었다.

제 1 회 아시아 包裝大會는 1972년 1월 인도의 

봄베이에서 처음 열렸다. 제 2회가 1974년 오스 

트레 일리아의 멜보른, 제 3회가 1976년 홍콩에 

서 개최되었는데, 이 때까지는 격년제로 열렸으 

나 1977년 한국 서 울大會（4회） 때부터 매년 개 

최되었다.

제 5회 가 1978년 필리핀의 수도 마닐라, 제 6 
회가 1979년 인도 봄베이, 제 7회는 일본 토오 

쿄, 제 8 회가 1981년 한국 서울에서 개최되었다. 

제 8 회 대회 때「韓國디자인包裝센터」金熙德理 

事長께서「아시아包裝聯盟」회장으로 선출되었으 

며, 1982년까지 2년간 연맹 사무국을「韓國디 

자인包裝센터」내에 두고 金宗煥氏가 사무총장 

을 맡아 활약한 바 있다. 제 9 회 가 오스트레 일 

리아의 시드니에서 개최되었고, 작년 11월 14일〜 

17일까지 인도네시아 쟈카르타에서 열린 대회는 

제10회가 된다.

제11회 대회는 올해 9 월에 일본 토오쿄에서 

열리는 토오쿄팩 （Tokyo Pack） 기 간 중에 개최

第10次 아시아 包裝會議 光景 （인도네시아 

쟈카르타）

WPO前會長 가또氏旧本）와 現會長 스미스 氏 

（프랑스）

될 예 정이다. 현재 아시 아 包裝聯盟에 가입된 나 

라는 싱가폴•스리랑카•인도•인도네시아• 일본•오 

스트레일리아•중공•태국•한국•홍콩•필리핀 •파 

키스탄 등 12개국으로 동남아시아의 중요 국가 

는 공산권 일부 국가를 제외하고는 거의 가입되 

어 있다.

이러한 아시아 包裝聯盟의 주요 기능은 다음 

과 같다.

1. 포장 기술에 관한 경험과 지식의 상호 교 

환.

2. 포장 전문가의 교육과 훈련에 상호 협조.

3 ・ 포장과 마킹 （Marking） 의 국제 표준화.

4. 아시아 포장 산업 발전을 위한상호 협조.

5. 기타 국제 포장 기구나 협회와의 긴밀한 

관계 유지.

그 동안 회 원국들의 상품 수출이 타지역보다 

급격한 신장을 보임에 따라（한국을 비롯 홍콩 • 

싱 가폴•중공 등） 포장에 대한 관심 또한 증대되 

어 포장에 관련된 기관의 신설, 시험 설비 도입, 

선진 기술 도입 등으로 상품 수출에 능동적으로 

대처하여 왔다. 특히 중공은 1980년 토오쿄 대 

회 （7 회） 때 회원국으로 가입하고 정보 교환 및 

기술 도입에 적극적인 자세를 취하고 있으며,수 

출 경쟁국으로서 크게 관심을 갖게 하고 있다. 

창립 후 18년 동안「아시 아 包裝聯盟」은 23차에 

걸친 이사회 개최, 11차에 걸친 총회 개최 io회 

의 아시 아包裝大會, 아시 아 스타상 （우수 포장 

에 주어지는 상） 수여, 상호 시 찰단 교환 등 많 

은 업적을 남겼다. 우리 나라도 동 기간 중 2회 

에 걸친 아시아 包裝大會를 유치하였으며, 회장 

단을 역임하는 등 APF 활동에 적극적으로 임하 

여 왔다. （*）



特輯: 아시아 서装大會 整表文

開発途上国 의 包装材料 選定
- The Choice of Material for Dev이。ping Country -

李大成

韓国 디자인 包裝센터 包裝開發部 部長

1 .序論 2. 自国의 包装資材 活用

과거 지구의 자원은 무한한 것처럼 생각되어 

왔으나 최근 세계 각국은 자원 전쟁이라는 단어 

까지 파생시켜 가면서 自國의 자원을 보호하고 

이를 최대한 활용하고 있다. 이러한 시점에 이 

번 회의에서 韓國에 주어진『開發途上國에 있어 

서의 包裝材料 選定 （The choice of material 
for developing country）』은 매우 시기 적절한 

주제인 것 같다.

대부분의 開發途上國家가 겪는 경험으로서는 

그 나라 공업 발전에 있어 先進工業國家의 기술 

및 개발된 원료들을 自國의 기술 수준 및 경험, 

보유하고 있는 원료들을 검토하지 않고 그대로 

도입함으로써 自國에서 생산이 가능한 원료를 

사장시키고 이로 인한 自國의 관련 업체의 침체 

및 막대 한 외화를 낭비하고 있는 경우가 많다.

韓國도 賦存資源의 부족으로 대부분의 包裝材 

（펄프, 合成植扌脂（石油）, 틴 플레이트, 木材 등） 

를 수입에 의존하고 있는 실정이다.

〔표 1〕紙•板紙生産量및生産額

국내의 원료로서 활용할 수 있는 包裝資材로 

서 수입 원료와 대체할 수 있는 다음의 두 가지 

를 소개하고자 한다.

⑴古紙

첫째로 包裝資材로 가장 많이 사용되고 있는 

종이로서 （표 1 참조） 수입 펄프 대신 국내에 버 

려진 古紙를 최대한 회수하여 이용하고 있는 방 

법 및 연구에 대한 소개이다.

1 ） 韓國의 古紙 使用現況

韓國 내의 회수된 古紙 사용률은 지난 1972년 

33.0%에 불과하던 것이 1973〜1974년의 국제 

자원 파동을 계기로 증가되기 시작하였다.

이는 국내 板紙業界의 원가 절감과 자원 절약 

면에서 일대 전환기였다고 볼 수 있겠다.

따라서 그 후 회수된 古紙의 사용은 계속 증 

가되었으며, 1981년에는 65. 8%로서 10년 동안 

약 2 배가 증가하였다.

（單位-生産額 : 百만 원, 生産量 : M/T

受土 1980 1981 比率（％）
品 흐쁘 生産量 生産額 生産量 生産額 生産量 生産額

紙•板紙製品 978,282 347,186 1,045,209 385,860 53.6 46.8
合成樹脂製品 215,462 192,047 240,814 228,314 12.3 27.5
金属製品 103,440 70,849 123,376 101,975 6.3 12.3
유리 瓶製 品 495,245 91,208 357,033 78,853 15.3 9.5
셀로 판 製品 3,960 7,403 3,920 8,139 10.2 0.9
木 製 品 192,322 26, 924 181,356 25,389 9.3 3.0
i合 計 1,988,711 735,617 1,951,728 828,526 100 100
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〔표 2〕古紙使用率

年 度 1972 1975 1978 1980 1981
古紙使用率（％） 33.0 54.5 64.8 63.3 65.8

古紙 收集量은 전체적인 제지의 수요 증대에 

따라 1981년에는 1975년보다 약 2.7배가 증가 

된 56. 3만 톤이 었다. 그러 나 古紙 回収率은 10 
년 동안 변화가 없어 큰 문제 점으로 대두되고있 

다.

〔표 3〕古紙 回收現況

（資料）韓國製紙工業聯合會

韓國에서 생 산되는 紙類의 원료 배합은 産業 

用紙보다는 包裝用紙가 古紙使用 비율이 크다고 

할 수 있다. 이는 비교적 유통 과정이 짧은 내 

수용 包裝材에 많은 량의 古紙가 사용되고 있으 

며, 특히 골板紙 箱子에 사용되는 原紙 （라이너 

紙, 골芯紙） 구성을 대부분 古紙로 이용하고 있 

는 데 원인이 있다.

〔표 4〕紙類別 原料配合

며, 이는 包裝用紙 전체 생산량 105만 톤의 1/3 
에 해당되는 량으로서 금액으로 한산하면 약 220 
억 원으로 집계되었다.

偉位：萬M/T）
〔표 5〕古紙需給推移

匾分年度 1977 1978 1979 1980 1981

廃新衝用紙 3.5 4.2 5.1 4.7 4.4

廃골板紙 箱子 11.5 19.6 24.3 22.1 22.4
眞 他 25.4 28.6 30.9 31.5 29.5
合 計 40.4 52.4 60.3 58.3 56.3

3） 古紙回収의 問題点

韓國의 古紙 発生度도 크게 나누어 일반 가정, 

공공기관, 산업체로 구분되는데 수집 과정에서 

보면 대부분 행상이 회수하여 수집상에게로 집 

결한 후 實需要者 （製紙工場）에게 공급하고 있는 

실정이다.

지금까지 韓國의 古紙 供給量 증대에 있어서 

최대의 공헌은〈그림 1〉에서와 같이 일반 가정 

에서 회수되는 古紙 비율 증대를 들 수 있다.

〈그림 1）韓國의 古紙回收 經路

（注）CP： Chemical Pulp

GP : Ground Wood Flip
（資料）韓國製紙工業聯合會

發生處
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再建隊

2）古紙需給推移
韓國에서 회수되는 古紙는 크게 나누어 廃新 

聞用紙, 廃골板紙箱子, 기타로 구분할 수 있으 

며, 廃新聞用紙와 其他紙의 回収率은 둔화되고 

있는 반면에 愧골板紙箱子는 점차 증가될 것으 

로 예상된다. 이는 국내 경기 회복에 따라 외제 

품의 국내 판매량이 증대하고 包裝材 또한 증대 

되기 때문이다.

1981년 한국에서 수집된 古紙 중 包裝用으로 

사용 될 수 있는 古紙는 약 35만 톤에 달하였으

古紙

쓰레기

（資料）韓國資源再生公社

家 

庭
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이것은 상대적으로 종이 加工業, 印刷業 등에 

서의 古紙回収量 저하와 관련되며, 이미 현재의 

古紙 회수 경로로는 한계점에 달한 것으로 분석 

된다.

韓國의 古紙回収에 있어서 근본적으로문제되 

는 것은 다음과 같다.

③古紙 回収業者의 영세성과 비합리성.

@ 일반 가정 맟 봉사 단체 둥의 국민적인 자 

원 활용의 의식 결여J
阱古紙 回収専擔機構의 부재.

@계절에 따른 古紙価格의 심한 변화.

4）対策
古紙를 회수하여 활용한다는 의미는 공해 방 

지 및 자연 환경의 보전도 될 수 있다. 古紙의 

회수증대를 위해서는회수 업계의기반육성회 

수 방법, 회수 기구의 합리화가 뒷받침되어야 

한다.

韓國에서는 이와 같은 필요성에 따라 1979년 

에 韓國資源再生公社를 정부 기관으로 설립하 

였으며, 국내에서 재활용이 가능한자원을 수집 

하기 시작하였다.

同公社의 사업 계획 중 古紙回収의 활성화 방 

안은 다음과 같다.

（巾零細収集商의 보호 육성 및 감독.

阱정부 및 유관 기관의 古紙 직접 수집.

（暂전국 10개 지사, 45개 수집 관리소 설치로 

조직 화.

（四비축 창고 시설의 완비로 古紙価格의 안정. 

处再建隊의 활동 보호 및 강화.

韓國은 同公社가 설립됨에 따라 지금까지 古 

紙 수집 과정이 대부분 개선되었으며 개선된 수 

집 경로는〈그림 2〉와 같다.

개선 전후의 수집 경로를 보면 지금까지는 영 

세한 中間収集商 및 収集商에 집결되던 古紙가 

公社의 설립으로 公社, 支社, 管理所로 변경되 

었으며, 実需要者에 대한 납품 방법도公社에서 

만 가능하도록 단일화하였다.

古紙回収의 증가는 이 미 파악된 것과 같이 일 

반 가정의 古紙回収에 목표를 두어야 할것이다. 

그 동안 同公社에서는 일반 가정 및 산업체를대 

상으로 古紙回収의 중요성에 대한 계몽 활동을 

실시한 결과, 1982년부터 조금씩 증가하는 추세 

를 나타내고 있다. 따라서 同公社에서는古紙回 

収率을 매년 신장하여，88 서울올림픽 前年度인 

1987년까지는 45%의 回収目標를 세우고 있다.

쓰레기

〈그림 2〉改善된 古紙收集經路

公
共
桟
關

古紙

再建隊

但, 公社는 韓國資源再生公社를 말함. 

（資料）韓國資源再生公社

實
需
要
者
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〔表6〕古紙回収展望

年 度 1983 1984 1985 1986 1987
古紙収集量（薄M/T） 62 66 70 75 80

古紙回収率（％） 37 39 42 44 45

（資料）韓国資源再生公社

⑵ 유리 包装

두 번째로는 최근 음료 포장에서 주류를 이루 

고 있는 包装材인 加工紙 （Tetra Pak, Pure 
Pak, 기타） 또는 캔,알루미늄둥의 包装材와대체 

할 수 있는 국내에 원료가 비교적 풍부한 유리 包 

裝에 관한 것이다.

1）国内生産現況
1960년대에 자동 생산 체제를 갖추게 된 국내 

유리瓶 생산은 관련 업체의 발전과 아울러 생산 

능력 이 나 생 산량이 급속한 중가 추세 를 보여 왔 

다.

〔표 7〕年度別유리 병 生産現況
（單位：1,000 ton）

品 目 1977 1978 1979 1980 1981

가） 酒類瓶 85.0 99.3 136.1 169.1 141.2
나） 飲料水瓶 97.1 124.1 165.2 138.2

다） 薬 瓶 72.9 88.6 94.9 110.3 65.1

라） 其他瓶 24.9 25.5 20.1 50.7 12.5

合 計 252.9 310.5 375.2 495.3 357.0 j

특히 1970년대 후반 국제 및 국내 경기의 호 

황으로 인하여 매년 큰 폭으로 신장율을 보였으 

며, 심지어 수요에 비해 공급이 부족하던 연도 

도 있었으며, 이는 유리 업계의 최대 호황기라 

고 말할 수 있다. 그러나 국내 생산 능력의 무 

리한 확장과 오일 가격의 상승으로 인한 경제 불 

황으로 국내 시장에서 주류 및 음료수류의 수요 

에 加工紙包装의 대폭적인 침투로 1981년 이후 

공급 과잉 상태가 발생하였으며 稼動率도 급격 

히 떨어졌다.

韓國에서 생산되는 유리瓶의 형태는 크게 나 

누어 리터 너블 （Returnable） 瓶（回収瓶） 과 원 - 

예이 （One-way）瓶（1 回用）으로 구분할 수 있다. 

지금까지 回収瓶은 많은 량이 개발되어 유통되 

고 있으나 회수 방법의 어려움 및 국민의 문화수 

준 향상에 따라 간결성과 편리성 결여 둥으로 생 

산량이 둔화되고 있다.

한편 1 回用瓶은 계속 증가 추세를 보이고 있 

으며, 전체 유리瓶 생산량 중 1980년에는 18.4 
%, 1982년에는 27：0%를 차지하였다.

2） 韓国의 유리瓶 生産 技術水準

韓國의 製瓶技術은 일반적인 리터너블瓶의 경 

우는 선진국 수준에 도달되어 있다. 韓國에서는 

오래 전부터 높은 품질 및 기술이 요구되는 코 

카 콜라瓶의 생산 시설을 완비하여 동남아 중 

동, 아프리카 등에 수출하여 호평을 받고 있으 

며, 기타 回収瓶들도 품질 면에서 선진국과 대 

둥하다는 인정을 받고 있다.

〔표 8〕'이 年度 유리 瓶輸出實績
（單位 ： 1,000달러）

地域別品目別 유리 瓶 比 率（％）

미 3 37.8 0.5
일 본 413.3 5.8
동 남 아 시 아 2.084.0 29.2
중동아 시 아 1,696.2 23.8
유 럽 112.0 1.6
아 프 리 카 2,794.2 39.1
합 계 7137.5 100.0

（資料）한국유리공업 협동조합

그러나 최근에 사용량이 증가되고 있는 원- 

웨이瓶은 생산 설비 면이나 기술 면에서 초기 단 

계에서부터 많은 개발이 요구된다. 이미 선진 

국에서는 원-웨이瓶 생산량이 전체량의 50% 선 

을 넘어섰으며, 韓國에서도 계속 원-웨이瓶의 

수요가 중가될 전망이다.

3） 유리瓶 需要減少의 分析

세계적인 容器成長의 추세는 구매자의 생활 형 

태의 변화에 따라 간편하고 편리한 容器를 찾게 

되었으며, 이로 인하여 등장한 容器가 캔, PE 
T瓶, 테트라 팩 외 加工紙 팩, 플라스틱瓶 등 

이 있다.

이러한 새로운 포장 용기의 개발은 구매자에 

게 싼 가격으로 제품을 전달시켰고 새로운 맛을 

주었으며, 편리한 면으로 발전되어 왔다.

韓國市場에서 사용되고 있는 容器는수요량이 

많은 酒類와 清涼飲料를 제외하고는 대부분 1 
回用瓶이 유통되고 있다.

유리瓶 중 1 回用瓶의 대부분이 食品類나 製 

藥瓶으로 사용되고 있으나 他包装材로 대체되는 
사례가 많았다. 代替容器를 보風 回収用瓶은 캔 

으로, 一回用瓶은 캔♦加工紙 包装 • PET瓶 • 플 

라스틱瓶 등으로 다양하며 차츰 代替比率이 커 

지는 실정이다.

〔표 9〕에서와 같이 내용물의 용량이 큰 것은 

대부분이 他容器로 대체되었다. 즉, 소주（1.80）
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〔표 9〕品目別 代替容器使用現況

製 品 容 ■ 数■（천개、 代替容器 代替比率

맥 주 355m0 24,300 CAN 3%
소 주 1.80 5,000 P E T紙 95%

콜 라 355械 51,000 CAN 3%

하이시이 200械 39,000 PACK 100%

사 이 다 355晒 86,000 CAN 5%

양 주 18g 500 P.P 瓶 20%
우 유 류 180M 3.000,000 PACK • 98%

간 장 WW 30,000 P E T瓶 90%
식 용 유 900mfi 20,000 P E T瓶 90%
식 초 500咸 3,000 P E T瓶 20%
케 찹 3kg 830 CAN 90%
링 겔 1,000他 1,200 P.E 瓶 .30%
농 약 500成 3,200 P E T瓶 20%

（資料）韓國디자인 包裝센터 包裝開發部

〔표 1이包装容器의 価格比較

食用油 （900i破）, 간장（1,000破） 등으로서 瓶이 

대형화될수록 유리瓶 使用率이 줄어들었다.

이러한 원인은 지금까지 국내 유리瓶 생산 기 

술이 回収瓶에만 한정되어 연구 개발됨에 따라 

1 回用瓶 역시 두께가 두꺼운 것이 많이 사용되 

어 왔으며, 이러한 현상은 유리의 원료가 많이 

소모됨으로써 코스트 문제가 발생되었다.

다음은 各種容器의 가격 비교표이다.

〔표 10〕에서와 같이 大型容器의 경우는 他容 

器와 가격 차이가 컸으며 대부분 PET瓶으로대 

체되었다. 따라서 유리瓶의 수요 증대를 위해서 

飞는 瓶의 軽量化를 통한 가격 인하가 있어야 하 

며, 유리瓶의 특성을 살려 새로운 타입의 병개 

발이 있어야 하겠다.

호位㈤）

品 目 用 途 容 ■ 価 格 区 分 容，10ml当価格
Tetra Pack 우 유 200他 23 1回用 1.3
Pure Pack 우 유 180砲 18 1回用 1.0
PET瓶 기 름 L00G成 90 1回用 0.9
Al-CAN 맥 주 355械 100 1回用 2.8

유 리 瓶 식품 류 500f成 100 1回用 2.0
유 리 瓶 콜 라 355他 120 回収用 3.4

（資料）韓國디자인 包裝센터 包裝開發部

4）対策

유리瓶은 他包装材에 비해 많은 장점을 갖고 

있다. 그 장점으로는 투명성이 좋으며, 化学的 

耐久性이 좋고, 耐熱性이 좋고, 상품성이 좋다 

는 등 기타 많은 점이 他包装材에 비해 우수하 

다.

韓國에서는 유리瓶의 장점을 최대한 활용하여 

구매자의 취향을 충족시키며, 軽量化를통한 싼 

가격의 원-웨이瓶 개발이 추진되고 있으며 곧 

市販할 예정이다.

생산 예정인 원-웨이瓶의 내역은 다음과 같 

다.

가） 유리瓶의 軽量化로 瓶의 가격을 인하시 

킨다.

지금까지 回収瓶은 내용물 Ice當 2g이상이 

었으며, 일반 一回用瓶은 Ice當 1.2g 이상이었 

다. 그러나 개발되는 1回用瓶은 内容物 lee當 

0.6g 이하로 경량화하였다. 이에 따라 유리瓶 

을 생산할 때 필요한 에너지가 약 30% 절감되 

고 原材料 가격 에서도 약 50%의 절감을 가져 

오게 된다. 개발되는 1回用瓶과他容器의 가격 
비교를 하면 다음과 같다.

〔표11〕1 回用瓶과他容器의 価格比較

品 目 区 分 棉馴献当醜 備 考

Tetra Pack 1 回用 1.3
P E T瓶 1 回用 0.9
유 리 瓶 回収用 3.4
유 리 瓶 1 回用 2.0.
유 리 瓶 1回用 1.5 新開凳品

〔표 11〕에서와 같이 새로 개발된 유리瓶의 가 

격은 기존의 테트라 팩 （우유 包装）, PET 瓶보 

다는 약간 비싸지만 유리의 특성을 감안한다면, 

내용물 여하에 관계없이 경쟁이 가능할 것으로 

판단된다.

나） 瓶의 軽量化에 따라 강도를 보완한다.

瓶의 무게가 가벼워지고 두께가 얇아짐에 따 

라 瓶의 강도가 약해지므로 이에 대처하기 위해 

瓶의 표면에 플라스틱 코팅으로 보강시킨다. 플 

라스틱 코팅 방법은 2 가지로 개발되었으며 그 

내역은 다음과 같다.
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① 세이프티 - 시일드 (Safety-shield) :유리瓶 

표면에 수축 라벨 (Shrink Label) 처 리를 하 

는 방법으로서 인쇄 효과가 좋고, 라벨의 크기 

가 임의로 조절되며, 병이 깨질 때 파편이 튀지 

않는 특징이 있다.

③플라스티 시일드(Plasti-Shield) ： 유리瓶 

표면에 발포 pe를 씌우는 방법으로서 완충 및 

단열 효과가 좋고 표면 마찰 계수가 높다.

이상과 같이 軽量化된 원-웨이瓶은다른 경쟁 

용기와 비슷한 가격 수준이며, 유리瓶의 특성을 

충분히 고려하여 설계됨으로써 유리瓶 수요 증 

대에 큰 역할을 할 것으로 전망된다.

3.結論
韓國의 包装産業은 賦存資源의 부족을극복하 

면서 지금까지 꾸준한 성장을 이룩하여 왔다. 그 

러나 최근 세계적인 경기 침체로 인하여 성장 속 

도가 둔화되기에 이르렀으며 또한 자원난에 부 

딪치게 되었다. 따라서 국내 자원의 활용으로 

대처하고자 노력하고 있다.

지금까지 本稿에서는 韓國에서 활용할 수 있 

는 자원의 활용 방안에 대하여 고찰하였으며 그 

내용을 요약하면 다음과 같다.

첫째, 古紙를 회수하여 재활용하는 문제로서 

이는 韓國資源再生公社 설립으로 대처하였다.

둘째, 유리瓶의 수요 증대로서 瓶을 軽量化한 

원-웨이瓶 생산으로 대처하였다.

그러나 古紙回収 및 유리瓶의 수요 증대를 위 

하여는 국민 모두가 自國의 자원 활용이란 관점 

하에서 협조하는 자세가 있어야 실현될 수 있는 

것이다

이상으로 韓國에서 可用資源의 활용 방안에 대 

하여 고찰하였다.

APF 회원국들도 세계적인 추세에 따라서 자 

국에서 가용될 수 있는 자원의 활용으로 수입 의 

존도를 절감하기 바라며, 韓國의 자원 활용 방 

안이 도움이 되었으면 한다.

각국 간의 새로운 정보 및 의사 교환으로 개 

발 도상국의 포장 산업 발전이 이루어지도록 협 

조하는 자세를 갖추어야 할 것이다. 口

包裝試驗室利用會員加入案内

■ 포장시험실 이용 회원제 실시(포장재 및 용기 

생산업체와 사용업체, 포장 관련업체들의 포 

장시험 업무를 위한 편의 도모)

■ 회원 가입자는 회원의 구분에 따라 포장시험• 

감정 등에 대하여 수수료 감면 특전과 포장에 

관한 기술 및 정보 무료 제공

■ 회원가입자는「한국디자인포장센터」실시 디 

자인 • 포장 기술 교육 수강료 및 당센터 발 

행 책자 구입시 20%할인을 받을 수 있다

회원구 분 회비 (연간)

A 급 회원 500,000 원
B 급 회원 300,000원

한국디자인포장N터
KOREA DESIGN & PACKAGING CENTER 

包裝開發部 般762-9463
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特輯: 아시아 包裝大會 發表文

流通 시스템에 있어서의 包裝의 役割
-The R이e of Packaging in the Distribution System -

요한 셀린 (Johan Selin)

國際貿易센터 (ITC) 輸出包裝先任顧問

1 .序論

유통 시스템에 있어서 포장의 위치 및 본문의 

연구와 관련지어 먼저 유통이란 용어의 정의를 

검토해 보기로 한다.

옥스포드 (Oxford) 영어 사전에 의하여 유 

통 (distribution) 이 란 생 산에 대 한 상대적 개념 

으로서 생 산품을 소비 자에 게 전달하는것으로정 

의되어 있으며, 웹스터 (Webster) 사전에 의하 

면 유통이란 마아케팅 또는 상품 매매로 정의되 

어 있다.

따라서 유통이란 압축해서 정의를 내리면 제 

품이 생산자로부터 최종 소비자에 이르는 과정 

에 필요한 수많은 기능 등을 총체적으로 일컫는 

용어라고 할 수 있다.

本稿에서는 포장의 역할을 유통 시스템의 諸 

要素와 관련하여 넓은 의미에서 검토하고자 한 

다.

2. 国内外 流通 시스템에 있어서의 包装

능률적이며 신속한 현대 유통시스템은 지역 

적 • 계절적 변화에 구애받지 않고 각종 생산품 

을 세계 어느 곳에서나 언제든지 구입할 수 있 

게 하였다. 외국산 신제품은 전에 알려진 적이 

없는 시장에서 새로운 고객을 맞게 된다. 식품 

의 경우 가공도를 높이고 보존 방법을 개선하여 

보관 수명을 연장하면 식품의 부패 방지 노력에 

도움이 된다. 그러나 현대 유통 시스템에서 요 

구되는 기술적 • 상업적 수요에 부응할 수 있는 

효과적이며 기능적인 포장이 개발되지 않으면 

前述한 모든 이익이 성취될 수 없다.

현재 개발 도상국의 포장 수준은 각국의 산업 

화 정도에 따라 각각 다르다. 단순 농업 경제 체 

제 하에서의 국내 식품 소비는 무포장 또는 최 

소 한도의 포장을 필요로 한다. 그러나 도시화 

가 시작되어 인구가 도시에 집중하게 되면 다른 

상품들처럼 공급량이 증가하고양질의 제품이 요 

구되기 때문에 포장 식품의 유통이 증가하게 된 

다. 이와 관련해서 포장은 국내 유통 시스템에 

서 사회적으로나 나아가서 정치적으로 중요한 

역할을 맡게될 지도 모른다. 많은 개발 도상국 

들은 다른 생활 용품과 함께 主食이 전체적으로 

부족하다. 이 경우 균등한 분배를 위해서 정부 

는 유통을 통제하거나 보조금을 지급할 필요가 

있다. 유통 과정에서의 손실 및 불공정한 거래 

를 방지하기 위하여 부족한 물자는 일정량을 단 

위로 포장되어야 한다. 균등한 분배를 위한 정 

부의 노력 이 분명 하게 되 면 국민들은 물자가 부 

족한 현실을 기꺼이 인정하게 된다. 이런 점에 

서 볼 때 포장의 역 할은 매우 중요한 것이다. 개 

발 도상국에 있어 서의 상품의 국내 유통을위 한 

포장은 낮은 소득, 가정에서의 냉장 및 보존 시 

설 부족 등 소비 유형이나 포장의 규격 •형태의 

선택에 결정적인 영향을 주는 국내 시장의 특수 

한 여건도 아울러 고려되어야 한다.

이와 관련하여 포장의 역할을 국가 경제 개발 

및 산업화를 위한 넓은 의미에서 고려함이 바람 

직하다. 보관 및 유통 과정에서 발생하는 식량 

의 손실을 방지함으로써 포장은 기아와 질병과 

의 투쟁에 기여한다. 식품의 영향가 보존은 합 

리적인 생산 및 유통비 절감에도 도움을 준다. 

한 나라의 개발 수준에 따라 국내 유통 시스템 

에 부응할 수 있는 포장 용기 및 포장재의 수요 

와 공급을 조절하는 일은 어렵지 않다. 그러나 

국가 경제 개발의 초기 단계에서 흔히 무역 수 

지 균형 유지를 위한 상품 수출의 필요성이 증 

대되고 이에 따라 새로운 포장 및 포장의 고급 
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화가 갑자기 요구된다. 바로 이웃 나라로 수출 

되는 경우에도 새로운 수송 수단 및 어려운 상 

황에 견딜 수 있도록 포장되어야 한다. 고도로 

산업화된 나라로 수출되는 경우에는 제품과 포 

장은 질적으로 높은 수준을 요구하는 시장에서 

다른 제품들과 경쟁을 해야 한다. 아주 우수한 

품질의 제품이라도 유통에 적합하도록 포장이 

되어 있지 않으면 소비자로부터 인정받지 못한 

다.

한편 국내용 포장과 수출용 포장은 엄격히 구 

분되어야 한다. 이와 관련해서 다음의 2가지 점 

이 고려되어야 한다.

첫째, 내수용 포장의 경우에 있어서 질적인 수 

준은 향상되어야 하지만 실용적이며 능률적인 

수준 이상으로 향상시킬 필요는 없다. 포장의 일 

차적인 기능은 파손 및 오염을 최대한으로방지 

하여 상품을 보존하는 것이기 때문이다. 그러므 

로 포장재로서는 자국산 원료가 최대한 활용되 

어야 한다. 개발이 부진한나라에서도 슈우퍼마아켓 

이나 셀프—서어비스 (self-service stor- 
es)의 대거 출현으로 인하여 유통 시스템이 급 

속히 변천하고 있다. 맥시코의 코나수포 (Cona- 
snp。) 처럼 일부 국가에서는 상품의 균형 있는 

분배와 가격 안정을 위해서 국가에서 직접 슈우퍼 

마아켓 같은 점포를 설치하기도 한다. 셀프-서어 

비스 시스템에 부응하려면 어떠한 형태로든 모 

든 상품을 포장해야 하므로 유통 시스템의 이같 

은 변화는 포장개발에 큰 영향을 미칠 것이다.

둘째, 수출 상품 포장의 경우에는 질적인 수 

준 향상의 필요성을 과소평가해서는 안 된다. 

수출 업 자들은 흔히 수출 포장의 특성 인 구조적 

강도와 판매 호소력을 간과하는 수가 많다•이것 

은 생활 수준이 높고 우수한 품질의 포장에 익 

숙한 선 진국으로 수출될 때 특히 중요시된다. 그 

러므로 내수용 포장은 자국산 포장재로 충당하 

고 수출용 포장은 필요한 경우에는 수입을 해서 

라도 고급 포장재를 사용하는 것이 효과적이다.

3. 流通을 위한 適應

제품 및 포장은 다음에 열거한 유통시스템의 

필요 조건에 적응하여야 한다.

•제품은 최종 소비 자의 필요와 취향을 충족 

시켜야 한다.

• 포장은 내용물을 보호하고 중량, 규격, 취급 

장비 면에서 기존 유통 시스템과 조화되어야한 

다.

•포장 디자인은 최종 소비자의 홍미를 끌 수 

있는 판촉 매체로서의 기능을 발휘함과 동시에 

내용물에 관한 정보 및 사용법이 표기되어야한 

다.

(1)製品
국내외 시장을 막론하고 소비자의 필요와 취 

향에 제품을 적응시켜야 하는 필요성을 모든 생 

산자들에 게 분명하게 인식시키도록 해야 한다. 원 

칙적으로 포장은 제품에 따라야 하는 것이 당연 

하나 어느 경우에는 제품을 포장 용기에 적응시 

키면 포장 작업이 쉬워질 뿐만 아니라 경제적 

일 수도 있다. 가구를 접거나 포갤 수 있도록 

제작하거나 다리 부분이나 손잡이 등 돌출부를 

분리할 수 있게 디 자인 하는 것이 좋은 예가 된 

다. 바꾸어 말하면 제품이 포장 용기에 적응해 

야 한다는 것이다.

기 包装

많은 개발 도상국들은 고무 • 차 • 커피 • 향료・ 
코코아• 쌀• 설탕 . 양모 ・ 면화• 바나나 등 1 차 

산품을 수세기 동안 수출해 온 경험을 갖고 있 

으며, 유통 시스템 역시 수세대 이전에 확립되 

었으므로 상거래상에는 큰 문제가 없다. 그러나 

포장 기술 • 수송 • 하역 및 장비 등에 관련하여 

급속히 발전한 유통 시스템은 기반이 튼튼한 제 

품이나 수출 업자들조차도 해결하기 어려운 새 

로운 문제들을 갑자기 제기할 지도 모른다. 적 

절한 예로 이 제 까지 茶의 벌크 (Bulk) 포장재로 

사용되었던 합판이 다른 포장재로 대체되는 최 

근의 추세를 들 수 있다. 합판에 의한 포장은 원 

래 船舶에 선적할 때 이용되었으나 컨테이너船 

에 의한 茶의 수출이 증가함에 따라 이제는 구 

식이 되었다.

국내에서 구할 수 있는 자원을 포장재로 활용 

하여 상품을 유통시킨다는 것은 모든 개발 도상 

국의 당연한 관심사다.

일반적으로 국내 유통용 포장의 경우 국내산 

포장재의 사용이 가능하다. 새로운포장재가 도 

입되어도 재래식 포장은 앞으로도 오랫동안 현 

대 포장과 병행해서 사용될 수 있을 것이다. 예 

컨대 홍콩의 노점가에서는 연잎에 싼 식품 곁에 

서 가공지로 포장된 가공 식품이 팔리고 있다. 

이 집트에서는 오렌지가 플라스틱 크레 이트나골 

판지 상자로 포장되지만 아직도 상당량이 야자 

엽맥으로 만든 크레이트로 포장되고 있다. 이들 

재래식 포장들은 내수용으로 아주 적합한 것이 
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므로 앞으로도 오랫동안 쓰여질 것이다. 재래식 

포장 방법을 무시하게 되면 농촌 지역의 고용 

면에 심각한 영향을 미칠 것이다.

그러나 수출품 포장의 경우에는 국내산 원료 

를 사용한 재래식 포장은 현대 유통 방법, 특히 

선진국과의 경쟁에 있어서 문제가 된다. 과일이 

나 채소를 바구니에 담으면 쌓아올릴 때 강도에 

문제가 있으므로 컨테이너 및 팰리트(pallets)를 

이용하기 곤란하다. 麻布는 위생상 문제가 있으 

며 나무 箱子나 크레이트는 하역과 처분에 문제 

가 있다. 인접한 개발 도상국 간의 교역에 있어 

서는 앞으로도 당분간은 국내산 원료를 이용한 

재래식 포장 방법을 사용할 수 있을 것이다. 선 

진국으로 수출하는 경우에도 나무와 골판지, 섬 

유와 플라스틱 필름의 결합 등 고유의 원료와 

현대 포장재를 조화시켜 선진국의 유통 시스템 

에 맞도록 재래식 포장을 개발하거나 적응시킬 

수도 있다. 그러나 불행하게도 개발 도상국은 

재력이 부족하고 선진국에서는 이에 대한 관심 

이 없으므로 현재까지의 개발 실적은 매우 부진 

한 실정이다.

포장을 목표로하는 시장의 유통 시스템에 적 

응시키는 일은 개발 도상국에서 수출하는 경우 

에 고려되는 것이다. 선진국에서는 개발 도상국 

의 소비 유형 및 유통 시스템에 맞도록 포장을 

적응시킬 필요가 없다. 다만 부식 • 곰팡이 • 충 

해를 방지하기 위하여 냉장 시설이 없는 환경에 

서 보관 수명을 연장하거나 상품의 단위 규격을 

작게 하거나 또는 기후에 잘 견딜 수 있도록 

적웅시키는 것은 이와는 별개의 문제다. 개발 도 

상국의 항구에 하역 시설이 미비하면 적재 단위 

역시 문제가 된다.

(3) 판촉을 위한 디자인

백화점이나 슈우퍼마아켓 등에서 일반에게 판 

매되는 소비 제품의 판촉을 위한 포장 디자인은 

마아케팅에서 최종 소비자로 연결되는 유통 체 

인의 마지막 단계에서 능동적으로 매우 중요한 

역할을 한다.

국내 시장에서는 포장 디자인에 의한 판촉 문 

제가 크게 대두되지 않는다. 국내에서는제품이 

나 제조 회사가 잘 알려져 있을 뿐 아니라 흔히 

시장을 독점하고 있기 때문이다. 그러나 그 제 

품들이 해외로 수출되면 경험이 풍부한 다른 회 

사들과의 치열한 경쟁에 직면하게 된다• 이때 포 

장 디자인은 마아케팅 전략의 중요한 요소가 된 

다.

신문이나 텔레비전 등을 통한 판촉 활동을 할 

수 없는 경우에는 포장 디자인의 판촉 효과는 

더욱 중요시된다.소비자가보게 되는 진열된 상품 

의 포장은 생산자가 소비자에게 호소하는 유일 

한 수단인 것이다. 즉, 유통의 최종 단계에서 

포장은 생산자의「얼굴」에 해당한다. 이런 상황 

에서 포장은 다음 역할을 수행해야 한다.

• 고객의 주의를 끌어 제품에 대해서 관심을 

갖게 하여야 한다.

• 고객으로 하여금 제품 및 생산자에 대한 신 

뢰감을 갖게 한다.

• 법정 표기 사항을 포함하여 제품의 원산지, 

사용법 등 제품에 관한 상세한 정보를 고객에 게 

제공한다.

훌륭한 포장 디자인이 불량한 상품의 품질을 

보상할 수는 없다. 이런 상품도 팔리기는 하겠 

지만 제품의 품질이 판촉을 위한 포장 디자인에 

서 기대하였던 수준에 미치지 못하면 고객은 그 

제품을 다시 찾지 않을 것이다. 그러므로 생산 

자나 수출 업자는 일종의 국가적인 책임을 갖게 

된다. 하나의 상품이 고객의 기대에 어긋나게 

되면 그 나라 제품 모두가 나쁜 인상을 받게 되 

기 때문이다.

4. 附加価値概念

개발 도상국은 더 이상 원료나 半製品을 무포 

장 상태로 수출하는 것으로 만족하지 않을 것이 

며 멀지 않아 국내산 원료에 대한 가공도를 높 

이기 위해 노력할 것이다. 부가 가치 즉, 생산 

국의 가공 이익을 높여 수출에 의한 외화 소득 

의 질을 향상시켜야 한다는 필요성이 많이 논의 

되고 있다. 부가 가치 개념이란 생산자가 유통 

조직상의 전책임을 감수한다는 뜻으로 생산자는 

기술적으로나 무역 정책 및 마아케팅 방법 등 

수많은 어려움을 수반하면서 서서히 발전하게 

된다. 이 과정은 이미 시작되었으며 앞으로 수 

년간 더욱 촉진될 것이다.

비교적 수월한 첫단계로는 이미 잘 알려진 판 

매상의 상호, 라벨 및 포장 용기를 사용하여 제 

품을 출하하는 것이다. 이 방법은 많은 이익과 

함께 불이익도 따른다. 즉, 제 값을 받지 못하며 

생산자나 수출 업자는 자신의 이름을 알리지 못 

한다. 그러나 독자적인 유통 시스템을 구축하 

므로서 자신의 通名을 사용하여 신제품을 소개 

하게 되고 높은 수준의 포장 디자인이나 라벨 

디자인을 지속하면서 목표로 하는 시장에서 소 

비자와 직접 접촉하게 된다. 이 방법을 채택하 
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면 개발 도상국의 수출 업자는 물론 포장 업계 

는 새롭고 어려운 문제를 맡게 된다.그들은 수입 

국의 슈우퍼마아켓 시스템에 정통하지 못하며 포 

장의 역할 및 포장 디자인의 기초 개념을 잘 이 

해하지 못한다. 초기 단계에는 소규모 수출상들 

의 제품은 전문 수입상에 의해 수입되어 항상 

전문상을 통해서 주로 상품 수출국에서 이주해 

온 사람들에게 판매된다. 이 경우 예상 소비자 

들은 고국에서 수입된 제품들을 쉽게 알아볼 수 

있으므로 판촉을 위한 포장 디자인을 변경할 필 

요가 없다.

국내용 판촉을 위한 포장 디자인을 그대로 사 

용해야 제품에 대한 소비자들의 郷愁가 고무될 

것이다. 이런 경우에는 라벨의 표기 문구만 수 

입국의 법규에 따라 조정하면 된다. 많은 개발 

도상국들은 석유 수출국이나 신생 선진국 등 구 

매력이 높은 다른 개발 도상국을 상대로 어려움 

이 없이 수출을 시작할 수 있다. 이 때 포장과 

라벨을 통한 효과적이고 현대적인 판촉을 위한 

디자인의 중요성을 과소평가해서는 안 된다. 이 

들 국가에서 수입하는 제품 중에는 잘 알려진 

상표 및 매우 높은 수준의 포장 디자인을 갖춘 

상품도 많이 있기 때문이다

5. 包装과 輸送方法

상품의 유통에서 수송 방법의 선택은 포장의 

유형 및 기술적인 세부 사항 결정에 큰 영항을 

미친다. 국내 유통시 상품은 철도 • 트럭 • 선박 

또는 항공기로 수송되지만 해외 무역에 이용될 

수 있는 운송 수단은 선박 또는 항공기로 국한 

된다. 항공기로 수송하는 경우 포장의 강도를 

낮출 수도 있지만 유통의 전과정을 분석하지 않 

으면 안 된다. 항공편으로 수송되는 상품은 생 

산자로부터 최종 소비자에 이르기까지 유통의 

전과정에서 철도편이나 트럭 등 보조 운송 수단 

을 거쳐야 하기 때문이다. 그러나 일반적으로항 

공 화물은 선박편에 비해 가벼워야 하므로 포장 

비용이 덜 들게 된다. 그 결과 해상 운임보다 

비싼 항공 운임을 지불하여도 실제적으로는 경 

제적일 수가 있다. 항공편으로 수출하게 되면 

운송 기간이 단축되기 때문에 자금 회전이 빠르 

게 되고,보험료 부담이 적어지며, 좀도둑으로부 

터의 피해가 감소되는 이익이 있다. 그러나 총 

원가 면에서 비교할 때 결정적으로 작용하는 요 

소는 항공 화물의 저렴한 포장 경비이다. 항공 

화물은 포장재를 절감할 뿐만 아니 라 중량과 용 

적도 감소시키게 되므로 하역 비용도 절감하게 

된다. 포장 비용과 수송 방법 간의 상호 관계는 

국내 유통 환경에서 더욱 실제적으로 작용한다. 

전기 난로 냉장고, 텔레비전 등 가전 제품 제 

조 업자들이 비싼 포장 비용을 대체할 수 있는 

방법은 포장하지 않은 상품을 특수 차량으로 유 

통시키는 것이다. 현재 가구계에서도 무포장 상 

태로 제품을 출하하고 있으므로 기성복 제조업 

자들이 옷걸이가 장치된 특수 차량이나 컨테이 

너를 사용하여 막대한 포장비와 다림질 비용을 

절감할 수 있다.

6. 船積 및 倉庫保管用 包装

유통 시스템에서 포장의 가장 중요한 기능 중 

의 하나는 수송과 보관시 사용되는 장비와 방법 

에 포장을 다음 2 가지 면에서 적응시키는 것이 

다.

첫째, 포장 용기는 공간과 비용을 최대한으로 

활용할 수 있도록 용기 자체가 차지하는 용적을 

최소화해야 한다. 선박용 컨테이너나 항공기용 

이글루(Igloo) 의 적재용적 둥 또는 1,000X1,200 
mm 또는 800XL 200mm로 통용되는 표준 팰리트 

의 표면적을 최대한으로 채워야 한다.

둘째, 포장 용기는 수송 및 악조건 하에서의 

보관에 견딜 수 있도록 제작되어야 한다. 예컨 

대 창고나 선창에서 화물을 아주 높이 쌓아올린 

다든지 트럭에 적재할 때에 측면으로부터 받는， 

과다한 압력에 견딜 수 있어야 한다. 팰리트를 

사용하는 단위 적재시 단위 화물은 수축 포장이 

나 팰리트 접착 테이프 등을 사용하는 동안 안 

정을 잃지 않아야 한다. 플라스틱으로 짠 자루 

는 표면에 미끄럼 방지 처리를 하지 않으면 안 

정을 유지하기 어렵다.

7. 컨테이너 處理

컨테이너는 포장의 대체 수단이 아니다. 흔한 

경우는 아니지만 컨테이너 적재 화물이 도어 - 

투-도어 (door-to-door) 서어비스에 의해서 생 

산 공장에서부터 최종 판매상에 이르기까지 직 

접 컨테이너로 수송될 때에는 어느 정도 포장의 

강도를 낮출 수 있다. 그러나 대부분의 경우에 

는 컨테이너로 운송된 화물은 다시 꺼내어져서 

창고에 보관되거나 트럭 •철도 또는 다른 컨테 

이너에 적재되어 최종 목적지로 운송된다. 그러 

므로 보관 및 수송 과정에서 포장은 여러 차례 

다루어지게 되는데 이 때 화물은 컨테이너 단위 

로 다루어지지 않고 개별 포장으로 다루어진다. 

많은 사람들은 컨테이너 내부에서 화물이 받는 압 

력은 무시해도 좋은 것으로 알고 있다. 컨테이 
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너 선박도 다른 일반 화물선처럼 해상에서 전 • 

후 • 좌 • 우 • 상 • 하 6 방향으로 심하게 흔들릴 

수 있다. 갑판에 선적 된 컨테 이 너는 매분 7〜 
10회, 각 방향으로 40°, 거리상으로 70피트까지 

요동할 수도 있다. 열기나 습기 역시 벌크 선적 

시보다 더 문제가 될 수 있다. 컨테이너가 트럭 

• 철도 • 항공편으로 운송될 때에는 내부에 적재 

된 화물이 진동하고 충격을 받기 마련이다. 이 

런 여러 가지 문제를 감안해도 컨테이너에 의 

한 화물 운송에는 다음과 같은 장점이 있다.

• 화물의 환적 회수가 줄기 때문에 충격이나 

추락에 의한 위험이 감소된다.

• 수출 업 자나 생 산자나 직 접 화물을 컨 테 이 

너에 적재하거나 감독할 수 있다.

• 벌크로 선적하게 되면 무거운 화물이 위에 

올려지는 수도 있고 선적시나 하역시에 작업 인 

부들이 화물을 밟게 되는 경우도 있으나 컨테이 

너 화물은 이런 문제가 없다.

• 포장 규격이 컨테이너의 내부 규격에 들어 

맞으면 진동에 견뎌낼 수 있도록 안정성 있게 

화물을 쌓을 수 있다.

• 라인 및 요식 행위가 간소화된다.

8. 包装費와 관계되는 運送上의 손상

운송용 포장 설계시 가장 중요한 문제는 일체 

의 손상 없이 상품을 최종 소비자에게 전달하는 

것이 아니다. 제품을 안전하게 소비자에게 전달 

하는 것은 쉬운 일이나 이렇게 하게 되면 '과대 

포장'이 되기 마련이고 그 결과 비용이 많이 드 

는 어려움이 있다.

영국 포장 협회에서 채택한 포장의 정의에 의 

하면 포장은 다음과 같은 의미를 갖는다.

“포장은 최 소의 비용으로 상품을 최종 소비자 

에게 온전한 상태로 안전하게 인도하기 위한 수 

단이라 할 수 있다.”

이 정의에서 중요한 부분은 '최소 비용' 이란 

표현이다. 안전 인도란 운송 도중 발생하는 어 

떠한 손실이나 손상도 일체 인정하지 않는다는 

뜻이 아니다. 포장 비용과 허용할 수 있는 파손 

량 간의 균형점을 찾기란 어려운 일이다. 이 관 

계는 간단한 다음 도표로 설명이 된다.

이와 관련하여 상품이 보험에 가입되어 있으 

니까 운송 도중에 발생되는 손해는 보험 회 사에 

서 책임 져야 한다고 생각하는 사람들도 있다. 그 

런 생각들을 하기 때문에 보험료가 불필요하게 

높아지게 된다. 피해를 입은 수입상은 주문한 

상품을 입수하는 데 관심이 있지, 보험 회 사를 

상대로 보상금을 청구하는 데 관심이 있는 것이 

아니다.

9. 船積과 荷役을 위한 取扱標識

특히 국제간의 무역에 있어서 포장의 중요한 

역할 중의 하나는 積送品의 내용을 전체 유통 과 

정에 전하는 것이다. 환적 및 창고의 入出庫時 

신속하고도 능률적인 취급을 용이하게 하기 위 

해서 取扱標識를 분명하고 정연하게 해야 한다. 

그런데 세계 어느 곳의 항구나 공항, 화물 터미 

널에 가 보아도 선적이나 취급주의 사항이 불분 

명하거나 불충분하게 표기된 積送品을 얼마든지 

보게 된다. 그러나 取扱標識가 빠졌거나 잘못 

표기된 것은 눈에 잘 띄지 않는 법이다. 대부분 

의 국가에서는 取扱標識의 표기가 강제 규정으 

로 되어 있으며, 위험한 상품의 取扱標識에 대 

해서는 국제적으로 협약된 기준이 있다. 가능한 

한 ISO 표준 R 780에 명시된 그림 取扱標識를 
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사용해야 한다.

국내 및 국제 유통에 있어서 심각한 문제 중 

의 하나는 도난에 의한 피해이다. 의류•전자 제 

품 • 주류 • 보석 등 눈을 끄는 咼価品은 광고 목 

적상 포장에 매력적인 인쇄를 해야 하지만 도난 

에 의한 피해를 방지하려면 取扱標識를 평범하 

게 하던가 암호를 표기하여 관심을 끌지 않도록 

해야 안전하다.

10. 傾向 및 事例

끝으로 최근의 유통 기술의 발달 및 그것이 

포장에 미친 영향과 그 사례를 살펴보도록 하자.

첫째, 거의 모든 제품들은 소매 단계에서 셀 

프-서어비스 같은 방식을 통하여 최종 소비자 

에게 인도된다. 셀프 서어비스는 슈우퍼마아 

켓의 식품판매 뿐 아니라 백화점 • 철물점 및 특 

산품 전문점 등의 판매 방식도 포함한다. 셀프 

서어비스에 의한 구매시에는 상품의 품질이나 사 

용법에 관한 문의에 응해 줄 점원이 없기 때문 

에 이들 정보를 소비자에게 전달해 주는 포장과 

라벨의 역할이 더욱 막중해진다. 뿐만 아니라 슈 

우퍼마아켓이나 대형 쇼핑 센터에서는 소비자들의 

편의를 위해서 식료품 외에 다른 상품들도 구매 

할 수 있도록 여러 가지 포장된 상품을 구비해 

놓는 경향이 점차 늘고 있다. 이들 점포에서는 

가정용 화학 제품, 건강 관리 용품, 화장품 뿐 

아니라 의류, 철물, 가정 용품, 정원 용품, 서 

적, 레코오드등을 갖추어 소비자들에게 폭 넓은 

선택의 여지를 제공한다. 셀프-서어비스에 의한 

구매시 고객은 제품의 품질을 포장에 의존해야 

하므로 미덥지 않게 생각되는 경향이 있다. 따라 

서 슈우퍼 마아켓에서는 흔히 치이즈, 육류, 육가공 

품, 빵이나 술 등을 구매하고자 하는 고객들에 

게 안내를 겸한 직접 판매를 목적으로 점원이 배 

치된 소규모의 전문 판매를 운영하고 있다. 특 

별한 과일이나 외제품을 진열해 놓고 점원이 직 

접 판매하는 점포도 있다.

둘째, 또하나 유의해야 할 점은 단위 포장의 

크기에 관한 관심이다. 식구가 많은 고객에게 

대단위로 포장된 상품을 저렴한 가격으로 제공 

함으로써 판촉 효과를 노린 경제적인 측면에서 

의 가정용 포장 개념이 오래 전부터 도입되었다 

그러나 점차 가족수가 줄어갈 뿐 아니라 소비량 

이 적은 노인층의 인구가 늘어가는 경향이 있으 

므로 유통 시스템에서도 소단위 포장이 요구되 

고 있다.

세째, 식품의 경우에는 조리된 것이나 즉석 

식품류에 대한 수요가 증가하고 있다. 일하는 시 

간이 단축되고 여가 시간이 늘어감에 따라 가족 

들이 밖에 나가 있는 시간이 많아지므로 집에서 

전가족이 함께 식사하는 경우가 점차줄고있다 

이에 따라 포장된 상태로 데워서 먹거나 그릇에 

옮기지 않고도 먹을 수 있도록 포장된 소위 '편 

의 식품' 산업이 급성장하고 있다. 편의 식품의 

출현은 저장 시설 및 취사 도구에 크게 영향을 

미쳤다. 가정용 냉장고의 사용은 보편화되었으 

며 초단파 오븐도 빠른 속도로 보급되고 있다. 

이와 함께 포장 산업계에서는 오븐에 넣어 가열 

할 수 있는 특수한 식품 포장지의 개발에 많은 

노력을 기울였다

네째, 셀프-서어비스화의 추세에 특별히 영향 

을 미친 제품의 부류는 가구류와 철물류를 들 

수 있다. 그런데 가구 상점에서 가정으로 제품 

을 배달하는 과정에서의 어려움이 많아 요즈음 

은 분해된 가구를 소비자가 구입 • 운반하여 집 

에서 조립해 가는 추세에 있다. 이에 따라 가구 

분야에 있어서의 제품 및 포장 디자인에 새로운 

차원을 부여하게 되었다.

철물, 건축 자재, 공구 등은 두- 잇 -유어 셀 

프점 (Do-it-yourself store) 이나 가정 용품 센 

터를 통한 셀프-서어비스 판매를 지향하는 일대 

전환을 맞게 되었다. 기술자들을 고용하는 비용 

이 점차 많이 들게 됨에 따라 두- 잇-유어셀프 

애호가들이 쉽게 다룰 수 있는 제품이 개발되었 

다. 그러므로 이런 제품들은 소비자의 편의를 

위 하여 대 단위 및 소단위 로 포장할 필요가있다 

전문적인 목수들이 각종 못, 나사들을 다량으로 

필요로하는 반면, 두-잇-유어셀프 애호가들은 

제품에 딸려온 꼭 필요한 규격의 부자재룰 그대 

로 사용하면 된다.

다섯째, 수송 및 취급과 관련하여 반포장 방 

식이 새로이 개발되고 있다. 예컨대 '빅 백 (big
bags)' 으로 불리우는 대형 플라스틱 자루에 

수백 킬로그램의세품을 넣어서 '포크 리프트 

(fork lifts)'로처리하는 방식이 현재 널리 쓰 

이고 있다. 팰리트를 사용하는 단위 적재에 대 

해서는 이미 앞에서 언급하였지만 상인들이나 

운송 업자들은 '스립 쉬이트(slip sheets)'나 팰 

리트리스(Pallet-less) 방식에 의해 팰리트를 사 

용하지 않고도 크램프 트럭 (clamp truck) * 같 

은 기계적 수단을 이용하여 단위 화물을 처리할 

수 있는 새로운 기술을 도입하려는 움직임을 보 

이고 있다. 口

25



特輯: 아시아 包裝大會 發表文 松

美国의 蒸着 包装材 動向
-Trends in Metallized Packaging Materials in America -

J. R. Newton

ICI America

최근 40여년 동안 미국의 포장 산업은 발전을 

거듭하여 경제성이 있으면서 보관 수명도 늘릴 

수 있는 수많은 포장 방법 및 재료를 개발하여 

왔다. 이 발표문의 주제는 여러 가지 포장 재료 

의 개발과 포장 산업에의 적용에 대한 것으로 

특히 알루미늄箔의 대체물로 각광을 받고 있는 

증착(Metallized) 재료에 중점을두어 설명하고 

자 한다.

1 .概要

역사적으로 식품 보존에 燻煙(Smoking), 소 

금 둥이 국지 적으로 사용되 어 왔으나 캐 닝 (cann
ing) 방법의 개발로 식품의 포장 및 유통이 가 

능해졌다. 또한 알루미늄箔, 셀로판 둥의 차단 

재가 개발되면서 스낵류와 걑이 변질이 잘 되는 

식품의 포장에 응용할 수 있게 되 었고. 제 2 차 

세계대전 이후 차단재 개발이 활발해져서 현재 

는 그 종류가 이루 열거할 수 없을 정도로 많다.

2 . 一般遮断材 (증착 재료 제외 )

〔표 1〕은「Modern Packaging Encyclopedia 
'83」에서 발췌 수록한 것으로 현재 가장 널리 

사용되고 있는 포장 재료들이다. 이 표를 보면 

코오팅 등의 처리를 하지 않은 상태에서의 차 

단성과 가공한 상태에서의 차단성을 비교해 볼 

수 있다. 일반적으로 셀로판이 필름 산업계 의 

기준이 되고 있지만 보통 흡습을 방지하기 위해 

（필름두께 : 1 miH0.00254cm）〔표 1〕차단재 물성 비교

긇—一—之 투습도 （g/24hrs • 100 W） 100午, 90% RH
ASTM D-96

가스투과도（cc/24hrs・100in2） 73午, 

0% R H ASTM D-1434
PET 1.3 0, ： 5
단면Saran 코오팅 0.9 (두께 5 mil일 경우 0, ： 0.4 (두께 5n이 일 경우)

증 작 0.03〜0.1 （두께 5mli일 경우） （力 ： 0.02〜0.1 （두께 5 mil일 경우）
나

일

론

나 일 론 24 〜26 6 : 2.6, CO, : 4.7, M : 0.9
단면 Saran 코오팅 0.2 0： : 0.5, CO, ：1.4, N* ： 0.1
연신증착 0.2 〜1.0 0：- : 0.02〜0.1

整

쭐렌

연 신 0.3~0.4 0： ： 110, 肛：240〜285
연 신 증 작 0.03 〜0.2 0,： 2.5-10.0

셀
로
판

니트로셀룰로우즈코오팅 0.5 0/： 2
양면 Saran 코오팅 0.45 Of : 0.6
증 작 0.26 〜0.32 0.2 ： 0.13-0.19

瑞 

칼트

폴리카보네이트 9.7 0? ： 258 CO, ： 775
증 작 1.7 0&： 1.2
저밀도 폴리에틸렌 1.2 0： : 250〜840, C0, ： 495〜5000

弱 증 착 0.3~0.2 6 : 2.5〜15
P VC 0.1 〜0.3 6： 0.5〜1.7, CO* ： 3.3-10
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코오팅이 되고 있다. 그 소비량은 최근 10〜 15 
년 사이에 상당량이 감소되었다. (표2 참조)

수분 차단성 이 좋은 재료로 폴리올레핀 계통 

의 필름이 가장 경제적이며, 가스 차단성이 좋 

은 재료로 PVDC, 나일론, 폴리에스터 둥의 재 

료가 좋다. 기타 여러 가지 재료를 복합적으로 

사용하여 원하는 성질을 가진 재료를 얻을 수 

있다.

백만 파운드)
〔표 2〕고급 차단재 소비 량

誨豊도 1970 1980 1981 1982 1985(추정치)

글라 신 350이상 266 174
PET .9 40 42 44 60
OPP 33 175 195 208 275
셀로 판 268 150 100 100이 蘇 75이하

HDPE 62 140

〔표 1〕에서 보는 바와 같이 산소 투과도는 

0.6cc에서 250cc/24시간 • lOOirf이고, PVDC가 

코오팅된 경우는 기본 필름 종류 및 두께에 관 

계 없이 언제나 0.6cc/24시간 • lOOirF이다.

〈그림 1〉및〈그림 1 - 1〉은 투습도 및 산 

소 투과도 0.01 에서 50g/24시간 • lOOiM 또는 cc 
/24시간 • lOOir?까지 각 포장 재료를 비교한 것 

이다.

(필름두께는 lmil=0.00254cm이며, 왼쪽이 

투습도, 오른쪽이 산소 투과도이다.)

나일론의 투습도가 20, 저밀도 폴리애틸렌이 

약 1, 고밀도 폴리에틸렌이 0.6g/24시간 • 100 
in2 정도이고. 코오팅되 지 않은 필름으로는 Ac- 
lar가 가장 낮아서 0.03이다. 산소 투과도는 나 

일론이 3. 폴리에틸렌은 100 이상이어서 표에 

나타나지 않았으며. Aclar•가 약 7cc/24시간 • 
lOOir?이고, 코오팅되지 않은 필름으로는 PVDC 

가 0.05로 가장 낮다. 共押出 필름은 우수한 

수분 및 산소 차단성을 가지고 있는 것으로 나 

타났는데, 일례로 共押出 에발 (Eval) 은 O.lcc 
정도의 산소 투과도를 가지고 있다. Saranex도 

거의 비슷한 정도의 차단성을 보여 주고 있다.

전통적인 원칙 즉, 투습도가 1g 이하이고산 

소 투과도도 lcc 이하인 재료가우수한 차단재 

라 한다면, PVDC가 코오팅된 필름, 증착 폴리 

에스터, 나일론과 HDPE, OPP 共押出 및 증 

착 필름 첩합(Lamination) 등의 필름이 그 범주 

에 들어갈 수 있다.

고급 차단재의 최근 동향을 보면,〔표 2〕에 

서 보는 바와 같이 글라신과 셀로판은 감소하고 

있으며, OPP, HDPE, PET 등은 중가하고 있 

는 추세이다. 글라신은 共押出이 가능하고. 열 

봉함이 잘 되며, 백 인］ 박스(bag-in-box) 에 널 

리 사용되고 있는 HDPE로 대체되어 왔고, 셀 

로판의 감소는 OPP 개발이 주 원인인 것으로 

분석된다.

1985년도에는 OPP가 연 약 2.75억 파운드, 

HDPE가 약 1.4억 파운드, PET가 약 0.6 억 

파운드 정도 포장 분야에서 소비될 것으로 추산 

되고 있다.

스낵류, 크랙커, 빵 둥의 제품에는수분 차단 

을 위해 PP나 HDPE 共押出 재료를 사용하는 

것 이 좋고, 산소 등의 가스에 민감하여 긴 보관 

수명이 필요한 제품에는 폴리에스터나 PVDC, 
코오팅된 PP, 셀로판 등이 좋다. 특수한 예로 

치이즈는 산소에 특히 약하므로 반드시 밀봉 포 

장하여 보관 수명이 1년 이상 (CO?가 충전되 

었을 경우) 이어야 하는데, 소비자가직접 제품 

을 확인하기를 원하므로 증착 재료는좋지 않다.

3 증착 (Metallized) 재료

〔표 1〕에서 보는 바와 같이 일반적으로 증착 

에 의해 우수한 차단성을 얻을 수 있다. 증착폴 

리에스터의 경우 투습도가 0.03에서 0」, 산소 

투과도는 0.02에서 0.1 까지 낮출 수 있다. 또한 

증착 금속의 두께를 높임으로써 투습도 및 투과 

도를 더욱 낮출 수 있다. 중착 재료가 실제로 

적용되는 예를 들어 설명하면 다음과 같다.

(1) 커피

중착 재료가 현재 널리 사용되고 있고 앞으로 

전량 중착 재료로 전환될 분야로서 엘킨(Elkins) 
社가 처음으로 커피 포장에 증착 재료를 사용했 

고, 커피 신선도 유지에 성공함으로써 판매고도 

늘릴 수 있었다. 또한 증착 재료를 사용하면서 

포장 공정상의 문제점 하나를 해결할 수 있었다. 

즉, 봉함 상의 문제로 겨울철에 정전기에 의해 

커피가 봉함 부위에 모이는 경향이 있었는데,엘 

킨 (Elkins) 社가 증착 재료를 사용함으로써 이 문 

제를 해결하얘 생산력 향상에 성공했고 공정에 

경제성도 가미할 수 있었다.
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〈그림 1〉차단재 비교

투百도 (g/24hrs-100in2) 산소 투과도 (cc/24hrs-100m*)
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PVDC--------------a
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200g 증착 LDPE(2.3) --------------►
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* 피증작재두께는 1 mil(=0.00254cm) 이며, 기재되지 않은 증작물 중량은 48g 임. **( ) =Optical Density ： 홈광도
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〈그림 1 - 1> 차단재비교

투습도 

(g/24hrs-100m2)
산소투과도 

(cc/24hrs-100m2)

증작나일론(2.8)
—증작 PET (3.2)

90g증착 BOPP —a 

(2.0) 증작 PET(1.0) 1

--------- .09 -----------
1

<—증착 PET (2.0) 

200g COEX(Eval)

--------- .08 PVDC

| 증착 PET (2.4)

--------- .07 ----------- Y—60g 증착 나일론

200잉증작 LDPE 1 (2.6)
(2.3)—A

증작 PET(2.0)—A
1

--------- .06 -----------

PVDC

증착 PET(2.4)—A—.04 —느一증작「叮 (3.5)

200g COEX( Eva !)—► 
8O9 증착 BOPP(2.4)

75g 증작 셀로巴一一A 

(2.3)

.03

증착 PET (3.2)

증착 PET (3.5)―A

.02 -------- ◄—증착 PET (3.7)

기 스낵류

헬 (Herr's)社가 스낵류 포장에 증착 재료를 

이용한 첫번째 회사였다. 처음에는 증착 폴리 

에스터와 共押出된 HDPE의 첩합 재료를 사용 

했으며. 그 차단성이 상당히 우수한 편이었다. 

그 후 뒷면이 인쇄된 OPP에 증착 OPP를 첩합 

시킨 재료도 사용했고, 어떤 경우에는 산소 차 

단성과 기계성이 좋은 증착 폴리에스터에 첩합 

시킨 재료를 사용하기도 했다.

나비스코 (Nabisco) 社에서는 스낵류에 긴 보 

관 수명을 줄 수 있는 OPF/증착 폴리 에스터 재 

료를 사용하고 있다.

상기 예에서 보는 바와 같이 생산자측에서는 

일반적으로 긴 보관 수명을 요구하고 있기 때문 

에 차단재로 산소 및 수분 차단성이 좋고 자외 

선도 차단할 수 있는 재료가 요구된다.

러트거스 (Rutgers) 대학에서의 연구 결과에 의 

하면, 냄새도 포장 재료의 올바른 선택으로 조 

절할 수 있다고 한다. 양면 증착 폴리에스터 필 

름의 차단성 이 가장 좋았고, 단면 증착 폴리에 

스터 필름은 차단성이 조금 떨어졌으며, 비중이 

큰 금속을 한 쪽에만 증착시켜서 양면 증착과 

거의 같은 효과를 얻을 수도 있었다. 증착 재료 

외에 PVDC 코오팅 셀로판/OPP가 실험에 사 

용되었으나 제품의 향기 손실을 막지 못했다. 

〈그림 2〉를 보면 셀로판/OPP를 사용할 때의 

식품 속의 헥사놀 (hexanol) 증가와 증착 필름을 

사용할 때의 헥사놀 증가를 비교해 볼 수 있다.

〈그림 2〉감자칩에서의 헥사놀 중량증가

(30七/95%R・H 에서 보관)

<—759 증착 셀로판

(2.4)

증착 PET(3.7)「*
---  .이 ---

* 피 증작재 두께는 1 mil (=0,00254cm) 이며, 기재 

되지 않은 증작물 중량은 48g 임.
* ♦ ( ) =Optical Density : 횸광도
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⑶ 알루미늄箔 대체

위에서 설명한 바와 같이 증착이 현재 사용하 

고 있는 재료의 차단성올 높이는 데는 널리 적 

용되고 있지만 알루미늄箔의 대체물로는고려되 

고 있지 않다. 그렇지만 알루미늄箔은 성형 과 

정에서 부서지는 경향이 있어서 자동성형• 충 

전봉함 기계에는 사용 할 수 없어도 중착 재료 

로는 사용할 수 있다. 알루미늄箔 대체에 대한 

예를 몇 가지 더 들어보면 다음과 같다.

플랜터 （Planter's） 社는 땅콩 포장에 알루미늄 

箔과 증착 필름을 동시에 사용하여 가스 충전 

포장을 하고 있는데, 증착 필름 포장도 알루미 

늄箔과 마찬가지로 1년 동안 가스가 새 지 않는다 

는 실험 결과가 나와 있다. 또 다른 연구로서 

증착 폴리에스터를 알루미늄箔과대체하여 건조 

분말 식품 포장에 적용해 보는 것이 있는데 （예; 

분말 쥬우스 등）,〈그림 3〉에서 보는 바와 같이 

20주 동안 비타민 A 손실에 큰 차이가 없음을 

알 수 있다.

〈그림 3〉증착폴리에스터믈성 연구

표 3〕포장 분야 증착 재료 소비량（단위 : 백만 파운드）

장재 
제품'、

중 착 

PET
중 착

0 P P

증 작 

나일론

증 작

P E 계

스낵류 

커 피

Bag-in - Box 

캔 디

땅 쿵

쿠 키

기 타

1.25

1.0

0.75
0.65

0.35

0.50

2.5
1.2

0.75

3.75

2.2

0.75

0.65

0.35

0.50

0.75
계 4.50 2.5 1.2 0.75 8.95

봉함이 가능한 폴리에스터가 개발되면서 그 중 

가 속도가 가속되고 있는 중이다. 제품별로는 

백-인-박스（Bog-in-Box） 포장 분야에서 증착 

재료의 소비량이 계속 중가하고 있고, 캔디 분 

야에서도 신제품의 개발로 차단성이 더욱 요구 

되면서 그 소비량이 증가할 것으로 추산된다•증 

착 PE도 지류 포장재의 안쪽 면으로 사용되어 

우수한 수분 차단성 때문에 알루미늄箔과의 대 

체 효과를 거둘 수 있으므로 역시 그 소비량이 

증가할 것이다.

4 . 피증착재 (Metallized Substrate)

(
으
융
뜻
£
니 6
0
으

、>-
<

DJ
亩-

R

52
10 20 

시간 주）

기타 여러 가지 제품에 증착 재료가 적용되는 

데, 몇 가지 예를 더 들어보면 쿠키가 증착 재 

료에 가스 충전 포장되어 전 미국에서 판매되고 

있고, 기타 뚜껑이 있는 용기（젤리, 시럽）둥에 

도 널리 사용되고 있다.〔표 3〕에서 포장 분야 

의 증착 재료 소비량이 표시된 것을 보면 스낵 

류에 가장 널리 사용되고 있고, 폴리에스터가 약 

1.25백만. OPP가 약 2.5백만 파운드 정도 소 

비되고 있다. （1982년도 자료）

우수한 기계성 및 높은 산소 차단성으로 증착 

폴리에스터의 소비는 계속 중가하는 추세이고,

20여년 전부터 여러 가지 피 중착재가 포장 

산업에 소개되 기 시작했으나 '70년대 중반 증착 

폴리 에스터가 개 발되 면서 비로소 폴리 에스터를 

피 증착재로 사용하기 시작했다. 폴리에스터가 

개발되기 전에는 피 중착재를 택하기 위해 수많 

은 시행착오가 거듭되었으나 T0년대 중반에 와 

서 폴리에스터가 산소 및 수분 차단성이 우수하 

고 품질이 균일하다는 것 때문에 피 증착재로 

널리 사용되기 시작했다.

정확한 투과도는 중착 금속의 양에 의해 결정 

되며, '70년대의 기계류 발달로 증착 기술이 크 

게 발전되었다. 각 재료별 특성을 알아보면 다 

음과 같다.

③ 폴리에스터 （Polyester） ; 피 증착재로서는 

가장 좋은 재료이고 품질이 일정하고 차단성이 

좋다. 현재 미국에서는 4개 회사에서 생산하고 

있다

⑭ 연신 나일론 （Oriented Nylon） ; 여 러 가지 

면에서 폴리에스터와 비슷하지만 증착이 어렵고 

습기에 약하다. 산소 차단성은 우수하나 수분 

차단성은 보통이다. 현재 일본에서만 생산되고 

있다.
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@ 연신 폴리프로필렌 (Oriented Polypropyle
ne) ; OPP 자체의 품질이 생산자마다다르므로 

중착시켜도 균일한 물성을 얻을 수 없다. 수분 

차단성은 우수하나 산소 차단성은 과히 좋지 않 

다. 일본에서 생산되며 미국에서는 계획 중에 

있다.

③ 저밀도 폴리 에틸 렌(Low Density Polyethy
lene) ; OPP와 마찬가지로 생산자마다 차이가 

있으나 미국에서는 특수 둥급의 중착 LDPE 를 

개발했다. 수분 차단성은 우수하나 산소 차단성 

은 나쁘다. 현재 미국에서만 생산 중이다.

领 셀로판 (Cellophane) ; 증착 셀로판은 우수 

한 산소 및 습기 차단성을 가지고 있으며, 그 특 

성은 셀로판의 고유 성질과 비슷하다. 현재 영 

국의 회사에서만 생산 중이다.

◎ 종이 (Paper); 기본적으로 중착지는 종이 

자체의 성질과 같은 특성을 가지며 주로 箔처럼 

보이게 하기 위해 사용된다. 현재 담배 속포장, 

껌 속포장, 라벨 등에 널리 사용한다.

증착 재료가 箔의 대체물로 유망한 것으로 분 

석이 되며 특히 성형•충젠봉함기에 널리 사용 

될 것으로 예상된다. 피 증착재를 사용할 때는 

다음 사항을 고려해야 한다.

①기능; 피 증착재의 산소• 수분• 냄새 차단 

성.

②공급; 피 증착재 공급이 원활한가?

③경제성; 중착이 쉽게 되는가? 중착 재료 

인쇄 및 가공성, 공정 속도 둥.

④품질; 균일한 제품이 나올 수 있는가?

새로운 제품의 포장에 중착 재료를 선택하거 

나 기존 알루미늄箔을 증착 재료로 대체하는 경 

우에 어떠한 성질이 필요한가를 먼저 알아야 한 

다. 예를 들면 과거에는 수분 차단성만 필요했 

지만, 현재에는 유통 구조 발달로 저장 기간이 

더 길어지는 수가 있어서 냄새 차단성도고려해 

보아야 한다.

5 .將來性

증착의 장래성은 증착 기계, 증착 재료 및 증 

착 기술의 개발에 의해 좌우된다. 현재 중착 재 

료는 대부분이 알루미늄이지만 금• 은• 주석 • 

아연 등의 금속도 증착 금속으로 사용될 가능성 

이 있으며, 현재 우수한 중착 재료가 소유할 수 

있는 물성을 가진 투명 포장 재료도 생산될 것 

이라고 한다.

〈그림 4〉알루미늄塊가격 변화
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현재 연간 2 억 파운드 정도의 알루미늄箔이 

사용되고 있으나 장차 많은 양이 증착 재료로 

대체될 것으로 추정되고 있고, 식품 포장 등에 

널리 적용될 것으로 예상된다. 포장 분야에서 

알루미늄箔 소비량은〔표 4〕와 같다.

표 4〕알루미늄箔 소비량 /다으। • 배마 피우匚、

ioi一'~~--- -一一으도 1978 1982 1984 - 5 (추정치)

일반 포일 （가정용 등） 259 270 310
유연 포장재 186 180 222
Semi - Rigid 용기 150 140 168
Composite 캔 8 - 10
캠 (Cap & Closure) 2 2 3
기타（캔디 포장용 등） 1 6 2

또한 증착 재료의 사용 여부는 경제적인 면에 

서도 고려를 해야 하는데 알루미늄箔의 값이 낮 

다면 알루미늄箔의 시장 잠식이 쉽지 않을 것으 

로 분석된다. 그러나〈그림 4〉를 보면 알루미 

늄괴 （Ingot） 값이 1987년까지 급격히 상숭할 것 

으로 보여지는 반면, 지금까지 에너지, 제조 원 

가 등의 경비는 상승되어 왔으나 그 판매가는 

떨어졌던 것을 알 수 있다. 그림 5〉는 다른 포 

장 재료 가격과 비교해 본 것으로 箔의 가격 이 

급격히 상승할 것으로 예상되고 있고, 1984년에 

두께 0.0009cm 알루미늄箔 값이 두께 0.0012cm 
폴리에스터와 거의 같아질 것으로 추정하고 있 

으며, 1986〜1987년 간에는 증착폴리에스터 가

〈그림 5〉알루미늄箔과 타포장재료 가격변화 비교

20
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120

롱

。으수
몲
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'62 '64 '66 *68 70 *72

격과 동일할 것으로 전망하고 있다. 현재。.0007 
cm 알루미늄箔/종이 가격이 0.0012cm 증착 폴리 

에스터보다 높다.

6 . 결론
현재 포장 및 기타 산업 분야에는 수많은 종 

류의 우수한 차단 재료가 생산되고 있어서 제품 

의 특성에 맞도록 포장 재료를 쉽게 선택할 수 

74 76 78 *80 '82 *84 '86 '87

연도

있다. 대표적인 차단 재료로서 알루미늄箔이 널 

리 적용되어 왔고 아직도 증착 재료나 고급 차 

단성 재료로 대체가 쉽게 되지 않고 있다. 그러 

나 계속 대 체에 관해 연구가 추진되고 있고, 그 

결과 향후 수년 내에 급속히 대체되리라 예상된 

다. 대체물로서의 고급 차단재 （PVDC 등）의 

장래도 물론 밝은 편이지만 장차 증착 재료가 

더욱 널리 이용될 것으로 전망된다. 口
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特輯: 아시아 包装大會 發表文

包裝과 流通 시스템
-The Packaging and the Distribution System -

C. S. Wong

싱가포르 金屬容器包裝 （株） 

마아케팅 擔當常務理事

1 .概要

포장이 제품을 시 장에 내놓기 위 한 하나의 필 

요악으로만 생각되어 온 적도 있고, 제품을 사 

용하기 위해 뜯어서 버려야 할 포장의 비용을소 

비 자가 부담해야 한다는 것에 대 한 논쟁도 많이 

있었으나 포장이 마아케팅의 좋은 무기로 인식 

되고 있는 것도 사실이다.

특히 수출 시장에서 제품을 효과적으로 판매 

하기 위해서는 제품의 포장은 불가피한 것이 되 

며, 포장은 다음의 기능을 가진다.

。보호

。전달제품 설명 및 소비자 구매욕 촉진） 

o 유통
위의 기능을 갖춘 포장이 없이는 제품을효율 

적으로 팔 수 없으며, 값싸고 우수한 포장으로 

판매 량도 늘릴 수 있고 그 제 품의 판매 가도 높 

일 수 있다. 즉, 포장은 상품의 가치를 높이는 

중요한 역할을 하게 되는 것이다. 이러한 면은 

특히 수출 위주의 정책을 가진 개발도상국에서 

중요하며 포장이 경제 개발을 촉진시킬 수도 있 

는 것이다.

2 . 物的流通의 機能

우리가 경험하고 있는 바와 같이 현대는대량 

생산 시대이다. 대량 생산이 가능하므로공장의 

수가 줄게 되며, 공장의 수가 줄어 들수록 생 산 

자와 소비자의 거리상 간격은 점점 커져서 효율 

적인 물적 유통 구조 없이는 그 제품을 소비자 

에게 원활히 공급할 수 없게 된다. 그러므로 대 

량 생산 체제가 발달할수록 물적 유통시스템의 

중요성도 높아지는 것이다. 유통 시스템이란 생 

산자로부터 소비 자에 이르기 까지 상품이 전달되 는 

과정 및 보관을 말하는 것으로 하역 • 창고 보관。 

운송 • 재고 관리 • 주문 • 소매장 전시 등이 모두 

포함된다.

마아케 팅이 소비자의 수요를 창조하는것이라 

면, 물적 유통은 이 수요를 충족시켜 주는 것이 

라고 할 수 있다. 포장은 이 물적 유통을 편리 

하고 효율적인 것이 되게 해 주기 때문에 유통 

시스템에서의 포장의 역할은 다음과 같다.

①제품의 파손이나 변질을 방지해 준다.

②도난에 대해 안전하게 해 준다.

③시장에서 제품의 외양을 강조할 수 있다.

④제품의 보관 및 수송 • 하역 등을 편리하게 

해 준다.

유통 시스템에 사용될 포장을 선택할 때 고려 

해야 할 요소는 다음과 같다.

①유통될 제품의 강도

②포장 및 제품이 유통될 조건 （수송 방법, 유 

통 기간, 위험도 등）

③도난 방지의 필요성

④마아케팅 면에서의 포장 설계 필요성수출 

및 수입시의 조사 방법, 보험, 관계 법 등.

⑤ 수송 단계에서 의 하역 방법

⑥제품 단위 가격에 대한 최고 허용 포장비 

둥이 있다.

유통 포장은 항상 경제성을 염두에 두어야 하 

는데, 과잉 포장 경비가 적정 포장시 발생하는 

제품 손상 경비보다 많아지는 경우가 있을 수 

있고, 겉모양을 너무 강조하다보면 경비가 마아 
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케팅에 의한 이익보다 많아지는 수도 있다•그러 

므로 생산자는 항상 여러 면에서 제품과포장을 

주기적으로 분석해 보아야 한다. 경쟁이 치열한 

시장, 특히 수출 시장의 경우에는 포장과 유통 

경비가 면밀히 검토되어야 하고,앞에서 말한 기 

능올 가진 경제적인 것이 되도록 해야 한다.

3. 單位包裝設計와物的流通

유통 단계에서 허용되는 최대 부피에 대한 순수 

제품의 부피비를 100으로 곱한 것으로

• 용기의 부피 활용률:---- 순수 제품 부피----
숭기너 T씨 얼붕芭 용기가 점하는 최대 부피

X100
•理리트의 부피 활용률슼쁥署藉蓊齧

보관 • 수송 • 전시 등의 경비 중가에 대해 민 

감한 반응을 보이는 생산자 및 판매자들이 단위 

포장의 설계에 대해서 등한시하는 경우가 많다. 

이 것을 작업상의 경비로만 보아 작업 능률을 올 

리기 위해서만 노력을 기울이는데 공간 활용이 

나 수송 효율성 등을 단위 포장 설계와 관련지 

어보지 않는다면 그 결과는 제한적인 것이 되고 

만다. 신제품 개발 초기부터 단위 포장을 연구 

하여 공간 활용 등을 고려한다면 그 경비를 더 

욱 줄일 수 있다.

단위 포장 설계는 상품의 보관• 전시•수송 둥 

에 큰 영향을 주며, 공간 이용 효율성은 부피 

활용률 (V.U.E.; Volumetric Utilization Efficien 
cy) 에 의해 측정할 수 있다. 부피 활용률이란 각

X100

• 창고의 부피 활용률 =
창고 속의 순수 제품부피 

창고의 최대 부피

X100

• 트럭의 부피 활용률 =
트럭 위의 순수 제품 부피 

트럭의 법적 최대 부피

X100
등이 있다.

널리 사용되고 있는 몇 가지 포장에 대한 예 

를 들어 보자.〈그림 1〉에 3가지의 포장 용기가 

있는데 각각 2kg의 식용유가 들어 있다고 하면, 

각 용기의 부피 활용율은 다음과 같다(플라스틱 

병의 경우 최대 부피는 점선에 의해 계산).

〈그림 1〉낱포장용기

플라스틱병 최대 부피 : 3.기2 
부피 활용률 : 60%

플라스틱병의 경우 최대 부피의 60% 만이 사 

용되었고, 금속관의 경우는 85%가 사용되었다. 

이러한 용기가 수송용 겉포장 상자에 놓여졌을 

때는 각각의 부피 활용률은 더욱 작아진다.

다음 표는 현재 싱가포르에서 사용되고 있는 

상자를 기준으로 하여 부피 활용률을 계산한 것 

이다.

원통형 금속관을 겉포장용 상자에 넣었을 경 

우 부피 활용률이 가장 낮아지는 것으로 나타났 

으며, 이는 원통의 형태상 빈 공간이 상자속에
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〔표 1〕용기별 부피 홥용鲁

구至—------흐류 플라스틱병 원통형 금속관 상자형 금속관

순수 제품 중량 2 kg 2 kg 2 kg

순수 제품 부피 2.22C 2・220 2.222
용기 외부 치수 

길이 
폭 

높이 

지름

267mm
133mm

135mm
•157mm

136mm
105mm
182mm

용기 최대 부피 3•기 2 2.612 2.602
부피 활용률 607o 857o 85%

〔표 2〕겉포장 상자별 부피 활용를

구투 —------

상자 외 치수

_________濱륙

길이

플라스틱병 

414mm
원통형 금속관 

320mm
상자형 금속관 

425mm
폭 280mm 320mm 285mm
높이 277mm 285mm 192mm

상자 최대 부피 32.12 ' 29.22 23.32
상자 속 용기수 6 8 8
순수 제품 부피 13.32 17.82 17.82
부피 활용률 41% 61% 767o

〈그림 2〉수송용겉포장

원통형 금속관

상자형 금속관

많이 생 긴다는 데 이유가 있다• （그림 2 참조） 

결과적으로 플라스틱병에 포장했을 경우60%, 
원통형 금속관에서는 40%, 상자형 금속관의 경 

우에는 25% 정도의 공간이 낭비되고 있다고 볼 

수 있다. 이는 같은 공간에 플라스틱병으로는 

100kg의 식용유를, 원통형 금속관으로 149kg, 
상자형 금속관으로는 185kg의 식용유를 저장하 

여 전시할 수 있음을 나타낸다. 즉, 상자형 금 

속관이 플라스틱병에 비해 85% 이상 공간 이용 

효율이 높은 것이다. 이 85% 이상의 효율을 생 

산자나 도매상의 창고, 소매상의 전시 공간, 수 

송상의 공간 절약 면에서 볼 때 유통비의 절약 

은 막대한 것이라 할 수 있다. 그러므로 원통 

형이나 불규칙 형태의 포장보다는 상자형 포장 

의 부피 활용률이 높고, 손잡이 등 기타 튀어 

나온 부분이 있는 포장이 부피 활용률 면에서 낮 

다는 것을 알 수 있다.

4 •事例研究

청량 음료 업계를 사례 연구 대상으로 하여 

포장 선택이 유통에 미치는 영향을 설명하도록 

하겠다. 청 량 음료는 그 유통 속도가 빠르고,다
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른 소비재에 비해 포장비 비율이 높기 때문에좋 

은 사례 연구 대상이 될 수 있다. 다음의 3가지 

청량 음료 포장 용기가 비교 연 干되었다.

① 10fl oz. 회수용 유리 병 （내용물 부피 : 285ml）, 
겉포장; 플라스틱 운반상자

② 10fl oz. 플라스티 시 일드 （Plastishield） 일 

회용 유리병 내용물 부피 ; 285咙） , 겉포장; 골 

판지 상자

③원통형 금속관내용물 부피 ; 330址）, 겉포 

장; 골판지 상자

〔표 3〕에서 각각의 치수와 부피 활용률을 볼 

수 있다. 회수용 병의 경우 플라스틱 운반 상자 

가 수송용 겉포장으로 사용되어 전 유통 과정에 

서 단지 20% 정도의 공간 만이 사용되고 있고, 

80%의 전시 공간, 수송 수단 공간 등이 이 포 

장 시스템을 채택함으로써 낭비되고 있다는 것 

을 알 수 있다. 즉, 전체 유통비를 1달러로 본 

다면 80센트는 낭비되고 있는 것이다. 다시 한 

번 강조하지만 근본적인 포장 설계의 변경이 없 

이는 수송 등의 유통 과정을 효율성 있게 만들 

수 없다.

부피 활용률은 1회용 병을 사용했을 때 2배,금 

속관의 경우 3배까지 높아질 수 있다. 특히 금 

속관은 공간 절약성이 높을 뿐 아니라, 금속관 

자체의 중량이 작기 때문에 중량 면에서도절약 

효과를 얻을 수 있다.

수송용 포장의 중량을 비교하기 위해 24개의 

낱포장내용물 제외）을 각 수송용 겉포장에 넣 

어 중량을 재어 본 결과（표 4 참조）, 금속관을 

골판지 상자에 넣었을 경우 회수용 병을운반용 

상자에 넣은 것보다 10kg의 중량 절감 효과를 

얻을 수 있었다. 이상의 자료를 이용, 실제 싱가 

포르의 상황을 분석해 보면 다음과 같다. 싱가 

포르의 경우 유리병에 포장하는 청량음료 양이 

연간 약 1.6억 2이다.

〔표 5〕에 L6억2의 청량 음료를 유통시키 기 

위해 소요되는 유통 과정에서의 중량과 부피를 

계산해 보았고, 같은 조건 하에서 일회용 병과 

금속관에 대한 것도 표에 기재했다. 이 표를 분 

석하여 .금속관의 장점을 나열해 보면

①포크리프트 트럭을 사용할 때 유리병에 비 

해 부피는 1/3, 중량은 1/10만이 소요된다.

〔표 3〕청량 음료 용기의 부피 활용률

与拿---- 一一一一_一흐류 회수용 유리병 일회용 유리병 금속관

내용물 용량 285ml 285ml 330ml
용기 외부 치수

높이 234mm 150mm 115mm
지름 61mm 67m m 66mm

용기 최대 부피 684ml 529ml 393ml
용기 부피 활용률 42% 54% 84%
수송용 포장 외부 치수

길이 458mm 415mm 405mm
너비 305mm 280mm 270mm
높이 239mm 155mm 120mm

수송용 포장 최대 부피 33. 41 it 18. Olit 13. Hit
순수 제품 부피 6.84lit 6.84lit ■ 7.9 기 it
수송용 포장 부피 활용률 20% 38% 60%

〔표 4〕수송용 포장 중량빈 용기 24개 포함）

구亘 ------- -々 류 회수용 유리병 일회용 유리병 금속관

수송용 겉포장 중량 1.3kg 0.3kg 0.3kg
빈 낱포장 용기 24개의 중량 10. 0kg 4.4kg 1 •애©
수송용 포장 중량 11. 3k 잉 4.7kg 1.3kg

36



〔표 5〕싱가포르 청 량 음료 업계 연간 수송용 포장 중량 및 부피

（연간 청량 음료 생산 추정량;1.6억 纟）

5뎦 一一宣류 회수용 유리병 일회용 유리병 금속관

가）수송용 포장 순수 부피 6.842 6.842 7.920
수송용 포장 수 23. 4백만 23・4 백만 2Q2 백만
수송용 포장 최대 부피 33. 42 18.00 13.15

완성된 수송용 포장 전체 부피 782,000m' 421,000m, 265,000庁
, 나）팰리트에 적재된 수송용 포장 수 40 80 100

팰리트 이동 횟수 585,000 292,000 202,000
트럭에 적재되는 팰리트 수 8 8 8
트럭 이동 욋수 73,100 36,600 25 200

匚卜）빈 용기 및 수송용 포장 중량 11.3kg 4・7k 잉 1・3k 앙
유통 중량 264,000천톤 110,000천톤 26,000천톤

* 다른 두 경우와 적재 높이는 같다고 본다

*회수를 포함하면 528,000천톤이 될 수 있다.

②트럭 운송 횟수가 1/3로 줄며, 싱 가포르의 

경우 연 간 48, 000 횟수의 트럭 운송을 절감할 수 

있다. 그 운송비가 1회에 40달러라 하면 연간 

2백만 달러를 절감할 수 있고, 트럭 그 자체로 

보아도 연간 50만 톤을 덜실을 수 있는 것이다.

③팰리트 사용량이 1/3로 줄게 된다.

④ 생 산자, 도매 상의 보관 공간과소매 상의전 

시 공간이 1/3로 감소된다.

⑤전체적인 부피와 중량이 감소되어 현재 싱 

가포르에 서 문제 가 되고 있는 인력 문제 해 결에 

도움을 줄 수 있다.

⑥회수용에서 일회용 용기로 바꿈으로써 소 

비자 회수 경비를 없앨 수 있고 겉포장 비용도 

절감할 수 있다.

이 사례 연구에서 보는 바와 같이 포장 용기 

설계는 유통 전반에 걸쳐 중대한 영향을 미치고 

있다. 그러나 사례 연구 결과에 의해 회수용유 

리병을 금속관으로 당장 대체해야 한다는 것은 

아니다. 왜냐하면 전체 포장 시스템을 생 각할 

때 유통 경비 절감이란 단지 한 부분에 불과한 

것이기 때문이다. 유리병은 화학적으로 불활성 

이고, 투명하며, 오랫동안 사용되어 왔기 때문 

에 소비자 선호도도 높은 편이다. 원칙적으로유 

리병은 수송비나 보관비 가 높은 편이 지만 유리 

병 자체는 청량 음료 용기로 가장 싼 재료 중의 

하나이다.

이 사례 연구의 목적은 유통비에 미치는포장 

용기 설계를 설명해 보자는 데 있고, 도시 국가 

인 싱가포르의 경우 그 제한된 면적 때문에 보 

관 • 수송 등의 경비 가 여타 포장 비용보다훨씬 

빨리 증가될 것이 기 때문에 가까운 시 일 내에 회 

수용 유리병의 유통비가 문제로 대두될 것으로 

분석된다.

5 .結論

①유통 과정에서 중요한 역할을 하는 포장은 

제품을 보호하고, 제품 내용을 소비자에 전달 

하고, 제품이 손쉽고 효율적으로 소비 자에 게 전 

달되도록 해 준다.

② 포장비 란 용기나 포장 그 자체 로 끝나는 것 

이 아니고, 생산에서부터 유통에 이르기까지 전 

분야에 관련이 되므로 모든 경비에 대한분석이 

있어야 하고, 특히 과잉 포장에 조심을 해야 한 

다.

③제품의 유통 경비는 직접적으로 포장 시스 

템과 단위 포장 설계에 관련이 된다.

④포장 설계는 특히 수출 상품 업계에서 중요 

하며, 항상 음료 업계의 경우 포장비에 의해 최 

종 제품 가격이 변할 수도 있다. 口

外製病 追放하여 品質向上 나라 富強
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特輯: 아*1 아 包装大會 發表文

包装과収穫 후의
-Packaging and Post Harvest Treatment -

農産物處理

요 쿠스다

日本包装技術協會常務理事

채소•과일 등의 농산물은 정상적인 유통조건 

하에서 20〜25% 정도 자연 발생적인 변질에 의 

해 손실되고 있다.

추수에서 식탁까지 그 신선도가 유지되어야 

농작물로서 제구실을 할 수 있는데 신선도의 

손실은 맛과 비타민의 손실을 유발시키고 있다. 

이러한 자연 현상은 특히 상추 • 토마토 • 오이의 

경우 심하다.

그러한 손실을 줄여서 신선도를 유지하기 위 

해 일본에서는 다음의 방법을 사용하고 있다.

1 . 저온 유통 (C이d Chain) 시스템
(1) 수확 후 전처리 (Pre-cooling)
세 가지 전처 리 (서냉 : cooling) 방법 이 있 

다.

① Jet Cooling
② Water Cooling
③ Vacuum Cooling

〔예〕Vacuum Cooling에 의한 Cooling 시간

구 분 ℃로 만드는데 필요한 시간(분)
상 추
方 금치, 파아슬于
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⑵ 냉동차 사용

기차냉동 차
、냉동 컨테이너

자동차냉동 트럭
、냉동 컨테이너

Cooling 방법으로 얼음이나 드라이 아이스 

사용

⑶ 냉동 창고

(4) 냉동 장치가 부착된 판매 전시대

⑸ 각 가정의 냉장고

2 .농산물의 신선도 보존 포장

Green Pack은 채소 및 과일의 신선도 유지 

를 위한 포장 방법으로 플라스틱 필름과 가스흡 

인제로 구성되어 있다.

Green Pack이 여러 가지 포장 내의 가스를 

없앨 수 있는 반면 새 Green Pack은 에틸렌 가 

스만 없애 줄 수 있는 홉입제를 사용하는 것으 

로 최근에 개발되어 Green Pack의 활용 범위 

를 넓혀 주고 있다. 채소 및 과일의 신선도 보 

존에는 에틸렌 가스가 좋지 않다고 한다.

이 새로운 포장 방법은 인체에 해 가 없으며 공 

해 면에서도 우수한 포장으로 판명이 났다.

사과의 경 우 6개 월까지 보존이 가능하다고 

한다. 口
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新年座談會

分野別 包裝産業의 問題點및 展望
-The Problems and Prospect of Packaging Industry by Field -

O 對談하신 분들 ◊

나무箱子分野 : 海宇船舶 （株）

理事：金健中

유 리 分野 : 韓國유리工業協同組合

課長：金鍾一

製罐分野：三和製罐（株）

専務理事：高光瑕

製紙分野：韓國製紙工業協同組合 

部長：林鶴燮

合成樹脂分野:韓國폴리프로필렌工業協同組合 

専務理事：李鍾烈

韓國프라스틱工業協同組合

専務理事：李雄

司 會:韓國디자인包装센터

包装開發部長：李大成

記録：本誌金台植日時：’84年1月12日 

場所 : 韓國디자인包装센터 小會議室
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司會: 오늘 이 자리를 마련하게 된 근본 취지 

는 '84년도를 맞이 하면서 포장 산업 이 각 분야 

에서 어떻게 변해가는지 그 문제점과 전망에 관 

해 종합적인 여러분들의 고견을 듣고자 초대하 

였읍니다. 여기 참석하신분들은 나무箱子分野 

를 비롯하여 유리 分野, 製罐分野, 製紙分野, 合 

成樹脂分野 등 포장 전반에 관계되신 분들로서 

국내 포장 산업에 평소 남다른 관심이 있으리라 

생각됩니다. 기탄없는 의견 교환과 더불어 좋은 

말씀 있으시길 기대하며 좌담회를 진행하겠읍니 

다.

그러면 먼저 좌담회에 앞서「韓國디자인包装센 

터」박 한유 상무님께서 인사 말씀이 있겠읍니다.

朴常務 : 여러 가지로 바쁘신 중에도 참석하여 

주셔서 감사합니다. 우선 이번 기회에 포장 업 

계의 여러 전문 경영자들을 모시고 이런 자리를 

마련하게 된 것에 대하여 기쁘게 생각하며, 이 

자리가 포장 전문가들의 모임으로서 격의없는 

대화의 결실을 맺어 우리 포장 산업계의 동향을 

파악하는데 지침이 되기를 바랍니다.

司會 : 그러면 포장 재료의 분야별 앞으로의 

문제점, 기술수준과 방향 등에 대해서 말씀해 주 

셨으면 합니다. 우선 우리 나라에서 '83년도에 

238억 달러를 수출하는 과정에서 저희 포장 분 

야에서 기여한 바가 적지 않다고 생각합니다.그 

러나 포장 재료로서 원료가 국내에서 조달되는 

것은 유리 분야 뿐인 것으로 생각됩니다•나머지 

는 거의 다 수입에 의존하는 분야이므로 원료 분 

야의 내년도 전망은 국제 경제의 동향에 따라 

국내의 전망도 상당히 달라질 것으로 봅니다.

포장의 분야별 구성비를 보면 제지 분야가 제 

일 많은 비율을 차지하는데 '83년 통계를 보면 

제지 분야가 약 42%, 합성수지 분야가 약 29%, 
유리 분야가 9%, 나무상자 분야가 4.5%, 금속 

분야가 14% 정도라고 생각합니다. 우선 제일많 

은 비율을 차지하는 제지 분야부터 문제점과 전 

망에 대하여 말씀해 주시기 바랍니다.

〈그림 1〉1982年 包装資材容器 生産金額의 構成比

推移
셀로판 0.9%— 

나무상자 4巧%―I 
금속제품翹豎I

지•판지제품 

42.0%

합성수지제품 

29.4% 14.3%

林鶴變部長

제지의 원료인 펄프의 수입 의존도는 55%로서 현 

재 국제 펄프 시세가 약 10% 정도 상승될 전망이 

며, 국내 고지 수급도 원활하지 못합니다. '84년도 

는 전반적으로 제지 가격의 인상 요인이 있으나 생 

산량은 5% 정도 신장될 것입니다.

林部長 : 저희 조합 산하는 120명 의 조합 회 원 

과 골판지 업체 21개 社가 포함되어 있읍니다. 

제지와 골판지를 겸하는 업체가 8개 社이며, 순 

수한 골판지 업체는 13개 社입니다. 그러나 제 

지 분야에서 포장의 주종을 이루고 있는것은골 

판지 업계로서 현 실정은 '81 년도에 골판지 협회 

가 해체되었기 때문에 자세한 골판지 관련 통계 

는 없는 실정입니다. 대체로 전국에 164개 업 

체 （코루게이터 보유 업체 기준）가 있으나 실태 

를 조사하려고 안내문을 보냈으나 20여개 社밖 

에 회답이 오지 않아 통계를 낼 수가 없었읍니 

다. 그래서 구심 점 이 희박하므로 앞으로 이 분야 

의 발전을 위해서는 포장 관계자들이 더욱더 힘 

써야 하겠읍니다. 또한 원료 사정은 국내 古紙 

의 수급이 원활하지 못하고 가격도 또한 앙등상 

태 에 있읍니다. 그 사유는 라이 나紙를생 산하는 

업체의 90% 이상이 원료를 수입하고 있었으나 원 

가 상승으로 인하여 국내 古紙쪽으로 눈을 돌렸 

기 때문입니다. 따라서 특히 중소기업에서는애 

로가많읍니다. 국내의 古紙만 쓰던중소기업도 

이제는 수입을 하여야 할 실정입니다. 대기업이 

소속되어 있는 정기 보급 연합회에 오늘 날짜로 

협 조 공문을 보냈읍니다만 국내 시 장의 안정 을 

기하기 위해서는 특히 古紙를 많이 수입하는 업 

체에서 여러 방면으로 힘을 써 주어야 이 분야 

가 안정될 것으로 생각됩니다. 지금 현재로 수 

입하는 비율이 55% 정도인데 카나다와 미국의 

펄프 시세가 금년 1/4분기부터 10% 정도 상승
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될 것으로 전망됩니다. 또한 外国産地의 자기 

나라 자원 보존의 입장에서도 포장재의 상당한 

품귀 현상이 일어날 것으로 예상되며 가격 면에서 

도 앙등이 일어날 것으로 보입니다.

〈그림 2) 1982年度 紙 • 板紙製品 生産構成比

司會 : 플라스틱 조합은 회 원이 많은 것으로 

알고 있는데 취급 품목 및 회원에 대해 어떤 일 

을 하고 계 시 는지 설명 을 해 주십 시 오.

李専務 : 플라스틱 조합 산하에는 전국에 451 
개 업체가 있읍니다. 취급 품목으로는 농협에 

납품하는 PE필름을 비롯해서 PVC 파이프,육묘 

상자와 비료 포대로 사용되는 PE필름 포대 등 

이 있읍니다. 플라스틱 원료인 원유는 전량 수 

입하며, 이를 정제하여 레진을 생산하는한양화 

학, 호남석유, 대한유화, 한국 플라스틱 등의 

업체에서 구입하여 조합원들에게 공급해 주고 

있읍니다. 플라스틱 원료인 원유는 작년 여름에 

상당히 싼 가격으로 구입했으나 작년 후반기 

부터는 국제적으로 가격 면에서 안정세를 보 

이고 있읍니다. 한 가지 첨가해서 말씀드리면 

질적 또는 가격 면에서 국내와 미국•일본 등 선 

진국간에는 많은 차이가 있다는 것입니다• 예를 

들면 우리 나라에선 플라스틱 제조 산업이 장치 

산업 으로 PE-PVC ・PP의 레 진이 전부 석 유에서 나 

온 나프사를 원료로 하고 있는 반면,선진국에서 

는 원가 절감을 기하기 위해 수년 전부터 천연 

가스 공법 을 사용하고 있어 원료 가격 면에서 차

李雄專務理事

'82년부터 국제적으로 석유 가격이 안정세를보이 

고 있으나 84년도 플라스틱의 원료값의 인상 요인 

은 산유국의 石油價 인상 여부에 영향을 받을 것입 

니다. 대체적으로 수요는 새로운 복합 재료의 개발 

추세로 보아 30% 정도 신장될 것입니다.

이가 있었읍니다. 그래서 우리 나라도 '82년까 

지 원유를 원료로 하던 것을 '83년부터는 가스 

공법 을 도입하면서 PEFP 등의 가격 이 인하되고 

있읍니다. 그러나 가격이 인하되었다하여도 국 

내 기업이 영세하기 때문에 국제 수준에 대응하 

기에는 아직 기술과 시설이 미흡합니다. 더우기 

국내 PE수요를 보더 라도 '83년부터 많이 줄고 있 

으며 국제 원유가의 불안정으로 국내 원자재 가 

격 문제도 '84년도에 큰 고비가 있으리라고 전 

망됩니다. 특히 이란과 이락 등의 산유국의 전 

쟁과 다른 산유국들의 행동 여하에 따라 좌우가 

많이 되리라 생각됩니다.

〈그림 3〉1982年度 合成樹脂 製品別 生産構成比
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司會 : 이 전무님께서는 PE의 수요가 많이 줄 

었다고 말씀하셨읍니다마는 포장 분야에서 새로 

운 재료의 출현으로 가장 많이 손실을 보는 것 

은 유리 업계로 알고 있'읍니다. 국내 유리병 업 
체가 지금 상당히 침체虫어 있어서 대기업체도 

테트라 팩, 퓨어 팩 같은 지기 용기의 등장으로 

인해 고전을 하고 있읍니다. 그래서 수요 개 척 

을 위하여 금년에는 1회용 유리병이라불려지는 

깨지지 않고 값싼 유리병을 개발하여 시판할 것 

으로 예상됩니다. 포장 재료의 성장 추이를 일 

본의 통계를 기준으로 설명드리면 일본인들은20 
대에 있어서의 기호가 캔을 좋아하며, 30대가 

유리병, 노년층이 종이 포장류를 좋아 한다고합 

니다. 또한 컨설턴트들의 조사도 캔은 젊은 사 

람들이 좋아한다고나와 있읍니다. 앞으로 소비 

의 경 향은 젊은 사람이 많이 사용하니까전망 또 

한 캔쪽으로 흐를 것 같읍니다. 또한 합성수지 

분야에도 미국의 통계를 보면 아직도 PE가 30% 
를 차지하고 있으며, PE 중 36%가 포장 분야에 

사용되는 것으로 나타나 있읍니다. 이런 점에서 

볼 때 PE의 수요가 감소될 것으로 예상하지만 

선진국의 예를 보아 결코 감소되 지는 아니할 것 

같읍니 다. PP 분야는 농가의 가마니 가 PP 포대 

로 바뀜에 따라 작년의 3,350만 袋에서 금년에 

6,000만 袋 정도로 신장되었으며, 또한 농산물 

검사소, 농협 등의 통계에 의하면 아직까지 농 

가에서는 가마니를 사용하고 있는데 그 양까지 

대치된다면 그 수량은 상당히 늘어날 것으로 전 

망됩니다. 여기에 대하여 PP 조합의 이 전무님 

께서 말씀해 주십시요.

李専務 : 저희 PP조합의 산하 업체는 주종이 

농협 포대를 만드는 업체로서 포대 업체가82개 

업체이고, 전체 조합원은 117개 업체나됩니다. 

PP 포대의 생산 동기는 벼농사가 통일벼로 바 

뀌는 바람에 짚이 짧아서 가마니를 만들 수 없 

었던 것이 큰 원인이 되었읍니다. 그래서 가마 

니의 용도가 줄어들었고, 또한 농가의 의식 구 

조가 바뀜에 따라 즉, 소득이 올라감에 따라 가 

마니를 짜려고 하는 생각조차 없어지게 되었읍 

니다. 처음에는 그렇게 수요가 늘지 않아서 재 

래식 직조기로 짰으나 점차 수요가 늘어남에 따 

라 새로운 직조기 가 등장했으며, 취급이 처음에 

는 서툴러서 재래식 칼쿠리를 사용하였기 때문 

에 실이 끊어졌는데 그 후 계속해서 문제 점을 

개선하여 오늘날에 이르렀읍니다. 농가에서 가

李鍾烈專務理事

，83년도는 PP 포대의 수요가 급속히 신장되었으 

나 이에 따른 대량 생산과 정부 양곡 수매 검사시 

기존 색대 사용에 문제점이 있었읍니다. '84년도는 

시설 확장과 취급 방법의 개선으로 이러한 문제점 

은 해결되리라 보며, 수요는 20% 정도 신장될 것 

입니다.

마니의 가격은 대략 600〜800원이며, PP 포대 

의 가격은 200〜300원으로 가격이 싸고 썩 지 않 

기 때문에 수요가 많이 신장되었읍니다. 이렇게 

수요가 늘어난 관계로 재래식 직조기만으로는 

공급이 여의치 못하여 수요를 따르지 못했으나 

지금은 서큘러 직조기를 도입하여 수요에 맞춰 

서 공급하고 있읍니다. 서큘러 직조기로 생산 

보급하고 있는 업체가 국내에 여러 개 社가 있 

으며 그 기계의 대부분이 일본제입니다. 그런데 

포대의 수요가 신장되다보니 문제 점이 대두되었 

는데 그것은 내용물을 넣고 아구리를 어떻게 봉 

함할 것인가 하는 문제이며, 여기에 대해서는 정 

부에서 통일해서 규정을 정했읍니다. 그리고 현 

재는 화학 제품이므로 통기성으로 인한 내용물 

의 변질 문제와 옷감짜듯이 평직기로 짜야 하는 

데 역 직 기로 짜서 대량 생 산하여야 하는 문제 점 

이 있으며 또한 미끄러지기 때문에 많이 적재 

할 수 없다는 애로가 있읍니다. 또한 정부 양 

곡 수매 검사시 색대를 사용하는데 치수가 큰 

옛것을 그대로 사용하기 때문에 포대실이 끊어 

지므로 곡식이 쏟아지는 경우가 많읍니다. 이 런 

문제 점에 대한 해결책은 새로운 포장재에 맞는 

색대를 써야 할 것으로 생각됩니다. 그러나 정 

부에 서는 한 검사원이 하루에 검사하는 목표량 

이 있는데 색대의 크기를 줄이면 업무량처리에 

지장이 있어 목표를 달성할 수 없다고 하여 새 

로운 색대 사용을 허락하지 않고 있는 실정입
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高光瑕專務理事

니다. 그러나 이것은 새로운 포장재가개선되면 

여기에 따라 새로운 치수의 색대가 개발 사용되 

어야 한다는 조합의 생 각과 상충되어 결론이 나 

지 않고 있읍니다.

司會: 금속 분야에서 포장의 범위는 철대, 제 

관 등이 있으나 철대는 수요가 적고 제 관이 주 

축이 된다고 생각합니다. 삼화 제관은 대규모의 

시설을 갖춘 역사가 긴 큰 기업입니다. 제관 분 

야에 대한 의견을 고전무님께서 말씀해 주십시 

요.

高專務: 제관 분야는 역사가 오래됐으나 아직 

조합이 형성되지 않았으며 그래서 개인적으로 말 

씀 드리면 개인 회사에만 국한되지 않을까 염려 

됩니다. 제관 업계는 대체적으로 통조림,페인트, 

화학 용기, 식품 용기 등 여러 종류의 포장 용 

기를 만들고 있읍니다. 구체적으로는식관 업체 

가 수개 사 있고, 식품을 담지 않는 잡관 업체 

가 상당수 있읍니다. 대략 70〜80개 사 정도 되 

리라 봅니다. 매출액은 전체적으로 통계 자료에 

의하면 1,300〜1,400억 원 정도의 시장이며,문 

제 점은 업 계 상호간의 균형 유지 가 안 되고 있다 

는 것입니다. 어떤 업체는 대규모 시설을 갖추 

고 있으나 어떤 업체는 소규모 가내 공업으로 운 

영되고 있는데 나오는 관의 종류는 똑같읍니다. 

그러므로 가격과 품질의 차가' 많읍니다. 저희 회

〈그림 4〉1982年度 金屬製品 生産構成比

，84년도에 제관 수요는 일반적으로 15% 정도 신 

장되리라 보며, 가격의 인상 요인으로 알루미늄의 

국제 시세가 상당히 올라 있어 제관용으로 15% 정 

도 인상될 전망입니다.

사의 경우는 시험실 관리에만 5억 원을 투자하 

고 있읍니다만 가내 공업의 경우는프레스 몇 대 

만 가지고 만드므로 유통 과정에서 특히 품 질 

면에서 문제가 안 생길 수가 없읍니다. 그리고 

기술 수준은 저희 회사 입장에서 보면 일반 통 

조림의 경우는 물론 가장 어 렵 다고 하는 코카콜 

라 確까지 만들 수 있을 정도로 기술이 정 상에 

올라 있읍니다. 이 코카콜라 確은 색상•품질 관 

리 • 내용물을 6개월 이상 보관해야 할 정도 

로 까다롭습니다. 원판은 일부 일본에서 수입해 

왔으나 2〜3년 전부터「포항 제 철에 서 생 산하는 

것을 쓰고 있읍니다. 그리고 제품의 원료는 석 

판과 용이하게 개봉할 수 있는 알루미늄 코일을 

사용하는데 알루미늄은 수입에 의존하고 있읍니 

다. 가격은 일본과 비교해서 거의 비슷하나 문 

제는 원판 수입시 관세가 문제입니다. 대략 석 

판은 20%, 알루미늄은 30%에 해당합니다.

司會 : 알루미늄 罐의 경우는 국민의 소득 수준 

과 취향이 높아지므로 많이 사용하리라 생 각되 

는데 원료 구입 방법과 가동율은 어떠합니까?

高專務 : 종류에 따라 다른데 오프너 를 만드는 

기계는 수입하고 있읍니다. 그리고 직접 수입하 

는 경우도 있고 알루미늄 시이트로 들어오는 수 

도 있읍니다. 그리고 저희 회사 가동율은 '78년 

도에 계획을 세울 때 향후 5년 계획으로 했으나 

요즈음은 상당히 침체되어 있으며, '86 • '88 올 

림픽 행사를 기대했으나 계획대로 추진이 안 되 

어 전 가동이 어려운 실정입니다.

시설은 쓰리 피이스(three piece)즉, 위 • 아
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래 • 동체를 만드는 시설까지 갖추었는데 맥주 

회 사 자체에서 투우 피이스 (two piece) 시설을 

갖추고 있으므로 생산에 차질이 생 깁니다.그러 

나 시대적 흐름에 따라 소비가 요청되므로 경 

기가 풀리면 증산되리라 생각됩니다.

司會 : 근래 유리 분야는 많이 침체되었던 것 

으로 생 각되는데 멀지 않아 경기가풀리리라 생 

각됩니다. 다행히도 유리 원료는 국내에서 조달 

되는데 기술 수준의 전망에 대하여 유리 조합의 

김 과장님께서 말씀해 주시기 바랍니다.

金課長 : 유리 조합은 50개 조합원이 있으며, 

유리 용기 • 식기 •크리스탈•판유리 중 주종이 

유리병입니다. 연 생산량은 60만 톤이며, 유리 

병이 90% 이상 차지합니다. '80년도부터 유리 

업 계에도 불황이 닥쳐 왔는데 '83 년 까지 PET 
병, 테트라팩 등의 출현으로 고전하였읍니다. 

'78년 호황 때는 30만 톤, '79년 말의 경우 생산 

능력이 60만 톤에 이르렀으나 불황으로 고생이 

많았읍니다. 유리병 공장은 두산 유리 등 25개 

사 정도이나 자동 생산은 두산 유리, 동성 유리 

등 10여 개 사 정도이고 수동 생산병이 15개 사 

정도입니다. 수동병은 소량이나 특이한 병, 인 

삼주병, 화장품병 등이 있읍니다. 유리 업계도 

타업 계와 마찬가지로 기술 향상이 많이 되어 일 

본과 거의 비슷한 수준이며, 대만보다는우리가 

우위라고 생각됩니다. 유리병 생산은 두산유리 

가 33. 5%를 차지하고 있으며, 성광은 롯데에,동 

〈그림 5〉1982年度 유리 容器類 品目別 生産構成比

金鐘一課長

'80년도이후 불황과 유리병 대체용으로서 타분야 

의 새로운 용기가 출현되면서 유리병 업계가 고전 

하여왔으나 '84년도는 새로운 소재 개발과 수요 확 

대로 시설의 95% 이상이 가동될 것입니다.

아 유리는 동아제약 등 자동 생산 업체는 모두 

계열화되어 자체 생산을 하고 있읍니다•특히 국 

내 켱기가 좋지 못하여 수출을 하고 있는데 

1,000〜2,000만 달러 정도 수출하고 있으며,'80 
년도 이후 불경기로 고전하고 있읍니다. 청량음 

료병 수요는 기후에 영향을 받고있읍니다. 두산 

유리를 비롯한 유리 업체들은 금년도에도 PET 
병, 캔 등에 의해 잠식이 예상되나 1회용병 개 

발 등 금년도 생산 계획을 미리 짜놓고 있는 것 

으로 알고 있읍니다.

司會 : 유리병 업계가 불경기로 곤궁에 처해 

있으나 금년도부터 풀릴 것으로 기대해봅니다.

高專務 : 제관 소비를 외국과 비교하면 1인당 

1년에 미국이 220 캔, 일본이 80 캔, 우리 나라 

는 10캔 정도입니다. 자동 판매 기는 일본에 480 
만 대, 미국이 이보다 조금 더 많고, 우리 나라 

는 2만 대 가 있는데 그중 13,000대 가 커피 판 

매기이고, 나머지가 캔 판매기인 것으로미루어 

볼 때 앞에서 국내 수준도 국제 수준으로 향상 

되리라 생 각됩니다.

司會 : 사람이 먹는 물의 양은 일정하므로 물 

을 많이 먹으면 기타 우유 등이 적 게 팔리게 됩 

니다. 자동 판매기 중에서도 몇 10%은 유리제 

를 사용하는 것으로 알고 있읍니다. 그러면 나 

무 箱户에 대하여 수요와 전망을 해우 선박의 

김이사님께서 말씀해 주십시요.

金理事 : 나무 상자업체도 제관 업체와 마찬 

가지로 조합이 결성이 안 되어 있으며, 저희 회 

사가 나무 상자업을 시작한 것은 5〜6년 정도되
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金健中理事

'83년부터 나무 상자의 수요는 해외 건설 부진,플 

랜트 수출 부진 등으로 감소 추세에 있읍니다. 특히 

나무 상자의 포장은 기술적으로 어려운 점이 많이 

있으며, '84년도 수요는 플랜트 및 중화학 제품의 

수출이 증가될 것으로 보아 전망이 밝읍니다.

었읍니다. 해우 선박은 선박 회사이고 선박 회 

사에는 오너 히사 •대리점•운송 회사 등이 있읍 

니다. 그 중 통관 • 운송 • 포장 • 하역 • 보관 

에서 3가지가 있어야 면허를 얻을 수 있읍니 

다. 나무 箱 F는 공업 포장인데 나무 포장은 '82 
년도까지는 사업이 잘 됐으나 '83년도부터는 건 

설 업체의 부진, 플랜트 수출 부진 등으로 감소 

추세 에 있읍니다. 나무 箱「포장 업체는 상당 

히 영세성을 띠고 있으며, 몇 개 업체인지 정확 

히 파악할 수 없으나 현재 대부분 나무 箱「로 

수출하는 것은 기계류• 선박• 엔진 •조립식 주

〈그림 6〉1982年度 木製品 品目別 生産갈構成比

택 • 자재 등인데 여러분이 잘 아시다시피 사무 

실에다 공간만 갖추고 주문만 받으면 목재소에 

서 나무를 구입하여 현지에 가서 箱 户를 만드는 

업체를 비롯하여 기계 • 건설 자재 • 외국기술자 

등의 일용품 보호 포장등시설을 갖춘업체들도 

있읍니다. 나무 箱『의 어려운 점은 외국에 나 

무 箱 f 로 포장하여 수출하다보니 그것을 뜯는 

데 어려운 문제점이 있읍니다. 그래서 나무 箱 

f는 나무를 짜서 상자를 만들고 또 뜯어서 처 

리하는 데 어려운 점이 많으므로 한 번 사용하 

고 해체한 후 접어서 나중에 다시 사용할 수 있 

는 조립식 철상자가 개발되고 있읍니다. 따라서 

'84년도 전망은 플랜트 수출이 활발히 진행되지 

않는 한 나무 상자의 포장 분야는 수요가 감소되 

리라 전망하고 있읍니다.

나무 상자로 포장만 하는 것이 아니고 나무 

상자의 포장은 외부 충격으로부터 기계가; 상하 

지 않게 하기 위한 것으로 내부의 물건이 손상 

안 되고 녹이 안 쓰는 데까지 검토하여야 하기 

때문에 방청 문제로 상당히 고심하고 있읍니다. 

따라서 글리셀린을 바르고 진공을 하는 어려운 

점이 있으며,또한 수출 지역인 일본이나 미국에 

가서 글리셀린을 걷어내는 데 완전히 지워지지 

않는 문제 점이 있는 등 나무 상자의 포장에는 상 

당히 기술적으로 어려운 점이 많읍니다.

李專務 : 저 희 플라스틱 제품 중에 는 포장용으 

로 여러 종류가 있읍니다. 이러한 품목의 경향 

은 '60년대에서 '70년도까지 생산량이 상당히 신 

장을 하였고 가격 면에서도 '70년대에 들어서서 

석유파동 이후에도 불구하고 계속해서 많이 신 

장되었읍니다. 대략 수치상으로 보면 포장 산업 

의 재료 분야 중 플라스틱이 차지하는 비율이 

2위 정도인 줄알고 있읍니다. 그 동안 일반 포장 

용으로서 LDPE, PVC, PP 등이 사용되어 왔 

는데 요즈음 HDPE로 많이 대체되고 있읍니다. 

이것을 사용하면 원료 면에서도 다른 플라스틱 

제품이 10g 정도 드는데 비해 7g 정도만 들면 

되기 때문에 원가 절감에 상당히 기여하고 있읍 

니다. 재질 면에서도 0.02-0.03mm 두께를 0.01 
mrr로 가능하며, 인장 강도 등 여러 가지의 특성 

에도 다른 플라스틱 재료와 별 차이 가 없읍니 다. 

그러나 LDPE나 PP에 비해 불투명한 것이 문 

제입니다. 이런 문제를 해결하기 위해 미국 등 

선진국에서는 L-LDPE를 개발하였는데, 이것 

은 종전의 포장에서 사용되던 LDPE나 PP보
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李大成部長

，83년도 우리 나라의 상품 수출 238억 달러에서 

포장 분야가 기여한 바는 상당히 큽니다•수요 동향 

파악에 있어 선진국의 예를 보면, 국내외 소비자 

의 기호와 경향을 업체나 콘설턴트 社들이 체계적 

으로 조사하고 있읍니다. 우리 나라도 소비 경향 

을 통계적으로 파악하여 수요 개척에 대처하여야 

할 것입니다.

다 강도 면에서 약 2배 이상의 성능이 있읍니다. 

우리 나라에서도 （株）서통등 일부 업체에서 연 

구하고 있어 멀 지 않아 생 산되 리 라 봅니 다.앞으 

로의 전망은 석유 화학 원료 뿐만 아니라 다른 

원료를 혼합한 복합 필름 등이 많이 생 산될 것 

으로 예상됩니다.

司會 : 합성수지와 나무상자분야에 대해 말 

씀을 하셨읍니다만 나무 상자 분야는 원래 건설 

자재를 수출 포장하는 것이 목적이 아니고 플랜 

트 수출 포장이 목적인데, 지금은 중동의 건설 붐 

의 저 하로 수출에 타격이 클 것으로 보입니다. 

그러 나 기 계류 • 중량물 수출 등이 증가되는 것으 

로 봐서 점차 회복되리라 기대합니다.그리고 플 

라스틱 조합의 이전무님이 말씀하신 플라스틱 

분야에서는 HDPE가 슈우퍼마아켓 등에서 많 

이 사용되고 있으나 미국에서는 이 분야에 거의 

지대 가 사용되고 있는데, 우리 나라는 가격과 강 

도 등의 이유로 사용하지 않고 거의 HDPE 백 

으로 대체되고 있읍니다.

끝으로 '84년도 새해를 맞이하여 각분야의 전 

망에 대하여 말씀을 해 주십시오.

李專務 : '83년에는 가동이 130% 신장됐는데 

포장재의 새로운 기술 개발을 위해서 계속해서 

노력하고 있으므로 필름 계통에서는 높은 온도 

와 습도에서 동시에 견딜 수 있는 제품이 국내 

기술진에 의해 개발되리라 봅니다. 또한 이 분 

야에 많은 분들이 노력 하고 있으므로 새 로운 제 

품이 나올 것으로 기대되며,상대적으로 소비 가 

상당히 신장되어 30% 정도의 신장은 무난할 것 

으로 예상됩니다. 원료비 상승 문제는 다른 부 

분에서도 그렇겠지만 달러 환율의 인상으로 다 

소의 어려움이 있겠으나 큰 문제점은 없을 것으 

로 생 각합니 다.

李專務 : PP 포대는 20% 정도 신장되리라 봅 

니다.

高專務 : 일반적인 추세로 봐서 제관의 수요는 

15% 정도 신장되리라 봅니다. 가격 인상 요인 

으로 석판은 영향을 미치지 않겠으나 알루미늄 

은 국제 시가가 상당히 올라가고 있는데 우리는 

아직까지 적용되지 않고 있읍니다. 미국의 경우 

일반 소재용으로는 상당히 많이 올릴 생 각이나 

캔 용으로는 15% 정도 인상할 계획이라는 미국 

의 구매선인 알파측의 얘기가 있읍니다.

林部長 : 제지 분야에선 가격은 10% 정도 인 

상 요인이 있고, 신장은 약 5% 정도 있으리라 

생각합니다.

金課長 : 유리 분야는 작년까지는 가동율이 75 
% 정도였는데,금년엔 거의 95% 이 상이 가동되 

리라 봅니다. 가격은 '84년 초부터 올릴 예정인 

데 자동 월례회 등에서 거론되고 있읍니다.

司會 : 요즈음엔 음료를 담은 지 기 인 테트라 팩, 

테트라 브릭이 출현되어 유통 체계가 잘 되고 

있읍니다. 과거에는 생 산비 가 주가 되었는데 지 

금은 유통비가 주가 되어 미국의 경우에는 생산 

비가 40%, 유통비가 60%로 추정되며, 우리 나 

라는 생산비 가 60%, 유통비 가 40%로 나타나 

고 있읍니다. 따라서 우리 나라도 미국처럼 유 

통비 가 점점 올라갈 것으로 예상되기 때문에 결 

국 원가 절감은 유통비에 치중하여야 할 것으 

로 생각됩니다. 이러한 관점에서 포장 재료의 

수급 동향, 소비자의 기호도 등의 변화와 함께 

포장재의 사용 증감이 수시로 변화하고 있읍니 

다. 이런 기회에 여러분이 교환한 정보 자료가 

업계에 도움이 되었으면 하며 앞으로도 이런 기 

회를 종종 마련하여 업계가 요구하는 것, 포장 

기술 발전의 전망 등의 토론 기회를 자주 가졌 

으면 합니다.

이렇게 장시간 시간을 내어 주신데 대해 감사 

드립니다.

그럼 이만 끝을 맺겠읍니다. 口
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'83優秀包裝 

컨테스트 受賞作
-Awards of '83 Good Package Con test -

현대는 마아케팅 시대, 판매 경쟁 시대이 

므로 상품의 판매 촉진에 큰 비중을 두고 있 

다. 판매 촉진은 소구력 （訴求力 ）의 증감과 

소비시 편리성 등이 문제가 되며, 이것은 상 

품 포장의 형태와 색체에 따른 포장 디자인 

으로 표현된다. 따라서 포장 디자인이 판매 

촉진에 미치는 영향은 지대하다 하겠다.

本誌는 3 4호에 게재한 일본, 자유중국의 

포장 디자인전 수상작에 이어서 포장 디자인 

개선에 도움이 되고자 국내『'83우수 포장 컨 

테스트전』（주최 : 서울 패키지 디자인 협회） 

의 수상 작품을 화보로 소개한다.〈編輯者註〉

（註）서울 패키지 디자인 협회 （회장 선 정근） 란 
1979년 6월 28일에 설립, 현재 각종 산업계에 종 

사하고 있는 패키지 디자이너 50명으로 구성되어 
전시 사업과 교육 사업을 격년제로 실시하고 있는 

국내의 유일한 패키지 디자인 단체이다.

디자이너 상호 간의 자질 향상을 도모하고 산업 
계의 포장 디자인 육성 및 국제적인 교류를통하여 

우리 나라 포장 디자인의 발전에 기여함을 목적으 

로 창설되었다.
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SPDA
① 서울 팩스타상

•상품명:알로에껌

•회사명 : 해태제과（株）

•아트 디렉터 : 신 정필
。디자이너 : 정 동익

②식품 부문 최우수상
•상품명:한국현미효소

• 회사명 : 한국현미식품 （株）

•아트 디렉터 : 서울 디자인 센터

•디자이너 : 서울 디자인 센터

③ 주류 부문 최우수상
•상품명:매쥐
•회사명 : 보해양조（株）

• 디자이너:최 근수

④음료 부문 최우수상
• 상품명 : 썬 -듀 （두유음료）

•회사명 : 동아식품 （株）

•아트 디렉터 : 이 계문

•디자이너:이 계문

⑤의류 부문 최우수상
• 상품명 : 신사용 고급양말

• 회사명 : 백양（株）

• 아트 디렉터 : 유 근호

• 디자이너: 유 근호
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⑥비누세제 부문 최우수상

•상품명 : 하이크링 디럭스

•회사명 : 럭키 （株）

•아트 디렉터 : 최 인성

•디자이너 : 정 종묵

⑦화장품 부문 최우수상
•상품명:샤워코오롱

•회사명 : 태평양화학 （株）

• 아트 디렉터 : 장 재호•문 창호

• 디자이너 : 전 기환•이 영준•한 정애

⑧ 문구가정용품 부문 최우수상
• 상품명 : 낫소 챔피언 -십 88테니스볼
• 회사명 : 낫소 （株）

• 아트 디렉터 : 강 민구

• 디자이너 :이 숙자

⑨약품 부문 최우수상
•상품명:몰톤에스

•회사명:종근당

• 아트 디렉터 : 심 병헌

• 디자이너 : 이 용억

⑪포장지 쇼핑백 부문 최우수상
•상품명:쇼핑백

•회사명:롯데쇼핑

• 아트 디렉터 : 박 홍정

• 디자이너 : 박 재진

⑩전기전자제품 부문 최우수상
•상품명:건전지

• 회사명 :로켓 전기

• 아트 디렉터 : 이 무영

•디자이너:이 무영
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特別寄稿

包裝 디자인과 廣告
-Package Design and Advertizing -

김지철

세종대학교 산업미술과 교수

包裝開発計劃에 필요한 모든 외부적인 요인들 

중에 廣告力만큼 包裝開発計劃 責任者와 廣告 

責任者가 긴밀하게 상호 관련을 맺고 있는 작업 

은 없다. 따라서 최종 목표점은 모든 광고 매체 

와 P.QR 재료, 그리고 포장을 이용해 일치 

된 Selling Theme을 촉진하는 것이 되어야 한 

匚卜. 또한전반적인 계획이 성공하기 위해서는 

광고 분야와 포장 개발 분야 간의. 매우 긴밀한 

협력이 이루어져야 한다

1. 토우틀 코뮤니케이션 (Total Communica
tion) o| 必要性

만일 판매의 전략이 생산자로부터 고객에 이 

르는 과정중의 어떤 단계에서 효과가 있게 하기 

위 해서 는 토우틀 코뮤니 케 이션(Total Communi- 
cation) 을 촉진하는 것이 필요하다. 따라서 

포장은 광고 캠페인과 조화를 이루어야 하며 광 

고 캠페인은 포장의 형태를 겸용할 수 있어야 

한다. 특히 다른 이질적인 형태의 판매 촉진에 

비해 광고와 포장은 같은 메시지를 지향해야 한 

다. 대부분의 광고는 실제로 구입하는 장소에 

서 떨어져서 보고듣게 되므로 라디오나 텔레비 

전♦ 신문•잡지 그리고 기타 광고는 소비 자로 하 

여금 구매하고자 하는 의욕을 불러 일으킬 수는 

있어도 반드시 살 수 있는 위치에서 광고를 하 

는 것은 아니다.

그러므로 상점에서는 흔히 판매를완성시켜 주 

는 유일한 메시지가 바로 포장이다. 따라서 포 

장은 일반적으로 광고의 요소와 유사하거나 또 

는 같은 것을 나타내어야 한다. 만약 그렇지 않 

으면 코뮤니케이션의 마지막 단계가 이루어질 

수 없고 소비자가 구입 행위를 하지 않게 되어 

판매는 성사될 수 없는 것이다.

슈우퍼마마켓에서 충동적인 판매가 많다는 것 

은 잘 알려 진 사실이므로 마지막 순간에서의 자 

극적인 상표는 매우 효과적이다. 소비자는 새 

로운 착상이나 광고 그리고 자극적인 포장에 민 

감한 반응을 나타내는 것으로 알려져 있다. 따 

라서 만약 위에서 지적한 사실들이 모두 한꺼 

번에 조화가 이루어 진다면 성공도는 훨씬 더 높 

아질 것이다.

포장과 광고 캠페인은 시각적으로는 동일한 

요소를 사용 할 수 있다. 예를 들면 슬로우건과 

색채, 카피, 심볼, 레터링, 테마 등이다.

그러므로 이 兩者間의 상호 관계를 이루는 최 

선의 방법 중의 하나가 광고에서 포장을 재현 

시켜 보이는 것이다. 이러한 경우에는 소비자 

나 상점의 진열대에서 뿐만 아니라 다양한 미디 

어 (media) 에서도 적용될 수 있는 융통적인 포 

장 디자인이어야 할 것이다.

일반적으로 포장의 그래픽은 광고에서는 절 

대로 빠져서는 안 된다. 왜냐하면 포장의 그래 

픽은 광고 캠페인이 끝난 다음에도 오랫동안 계 

속 사용되기 때문이다. 또다른 면에서 보면 몇 

몇 상품은 6개월마다 포장 그래픽이 바뀌어져 

야 하기 때문에 이런 경우에는 그래픽이 광고에 

서 빠지는 것이 당연하다 하겠다. 광고와 포장 

이 모두 마아케팅의 수단으로 사용될 때는 전략 

상의 모든 관심이 집중되어야 한다. 그 한 예로 

가정에서의 생맥주의 소비 증대를 들 수 있다. 

즉, 가정에서의 생맥주에 대한 마아케팅 전략 

은 냉장고를 적당히 조절하는 것에 중점을 두어 

야 할 것이다.

광고는 포장 개발과 함께 동시에 이루어져야 

양측 모두 효과적인 성과를 올릴 수 있다. 양 
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쪽 모두 같은 단어, 같은 영상 (Pict니re), 그리 

고 같은 심볼을 사용 한다. 따라서 포장과 광 

고는 기본적으로 같은 주제를 택해야 하며, 대 

중들에 게 양측 모두 흥미가 있어야 하며 그리 

고 상호 의존적이어야 한다.

그러나 위의 수단은 실현하는 데 있어서 각각 

의 사용에 따라 독특한 기술이 요구된다. 광고 

에서는 같은 주제를 반복하지만 매번 지루하지 

않게 새로운 방식을 시도한다. 예를 들면「Mal- 
boro Man」은 항상 다른 배경에 있지만 그는 

늘 찌프린 얼굴로 있다. 그런가하면 포장은 꾸 

준히 오랫동안 같은 디자인이어야 한다. 즉, 포 

장은 광고처럼 늘 변화하는 그래픽을 가질 수 

없기 때문이다. 따라서 포장은 독특한 로고를 

표시하여 상점의 진열대에서뿐만 아니라 가정 

에서도 눈에 잘 띄어야 한다.

포장과 광고는 모두 상징적인 로고와 심볼을 

이용하지만 그 방법에 있어서는 차이가 있다. 

우선 광고는 시선에 자극적인 상징을 통해 고객 

의 마음 속에 생산품의 이미지를 넣어 주어야 

한다. 반면에 포장은 역시 상징을 통한 수법을 

사용하기는 하나 좀더 고귀한 성격 (dignified 
nature) 이어야 한다.

포장에 있어서 카피의 목적이 생산품의 사용 

방법을 알려 주고 설명해 주는 것인 반면에 광 

고에서의 카피는 반드시 고객의 감정을 자극하 

는 데 사용되어야 한다. 그렇다고 광고의 카피 

가 반드시 흥미 있고 자극적이어야 한다는 것을 

의미하는 것은 아니다.

2. 廣告 미디어로서의 包裝

포장은 오늘날 사용되는 광고 미디오 중에서 

가장 값싼 것이다.

America Management Association의 Mr. 
Stephan M. Barker의 주장을 들어보면 :

“포장은 다음 3가지 이유에서 광고 미디어로 

서 매우 효과적이다.

첫째, 포장은 생산품에서 메시지로서 이제까 

지의 전통적인 광고에서 상품이 영향을 미칠 수 

있었던 사람들보다 더 많은 사람들에게 영향을 

미칠 수 있다.

둘째, 포장은 모든 광고 미디어 중에서 가장 

값이 저렴하다. 즉, 공간도 차지하지 않고 오디 

언스 (a니dience) 의 규모에 관계된 판매 촉진을 

이루는데 필요한 비용이 들지 않는다.

세째, 포장은 구매할 때나 구매 결정을 내릴 

때나 구매 결정을 내려버린 사람들에게 있어서 

나 잠재적으로 가장 효과적인 미디어인 것이다.”

포장의 힘이 얼마나 큰 영향을 미치는가를 시 

험하기 위해 Mr. Barker는 다음의 가설을 사 

용했다. “많은 사람들이 즐겨 구매하는 포장된 

디저 어트를 가정 해서 생 각하자.”

미국에는 5천 만의 가정 이 있고 1가구에 구매 

자를 1명으로 생각하면 5천 만의 구매자가 있다. 

조사에 따르면 1가구당 1주일에 2. 5회의 쇼핑 

을 하므로 매주 1억 2천 5백 만 회의 쇼핑을 하게 

된다. 구매자는 슈우퍼마아켓의 통로를 지나 

면서 매번 포장을 접하게 된다. 즉, 구매자는 

포장의 오디언스 (a 니 dience) 의 일원이다. 이것은 

구매자가 반드시 진열되어 있는 모든 포장물을 

본다는 것이다. 이러한 사실이 바로 포장이 광 

고 미디어로서 가치가 있는 점이다. 얼마나 실 

제로 가치가 있느냐 하는 것은 보는 사람들의 

관심을 끌고 유혹할 수 있게 창의적인 포장 디 

자인을 했느냐 하는 여부에 달려 있다.

3. 廣告代行의 役割

광고 대행은 보다 근본적인 역할을 하며 또한 

생산품과 기업의 마아케팅 전략에 매우 관계가 

깊으므로 포장 디자인과 같이 포장 개발 계획 

에 포함되어야 한다. 따라서 신제품에 있어서는 

포장 디자인보다도 광고 대행을 먼저 고려해 

야 마아케팅 전략과 판매 촉진적인 캠페인의 계 

획에 도움을 가져올 수 있으며, 이 광고 대행은 
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완전한 계획을 수립하기 위해 필요한 많은 요인들 

을 통합하는 데 도움이 되어야 한다. 많은 광고 

대행업체가 캠페인을 만들고 독창적인 마아케팅 

연구를 주도해 가며 이들 중 몇몇의 대행업체는 

포장 디 자인 분야를 갖고 있다. 또한 대행업자 

는 디자이너 및 포장 관리인과 더불어 개발 계 

획의 초기 단계부터 포장을 어떻게 할 것인가 

에 대해 밀접한 연구를 해야 하고 포장 카피를 

삽입하는 데 능숙해야 한다. 대행업자는 카피 

를 하는 데에도 그들의 수완을 발휘해야 하며 

디자인 계획과 광고 캠페인을 통합시켜서 이 두 

가지가 동일한 셀링 메시지 (Selling Message) 
로 판매 촉진을 하고 있음을 명백히 해야 한다.

4. 코오퍼 레이트 이 미지 (Corporate Image)와 

브랜드 이 미지 (Brand Image)

코오퍼레이트 이미지와 브랜드 이미지를 기업 

이나 또는 상표의 특성으로 정의 할 수 있겠다. 모 

든 사람들은 개개인의 상품에 관련한 사람과의 

접촉을 통해서나 그가 이제까지 본 것이나 들은 

것들을 근거로 해서 기업이나 상표에 대한 인상 

을 갖게 된다. 이러한 인상은 좋을 수도 나쁠 

수도 있고 또한 거부적일 수도 유혹적일 수도 

있는 것이다. 이러한 이미지는 반드시 사실이 

나 이론에 기초를 두는 것이 아니라 실제적으로 

는 감정이나 각자의 가치나 편견에 의해서 오는 

불완전한 메시지에 주로 의존한다.

Mr. P. Martineau 의 주장에 의 하면 개 인의 

성격과 코오퍼레이트 이미지 간에는 아주 많은 

관계가 있다고 했다.

그러나 기본적으로는 대부분의 사람들이 한 

가지 이유로서 타인을 좋아 하거나 싫어 하기도 

하듯이 특정 회사에 끌리기도 하고 또한 거부적 

인 반응을 나타내기도 한다. 그리고 대부분의 

사람들이 타인을 그들의 옷이나 자동차 그리고 

집과 개인적인 외모•말씨 •예절 등 다양한 행동 

들에 의존해서 판단하듯이 특정 회사 제품에 대 

한 일반인들의 견해도 그들의 진열장 속의 물건 

들의 외양 • 광고 형태 등에 의존하는 경우가 많 

다.

대부분 사람들은 책은 표지에 의존해서 보고 

생산품은 포장으로 그리고 기업은 그것의 피고 

용인•생산품•서어비스•이윤과 손실대차 등 

에 대해 각자가 아는 바에 따르거나 광고의 내 

용물이나 대중의 이야기, 그리고 다른 보도 기 

관에 의존하여 판단하는 경향이 있다. 그러나 

개인이나 집단의 예를 볼 때 명심해야 할 가장 

중요한 것은 이러한 것들이 사실보다는 상징에 

의해서 주로 형성되어 왔다는 점이다. 오히려 

이것들은 사실에 대한 그들의 주관적인 지식만 

으로 태도를 나타내는 것이다. 이것이 바로 왜 ? 

기업에 대한 실질적인 대중의 태도를 개선해 보 

려는 노력이 늘 확실성이 없었는가의 주된 이유 

인 것이다.

따라서 코오퍼레이션 이미지와 브랜드 이미지를 

개선하는 데에는 여러 가지 면을 들 수 있다.흔 

히 볼 수 있는 총합적인 이미지는 광고와 전시, 

대중의 이야기, 포장, 건물, 운송 차량, 등록 

상표, 그리고 다른 요인들에서 비롯된다. 따라 

서 각각의 이러한 것들이 소비자에게 분명한 이 

미지를 주고 이러한 요인들은 감정에 상당한 영 

향을 주므로 모든 사람에게 기업이나 상표에 대 

해 같은 인상을 줄 수는 없다.

Mr. Ernest Dichter는 실질적인 상표 이미 

지 를 구성 하는 요인으로 기능과 매 직(magic) 그 

리고 상품에 고정되어 있는 심리적인 태도, 생 

산품의 주위에 있는 분위기, 상징성, 생산품과 

그것의 내력, 성질에 적합한 감각적인 자극 등 

을 들었다. 그는 우선 기능을 소비자와 소비자 

의 요구에 맞는 생산품에 대한 특정한 분야의 

문제 점을 해 결하는 것이 라고 말했다. 매 직(magic) 
은 상표나 또는 생산품이 소비자에게 무엇 

인가 특별한 것 즉, 소비자 자신을 만족시켜 주 

었을 때 이루어진다고 했다. 심리적인 상태란 

개인이 생산품에 접하는 태도를 말한다. 이것은 

광고에 의 해 영 향을 받으므로 좋은 광고는 소비 

자가 호의적인 심리로 상표를 대할 수 있게 한 

다. 분위기는 상표에 대한 이미지에 작용하는
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요인으로 형상없는 요인이다. 따라서 이것은 

광고에서 사용하는 색채 • 배경 • 디자인이나 카 

피 라이터에 의해 아이디어로 코뮤니케이션이 

이루어질 수 있게 하는 유일한 방법이므로 활용 

되는 모든 심볼은 보는 사람의 감정을 설득시 

키는 의미를 갖고 있다. 그는 “광고나 포장 그리 

고 상품에 심볼을 사용함으로써 상품의 취지를 

대중에게 명백히 할 수 있고 그리고 상품의 특 

성, 서어비스 등을 전달할 수 있다”고 했다. 또 

한 미각이나 후각을 자극하는 심볼은 매우효과 

적이다. 과거의 경험으로 미루어 볼 때 상품에 

관한 모든 지식은 개성적인 이미지와 상표를 창 

조해 내는 데 도움을 준다. 상품을 구매하는 것 

은 구매자 자신의 성질을 반영한다. 즉, 구매자 

는 구입할 때에 상품의 여러 가지 중요한 성질 

을 살필 수 있고 또 그 자신의 능력도 시험해 

볼 수 있다. 따라서 사람들은 그들 자신들의 기 

준에 비추어 옳다고 보여지는 생산품만을 구매 

하고자 하는 것이다.

1960년대 초반부터 코오퍼레이션 이미지와 브 

랜드 이미지 그리고 C.LP• 를 대단히 중요하게 

여기게 되었고 또한 1976년 포쳔誌에 수록된 

500대 기업들의 반 이상이 1976년 이후 5년 동 

안에 C. I. P. 작업을 하기 시작했다고 보고되어 

있으며 많은 기업들도 그들의 위치를 재검토하 

고 있다고 했다. 왜 ? 이렇게 많은 기업들이 그 

들의 이미지에 관심을 갖는가하는 데에는 많은 

이유가 있다.

구매자의 시장 (Buyer's Market) 이 생기기 

전에는 코오퍼레이션 이미지와 브랜드 이미지는 

단지 굴뚝에서 연기를 뿜어내고 있는 생산 공장 

의 시설과 회사 대표자의 모습이 들어간 회사 

안내 책자로 충분했지만, 이제는 경쟁이 치열 

해지고 생산품의 품질이 비슷해지고 또 소비자 

의 시장에서의 선택 능력이 향상되고 있으므로 

모든 코오퍼레이션 이미지와 브랜드 이미지는 

소비자에게 좋은 인상을 주어야 한다. 이밖에도 

현재 C.LP. 에 대한 집중적인 관심을 보이는 

데는 다른 원인들이 있다. 흔히 많은 기업들이 

기술적인 면에서의 급속한 변화에는 잘 적응을 

하지만 기업이 대중을 향해 이미지를 계획하고 

쇄신하는 데에는 낙후되고 있는 추세를 보이고 

있다.

코오퍼레이션 이미지와 브랜드 이미지는 C. 
I. P. 작업을 통해서 얻어 진다. 따라서 이 것은 

잘 계획되어야 하고, 또한 대중에게 바람직한

이미지를 전달하는 데 촛점을 맞춘 조직적인 계 

획이어야 한다. 그리고 이들 계획은 일시적인 

것이기보다는 꾸준히 지속되는 계획이어야 한 

다.

이들 아이 덴티피케이션 프로그램 (Identification 
Program)-c- 시각적으로 계획되어야 하고 기업 

과 그 상품에 대해 적 절한 아이덴티피케이션 과 

이미지를 심기 위한 코뮤니케이션 체계여야 한 

다.

포장은 상징성을 전달하는 매체로서뿐만아니 

라 포장 자체가 기업과 상표의 전체적인 인상에 

상징적인 역할을 한다는 점이 중요하다. 어떠한 

C.LR에서든 가장 효과적인 심볼은 바로 등록 

상표 (trademark)라고 할 수 있다.

Mr. Joy. Doblin에 따르면 등록 상표는 두 가 

지 형태로 나눌 수 있다고 한다. 즉, 명백한 문 

자 형식 (logotype)과 분명하고 상징적인 브랜드 

마크이 다.

이 등록 상표는 다음의 세 가지 요소를 갖추 

어야 한다.
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①등록 상표는 자신들의 상품을 다른 경쟁자 

의 것과 구별할 수 있어야 한다.

②등록 상표는 철저하게 보중할 수 있어야 하 

며 동일한 등록 상표의 모든 상품은 같은 품질 

이어야 한다.

③등록 상표는 좋은 이미지로서 상품을 살 수 

있도록 해 주어야 하고 또한 시각올 자극하는 

심볼로 판매를 촉진해야 한다.

5. 包裝 디자이너

기업에서 유능한 디자이너를 확보하는 것은 

포장 개발 계획에서 매우 중요하다. 기업의 목 

표와 문제의 성질에 따라 수많은 개인적 판단이 

기업에 막대한 영향을 주기도 한다. 기업에서 

디 자인 부서는 코뮤니케이션을 잘 할 수 있다는 

이점을 갖고 있다. 왜냐하면 이들은 훌륭한 포 

장 디자인에 필요한 모든 마아케팅 정보 및 회 

사의 위원회가 외부의 상담자나 관련 업자들에 

게 전해주기를 꺼려하는 잘 보관된 비밀 등을 

알아낼 수 있기 때문이다. 그러므로 이 디자인 

분야는 기업의 목표와 목적물을 더 잘이해해야 

하고 이러한 것에 따라서 디자인할 수 있어야 

하는 것이다. 또 이들은 문제점을 분명히 밝혀 

낼 수 있는 특별한 위치에 있는 것이다. 그리고 

회사의 한 분야로서 이 디자인 분야는 생산에서 

의 문제점을 해결할 수 있고, 또 생산에서의 특 

색을 보존하고 이 특색을 잘 이용하는 데에 관 

계 한 사람들과 포장 기술자들의 충고를 들을 수 

있는 매우 유리한 상황에 있는 것이다. 그러나 

이런 유형의 디자인에도 그들 나름대로의 단점 

이 많이 있다. 무엇보다도 모든 디자이너들이 

상황에 너무 밀접하다는 것이다. 이런 것은 그 

들 자신의 상부로부터 부당한 영 향을 받아서 바 

람직하지 못한 디자인이 가끔 탄생하는 것이다.

또한 회 사의 디 자인 부서는 자신들이 포장 디 

자인의 전문가가 아니라는 점에 어려움이 있다. 

디자이너는 광고에 있어서나 또는 다른 판매 촉 

진적인 분야에서도 작업을 해야 하므로 결과적 

으로 그들의 재능이 너무 전문성이 없이 분산되 

는 경향이 있는 것이다. 이러한 경향은 결과적 

으로 재료를 잘못 선택하거나 포장기계의 기능 

성능을 무시한 포장 디자인이 될 수도 있다는 점 

을 명심해야 할 것이다. 口
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美• 日 包裝産業界의 成長製品과 

衰退製品의 分析
- Analysis of the Growing Products and the Declining Prod니cts in Packaging 

Industries of the U.S.A and Japan -

金瑩昊

韓國包裝技術研究所所長

本稿는 1983년 11월 23일 쉐라톤 워커힐 무궁 

화 볼룸에서 한국 포장 기술 연구소 주최로 열 

린 경영자를 위한 포장 세미나의 내용을 간추린 

것이다.

본 세미나의 주제는「美• 日 包裝産業界에 있 

어서 成長製品과 衰退製品의 分析」으로서 그 내 

용을 소재별로 성장과 쇠퇴로 구분했으며, 이것 

을 다시 품목별로 분류하여 금후 5 년간（，84〜 
'88）에 걸쳐 급증할 포장 제품 점차 증가할 포 

장 제품, 미세하게 증가할 포장 제품, 점차 감 

소할 포장 제품, 급격히 감소할 포장 제품으로 

분석하였다. 또한 사업성이 있는 포장 제품과 

사업성이 없는 포장 제품에 대해서 분석하는 등 

선진 포장 산업을 심층 분석하여 방안을 제시함 

으로써 우리 나라의 포장 산업체, 실수요 회사 

또는 포장에 관심이 있는 회사들로 하여금 앞으 

로의 진로를 설정하는 데 있어서 커다란 도움이 

될 것이다.

1982년의 국내 포장 총생산고를 8천 900억 원 

으로 볼 때 장기적인 관점에서 선진국의 정확한 

자료를 분석, 실제로 도입하면 국가적인 차원이 

나 회사의 입장으로 보아 지대한 공헌도가 있을 

것이다.

이 세미나의 연사로 초청된 일본의 石田 修씨 

는 현재 日本 包装 컨설턴트（株）대표 이사이며, 

일본•미국•영국 등 주요 포장 회사의 고문으로 

활약하고 있는 포장 전문가로서 본 세미나의 내 

용을 직접 조사 작성하였다.

이번 호에서는 세미나의 내용 중 일본포장산 

업에 있어서 금후 5 년 간 급증할 포장 제품 점차 

증가할 포장 제품, 미세하게 증가할 포장 제품에 

대하여 우선 소개하기로 하고 미국 포장 산업에 

대해서는 다음 호에 연재하기로 한다•〔編輯者註〕

I. 금후 5 년간 일본 포장 산업에 있어서 성장 

제품과 쇠퇴 제품

n. 금후 5 년간 미국 포장 산업에 있어서 성장 

제품과 쇠퇴 제품

55



I. 금후 5년간 일본 포장 산업에 

있어서 성장 제품과 쇠퇴 제품

1 • 금후 5 년간 급증할 포장 제품

(1) 이축 연신 PET 병
〔표 1〕은 일본의 PET 수지 용도별 수요를 

나타낸 것으로서 이 표에 서 보는 바와 같이 PET 
병은 청량 음료, 맥주, 식용유의 분야에서 그 

수요가 급증할 것으로 전망되나 앞으로 꼭 해결 

해야 할 문제가 몇 가지 남아 있다.

제조할 때 살균이 필요하지 않은 음료는 사이 

다, 레모네이드, 콜라 등의 탄산 음료이며, 충 

전 후 65七 에 서 10분간 가열 살균을 필요로 하 

는 것은 과즙 탄산 음료이며, PH 4.0 이상의 것 

으로서 85七 에서 30분간 살균을 필요로 하는 것 

은 탄산 음료 이외의 미네랄 워터 등이다.

현재 70℃의 충전 온도에서 견디는 PET 병이 

나 80℃까지 내열성을 가지고 있는 PET 병도 

이미 시장에 나오고 있으나 미네랄 워터의 경우 

는 90七의 내열성이 요구된다.

일본에 있어서 PET 병의 사용 과정은 다음 

과 같다.

1974〜1979 ： 간장, 소스, 사라다드레싱.

1980〜1981 ： 식용유, 청주, 생맥주.

1982 ： 사이다, 과일 쥬우스, 생맥주(小), 식염, 

콜라.

1983 ： 레모네이드

최근에는 PET 병의 가스 차단성을 향상시키 

기 위해서 PVDC 코오팅 가공이나 PET/AN 복 

합 수지 등도 개발되고 있다.

〔표 1〕PET 樹脂의 用途別需要

年度 

用途'、

1982 1985
需要*

(ton)
比率 

(%)

需要量 

(ton)
比率 

(%)

食品

간 장 8,300 46.1
소一스 1,550 8.6 11.300 36.5
단술, 식초 100 0.6

J

드레싱 450 2.5 、 스-스
'식용유 450 2巧

} 1,600 5.2

청주, 소주 1,200 6.7 1,500 4.8
맥 주 1,000 5.5 3,500 11.3
청량음료 200 1.1 8,000 25.8
小 計 13,250 73.6 25,900 83.6

非食品

세 제 3,850 21.4 4,000 12.9
화장품 750 4.2 900 2.9
의약품 100 0.6 110 0.4
기 타 50 0.2 60 0.2
小 計 4,750 26.4 • 5,070 16.4
合 計 18,000 100.0 30,970 100.0

(資料)日本PET協議会

⑵ 개봉이 용이한 용기

〔표 2〕는 개봉이 용이 한 용기의 종류와 특징 

을 나타낸 것이며 각각의 용도와 특징은 다음과 

같다.

1 ) 가열형 폴리카보네이트 용기

물양갱의 가열, 살균용으로 개발된 것으로서 

용기와 마개로 구성되어 있으며 그 특징은 다음 

과 같다.

③熱間充塡은 물론 90〜95℃의 가열 살균에 

도 견딜 수 있다.

阱투명한 마개를 사용한 경우는 내용 제품이 

보이므로 상품 가치를 높일 수 있다.

吩 잔류 공기는 곰팡이 발생과 가열할 때 팽 

창의 원인이 되기 때문에 삽입식 마개 구조에 

의한 공기의 잔유량을 최소 한도로 줄여서 액체 

부착 봉함을 피할 수 있는 구조로 설계되어 있 

다.

幾角型容器의 경우는 모서리부에서 박리하여 

초기 박리 강도를 약하게 할 수도 있다.

领성형 충전봉함기 및 용기수송 충전봉함기 

모두 적용할 수 있다.
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이 가열형의 주용도는 고급 물양갱, 과자 제 

리 등의 포장이며, 기본 재료로서는 PET 대신 

PP나 내열성 염화비닐을 사용하여 내열성을 향 

상시키고, EVAL이나 PVDC를 도포 첩합하여 

가스 차단성을 향상시킬 수도 있다.

2) 비가열형 폴리카보네이트 용기

이것은 물양갱의 비가열용으로서 개발된 것으 

로서 용기와 마개로 구성되어 있으며 그 특징은 

다음과 같다.

③평면 마개를 사용할 수 있으므로 그래픽 디 

자인을 자유로이 할 수 있고, 고급적인 느낌을 

소비자에게 줄 수 있다.

⑭ 봉함한 폭에 비 해 박리 강도가약하므로개 

봉성이 뛰어나다.

③熱間充塡도 가능하다.

幾초기 박리 강도가 약하게 설계되어 있다.

®성형, 충전, 봉함 방식에 의한 포장 시스 

템이 좋다.

이 비가열형의 주용도는 비가열용，물양갱, 양 

과자, 잼, 제리 등의 포장이며, 기본 재료로서 

는 폴리카보네이트 뿐만 아니라 PS, 내충격성 

PS, 무연신 PP, 염 화비 닐이 나 EVAL 및 PVDC 
와의 복합 재료로도 사용되고 있다.

3) 가열형 폴리프로필렌 용기

디저어트 식품의 가열용으로서 그 특징은 다 

음과 같다.

(沙투명 필름을 마개의 재료로 사용할 수있으 

므로 내용물을 투시할 수 있다.

® 마개 재료로서는 알루미늄 포일, 알루미늄 

증착 필름 이외에 PVDC를 도포한 PET 필름 

이나 OPP 필름 등의 복합 필름을 사용할 수있 

다.

陟박리 면이 깨끗하다.

@85℃의 가열 살균에 견딜 수 있다.

이 용기의 주용도는 제 리, 케찹, 마요네즈 등 

의 포장에 쓰인다.

〔표 2〕개봉이 용이한 용기의 종류와 특징

容器 蒸 材 特徴 備 考

PC/개질 PE PC/Heat Seal 재료 가열살균가능

PC/개질 PE PET/AI-Foil/Heat Seal재료 비가열 용기에 가스 차단성 부여 가능.

P. P PET/Heat Seal재료 가열살균가능 마개 재료를 PET대신 시-f이이나 나일론 

으로 대체 가능.

P. P PET/Heat Seal재료 비가열
마개 재료를 PET대신 시T이！이나 나일론 
으로 대체 가능.

P. E PET/Heat Seal재료 비가열
마개 재료룰 PET대신 시-foil으로 대체 

가능.

(資料)日本藤森工業(株)技術開発部

4) 비가열형 폴리프로필렌 용기

디저어트 식품의 비가열용으로 개발된 것으로 

서 특징과 용도는 앞에서 말한 3) 형과 거의 같 

다.

5) 비가열형 폴리스티렌 용기

이 용기는 과자나 디저어트 식품의 비가열용 

으로 개발된 것으로서 그 특징은 다음과 같다.

③마개의 재료로서 알루미늄 포일, 종이, 알 

루미늄 증착 필름, 투명 필름, 복합 필름 등 각 

종 재료로 사용할 수 있다.

领 열간충전이나 저온 가열 살균에도응용할 수 

있다.

@냉동이나 냉장 조건 하에서도 박리성을 잃 

지 않는다.

이 용기의 주용도는 과자, 스낵 식품, 쵸오클 

릿, 캔디, 제 리, 조미료 등의 포장에 쓰이며, 폴 

리스티렌 이외에 내충격성 PS, OPS, 염화비 

닐, PP, PC 등이 사용된다.

〔표 3〕은 개봉이 용이한 용기의 수지별 수요 

량을 나타낸 것이며, 이 용기는 플라스틱 경량 

용기 전체의 39.1%를 차지하고 있다. 이 비율 

은 1988년까지 75%로 상승할 전망이며, 1984〜 
1988년 간의 연간 평균 성장율은 12%로예상된 

다.
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〔표 3） 개봉이 용이한 용기의 수지별 수요량

（1981년）

수지 종류 수지 수요량

（t）

개봉이 용이한 마개 재료

수지 수요량

（t）
구성비율

（%）
PVC 16,040 22.1
PSP 4,340 7.0
HIPS 60,130 73.1
OPS 11,870 32.3
PP 10,800 73.5
복합수지 6,860 62.2
기타 5,780 1,400 24.2
합 계 284,880 111,440 39.1

（資料）日 本包装 콘설턴트 （株）

⑶ 軽갈 強化 유리 병

경량 강화 유리병은 물리적 처리를 한것과화 

학적 처리를 한 것으로 분류되며 그 중 물리적 

으로 처리한 경량 강화 유리병은「플라스티 실 

드（Plasti-shield）」병과「세이프티 실드（safe
ty-shield）」 병으로 분류된다.

전자인「플라스티 실드」병은 미국 오엔즈 일 

리노이 社에 의해 개발된 것으로서 일본에서는 

日 本 包裝 콘설턴트（株）의 특허에 의거하여 東 

洋 琉璃（株）와 日本 硝子 （株）에서 생산되고 있 

으며, 이것은 발포 폴리스티렌 라벨을유리병에 

둘러 씌우는 시스템으로 다음과 같은 장•단점을 

가지고 있다.

③수축율이 모두 똑같기 때문에 몸통 윗부분 

까지 동시에 둘러 씌울 수 없다.

⑭ 완충성이 뛰어나므로 충전 공정에서 소음 

이 적고 파손을 방지할 수 있다.

후자인「세이프티 실드」병은 일본의 후지 시 

일 공업 둥에 의해 개발된 것으로서 미국의 카 

그라스 매뉴팩쳐 링 社에도 기술 제공을 하고 있 

으며, 이 병은 수축 PVC 라벨을 유리병에 둘 

러 씌우는 시스템으로 몸통 윗부분까지 라벨링 

할 수 있다.

〔표 4〕에서 보는 바와 같이 1982년 경량 강 

화 유리병의 수요는 3001成 크기로 약 5억 개이 

며, 그 중 전체의 60%에 상당하는 3억 개가「플 

라스티 실드」병,40%에 상당하는 2억 개가「세 

이프티 실드」병이다.

경량 강화 유리병의 1983〜1988년 간의 연간 

평균 성장율은 30%로 예상되며 1988년의 수요 

는 25억 개가 될 전망이다.

〔표 4〕경량 강화 유리병의 수요（300기）

年 度 需 要 

（億個）

1982 5
1983 15
1984 18
1985 20
1986 22
1987 24
1988 — 25

（資料）日 本包装 콘설턴트 （株）

⑷ 페이퍼 보오드缶

페이퍼 보오드缶은 몸통부와 밑면부가 같은 

재료로 구성되어 있는 것이 콤포지트缶과 다르 

다. 마개 의 재 료로서는 알루미 늄교일 인 너 시 

일에 플라스틱 오버캡이 덮여 있다.

현재 미국에서 폐이퍼 보오드缶은 분말코코 

아, 분말 수우프, 아이스크림, 요구르트 등의 

포장에 널리 이용되고 있으며, 그 대표적인 것 

으로는 실라이트 社의「울트라캔」, 인터내셔널 

페이퍼 社의「캔실드」, 콘테이너 코오퍼레이션 

오브 아메리카 社와 페이퍼 머시너리 社가 공동 

개발한「카튼캔」등이 있다.

일본에서는 흔슈우 제지 （株）가 1979년에 실라 

이트 社와 기술 제휴하여「울트라캔」올 생산하 

고 있으며, 현재 2 대의 제관기가퍼테이토칩 생 

산으로 가동되고 있다.

울트라캔의 몸통부 및 밑면부의 구성 재료는 

다음과 같다.

①PE/紙/PE
요구르트, 아이스크림, 수우프, 치이즈.
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② PE/紙/PE/Al-foil/PE
퍼테이토칩, 분말 코코아 및 커피 크림, 조 

미료.

페이퍼 보오드缶에 관한 통계 자료는 없으나 

그 용도는 음료나 액체 식품의 분야에까지 확대 

될 것으로 예상되며, 1983〜 1988년 간의 연간 평 

균 성장율은 15%이다.

⑸ 플라스틱 봉함

- 플라스틱 봉함은 지금까지도 인스턴트 커피, 커 

피 믹스 등이 포장되어 있는 유리 항아리 둥에 

적용되고 있다.

그러나 금후 화제를 모을 것이 예상되는 탄산 

음료용 경량 강화 유리병이나 PET 병에 채용 

될 전망이 있다는 점이며, 그 대표적인 것으로 

서「오브리스트 캡」이나「플러스 캡」등을 들수 

있으며, 이 두 가지 모두 폴리프로필렌 수지로 

사출 성형된 프레스레드식 캡이다.

이런 종류의 캡에 관한 데이터는 없으나 미국 

의 동향을 보면 1983〜 1988년 간의 연간평균 성 

장율은 15%로 추정된다.

(6) 무균 포장 시스템

대표적인 가열 살균법으로서 마이크로파가열, 

적외선 가열, 건조 가열, 열수 가열, 증기 가 

열 등이 있으나 여기서 말하는 무균 포장 시스 

템은 무균(Aseptic) 법에 의한 것으로서 그 대 

표적인 것은 다음과 같다.

1) 테트라 브릭 (Tet「a Brik) 무균 포장 시스템

이것은 스웨덴의 테트라 팩 社에 의해 개발된 

시스템으로 포장 재료 (PE/판지/PE/Al-foil/ 
PE or Su이yn/PE)를 롤상으로 공급하여 성형, 

충전, 밀봉을 행하는 것이다.

포장 재료에 부착된 균수를 감소시키는 것은 

성형 전 시이트 상태에서 행하며, 35% 과산화 

수소가 들어 있는 수조 내의 80℃ 의 온도에서 8 
초간 처리된다.

다음에 포장 재료는 좁은 롤 사이를 통하여 약 

120℃의 열풍 분사로 재료 내면의 과산화수소를 

제거시킨 후 멸균 쳄버 내에서 성형, 충전, 밀 

봉된다.

2) 컴비블록(Combibloc) 무균 포장 시스템

서독 PKL 社가 개 발한 시스템으로서 판지 / 

Al-foil/PE/Su이yn의 포장 재료로 반성형한 용 

기를 평면으로 하여 장치에 공급한다.

이것이 진공에 의해 자동적으로 꺼내져 개봉 

되며, 이어서 용기 밑면부의 도공된 PE 면이 

열풍으로 활성화된 후 성형, 봉함된다.
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다음에 무균 충전부로 들어가 무균 공기로 공 

기 오염을 방지하고, 또 용기의 내부에는 과산 

화수소가 분무되며, 충전 후 입구의 봉함은 초 

음파로 행한다.

3） 에르카（타ca） 무균 포장 시스템

이겄은 프랑스의 에르카 社가 개발한 시스템 

으로서 재료는 처음에 PP/PE/PVDC/PS 로 

구성된 다충 필름을 사용하며, 나중에 가장 바 

깥층인 PP를 박리하여 무균 장치 내에서 PE/ 
PVDC/PS를 성형, 충전, 봉함하는 것이며 마 

개의 재료도 같은 방식으로 적용한다.

4） 가스티 무균 포장 시스템

서독의 가스티 社에 의해 개발된 것으로서 서 

독의 햄버 社에 의해 개발된 것과 같다. 미리 성 

형된 플라스틱 컵이 매거진으로부터 공급되고, 

과산화수소가 분무되며, 열풍으로 건조시킨다. 

과산화수소 대신 자외선 램프에 의한 살균 방법 

도 채용하고 있다.

5） 티모니엘 무균 포장 시스템

프랑스의 티모니엘 社가 개발한 시스템으로서 

필름은 롤 상태로 공급되어 알코흘 배 드 （Alco- 
hol Bath） 를 통해 무균 쳄버에 급송된다.

알코흘 배드를 나온 필름은 자외선으로 조사 

살균하며, 사용 필름으로서는 PE/PVDC/PE 
의 공압출 필름이 일반적이다.

위에서 말한 것 외에도 일본 돕판 인쇄의「쇼 

리팩」, 大日本印刷의「에어레스후로우」방식 등 

도 있다.

무균 포장 시스템의 적용 범위는 매우 넓기 때 

문에 1983〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 15 
%로 추정된다.

⑺ 플라스틱 수축 라벨

경량 강화 유리병 외에 각종 용기에도 플라스 

틱 수축 라벨이 적용되고 있으며, 그 대표적인 

적용 분야는 다음과 같다.

③경량 강화 유리 용기 （탄산음료, 쥬우스, 맥 

주, 와인 등）

⑭ 발포 용기 커라면, 컵수우프, 컵단팥죽 등） 

阱플라스틱 중공 성형 용기

（간장, 소오스, 탄산음료, 식용유, 유산균 

음료）

（曲금속 용기 （통조림 식품, 에어졸 제품）

〔표 5〕는 경량 강화 유리병 수축 PS 라벨의 

생산량을 나타낸 것이며, 발포 PS 시이트와 비 

발포 연신 PS 필름이 포함되어 있고, 대표적인 

메이커로서는 積水化成工業과 산리리가 있다. 

또 PVC 수축 필름 메이커는 미쯔비시 수지 （株） 

와 시아이 化成 등이 있다.

플라스틱 수축 라벨의 1983〜1988년 간의 연 

간 평균 성장율은 30%로 추정된다.

〔표 5〕유리병용 수축 PS 라벨 생산량

年度 生産量⑹’

1981 180
1982 420
1983 1,200
1984 1 ,800
1985 2,400
1986 3,000
1987 3,400
1988 3,600

（資料）日本包装 콘설턴트（株）

이 상으로 금후 5 년간 급증할 포장 제품들을 

나열해 보았다. 이밖에도 급증할 포장 제품으 

로서는 이축연신 PVC병, 알루미늄 포일, 인너 

시일, 복합 용기, 무용제 접착제, 오브너블 트 

레이, 비탄산음료용 알루미늄缶 등이 있다.

2. 금후 5 년간 점차 증가할 포장 제품

（1） 블리스터 및 스킨 포장

세계의 선진국들에 있어서 은폐된 성장 포장 

제품이라고 불리우는 것이 블리스터 및 스킨 포 

장이다.

그 이유로서 다음과 같은 점이 지적되고있다.
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㊈슈퍼마켓이나 디스카운트 스토어에서 제품 

의 도난 방지를 할 수 있다.

阱판매 상품의 종류나 숫자의 증가에 의해 점 

포 내의 진열 공간이 더욱 협소화할 경향에 있 

으므로 행거 디스플레이 （hanger display） 가 주 

목되는 중이다. 따라서 블리스터 및 스킨 포장 

은 행거 디스플레이에 적합하다.

③의 약품의 PTP 포장에 서 알 수 있듯이 대 

지 부분에 알루미늄 박이나 플라스틱 시이트 등 

을 사용한 블리스터 포장이 다른 용도에도 널리 

사용될 전망이다.

일본 콘설턴트（株）의 추정에 의하면 블리스터 

및 스킨 포장의 1983〜 1988년 간의 연간 평균 성 

장율은 8%이 다.

⑵ 우유 및 음료용 카튼

〈그림 1 • 2〉는 우유 및 과일 음료의 용도별 

구성비 추이를 나타낸 것이며, 이 그림에서 보 

다시피 우유의 종이 容器化率은 1981년의 경우 

500 I成 이 상이 63.5%, 500 加 이 하가 10. 8%로 

합계 74. 3%를 차지 하고 있으며, 한편 과일 음 

료의 종이 容器化率은 1980년에 22. 3%를 차지 

하고 있다.

〔표 6〕은 일본에 있어서 종이 용기용 충전기 

의 설치 대수를 추정한 것이다.

종이 용기 메이커는 수개 社에 달하고 있으나 

日 本 테트라팩과 十條製紙가 시장을 거의 독점 

하고 있으며, 연간 공급량은 日 本 테트라팩 및 

十條製紙가 40억 카튼 이상이며, 日 本투-팩 • 

三養紙借•토에 이 팩 • 혼슈제 지 •에 스팩 •케 이 팩 • 아 

이피 아이•돕판인쇄• 大H 本인쇄 등이 20억 카튼 

정도이다.

종이 용기는 크기 별로 보면 다음 4종류로 분 

류할 수 있다.

（沙 개인 소비용 소형 용기 （300I成 이 하）

⑭ 가정 소비용 중간형 용기 （500〜1,000破）

⑭다방 등으로 판매하는대형용기（L8〜4.00） 
（라）초대형 용기 （4 2 이상）

종이 용기는 두유와 우유의 보급에만 의지하 

고 있음에도 불구하고 1983〜 1988년 간의 연간 

평균 성장율은 6.0%로 예측된다. 그리고 〔표 

7〕은 일본의 주요 음료 종이 容器化率 예측을 

참고로 나타낸 것으로서 1988년 종이 容器化率 

은 우유 85%, 쥬우스 50%로 추정된다.

〔표 6〕일본의 종이용기용 충전기 설치대수（1983.1）

국 명 회사명 설치 대수

일 본 日立造船産業 40
深尾精機 380
本州製紙 30
에-스 팩 330
中部機械製作所 290
三菱重工業 20
明治機械 T10
四国化工機 180

미 국 엑 셀 러 400
체 리 바 렐 40
리 퀴드백 120

서 독 헷 서 5
투 - 팩 5

스웨덴 테 트라 팩 650
합 계 2,600

〔표 7〕主要飲料의 종이 容器化率 예측

年度 牛乳 쥬우스

1980 기 .1 22.3
1982 75.0 30.0
1984 79.0 39.0
1986 83.0 46.0
1988 85.0 50.0
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〈그림 1〉우유의 용기별 구성비 추이

197기년

1978년

1979년

1980년

1981 년

1976년

2〉과일 음료의 용기별 구성비 추이〈그림

1966년

19기년

1976년

1980년

(%)

罐 22.6% 병 77.4%

\ 紙器0.6%、

罐 26.1% 병 73.3%

罐 42.3% 병 45. 5% 紙器12.3%

/

罐 43.4% 병 34.4% 紙器22. 3%

（資料）日本日刊経済通信社「酒類食品統計年（月）報」
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긔 알루미늄箔 랩

〔표 8〕은 알루미늄박의 용도별 출하 실적을 

나타낸 것으로서 1978년까지 가정용 포일의 출 

하는 연간 평균 15%의 비율로 신장했으나1979 
년 및 1980년에 걸쳐서는 약간 감소하였다.

그러나 가정용 포일의 수요는 더욱더 확대될 

것으로 예상되며 그 중에서도 업무용 분야의 잠 

재 수요는 극히 크다. 다만 알루미늄박 메이커 7 
개 회사가 판매 경쟁을 심하게 하고 있기 때문 

에 싼값으로 거래되어 경제성이 없는 제품의 하 

나가 되었으며, 1983〜 1988년 간의 연간 평균 성 

장율은 약 5%이다.

〔표 8〕알루미늄箔의 用途別 出荷実績

지정통계
특수분류

수 량

분 류 꺄년 까년 ，77년 꺄년 '79 년 '80 년 ，81 년
제 과 용 3,934 4,488 4,853 5,320 7,215 — —
낙 농용 329 317 375 488 857 — —

식료품 음료 용 1,929 2,166 2,623 3,기 3 3,458 — —
기 타 8,447 11,190 12,028 12,267 13,639 — —
소 계 14,639 18,161 19,879 21,288 25,169 23,436 23,525

담 배 담 배 5,413 5,081 5,242 5,432 5,493 5,554 5,6기
의 약 품 2,020 2,366 2,534 2,619 2,988 — —

화 학 세제•화장품 640 636 556 584 692 — —
기 타 232 636 522 547 539 — —
소 계 2,892 3,365 3,612 3,750 4,219 4,163 4,447
가정용포일 6,335 7,432 8,350 9,585 8,965 — —

일용품 기 타 4,046 6,327 6,676 6,498 8,337 — —
소 계 10,381 13,759 15,026 16,083 17,302 15,939 17,436

기타금속 잡 화 1,204 1 ,547 1,752 1,705 2,934 2,926 2,627
콘덴서 5,191 8,290 7,838 8,625 9,617 — —

전기기기 기 타 5,205 6,081 6,781 9,558 10,205 — —
소 계 10,396 14,3기 14,619 18,183 19,822 18,004 18,736

기계기구 71 계 71 구 238 309 496 627 592 816 858
건 설 건 설 용 1,2기 1,740 2,034 2,795 3,837 2,856 2,213
내수 계 내 수 계 50,0기 63,020 66,377 72,914 82,060 75,431 76,935
수 출 수 줄 2,601 4,739 6,683 8,619 9,369 11.857 15,056

（資料）日本 알루미늄 聯盟 壓延部會

（4나4DPE 중공성형 병

〔표 9〕는 HDPE（고밀도 폴리에틸렌） 중공성 

형 용기의 출하 추이를 나타낸 것이다. 1979년 

에 15만 1천 300톤으로 급격한 증가를 했으나 

그 후 2 년 계속 前年比에 밑돌고 있다.

현재 일본의 HDPE 중공성형 용기의 용도는 

洗剤, 식용유 등의 병, 등유 등의 통이나 금후 급 

성장이 기대되는 것으로 미네랄 워터, 과일 쥬우 

스,우유 등의 병 이 있으며, 대 형 냉 장고의 보급 

에 따라 20 크기의 HDPE 중공성형 병의 등 

장도 예상된다.

1983〜 1988년 간의 연간 평균 성장율은 5% 
이다.

〔표 9JHDPE 중공성형 용기의 츠하추이

연 도 출하수량 （t）

1978 102,400
1979 151,300
1980 139,200
1981 136,800
1982 145,700

（資料）日本包装産業懇話会
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(5)백 인 카톤 (Bag in Carton)

일반적으로 백 인 박스 (Bag in Box) 는 내용 

물의 용량이 비교적 커서 업무용으로 사용되는 

것이 많으나 0.90, L8C, 3.6C의 크기는 와인, 

쥬우스 둥의 소비자 포장용으로도 넓게 사용되 

고 있다.

이 소비자용 크기의 백 인 박스는「백 인 카 

톤(Bag in Carton)」이라고 하는 일본의 독특한 

포장이며, 최근 구미 여러 나라의 포장 메이커들 

도 이「백 인 카톤」을 주목하고 있다.

그러 나 미 국, 오스트레 일 리 아, 남아프리 카 연방 

공화국에서는 30 크기의 백 인 박스로 포장된 

와인이 널리 사용되고 있다.

「백 인 카톤」의 특색을 요약하면 다음과 같다.

独 포장 재료 코스트의 절감

❷ 자유로운 인 쇄 이므로 소비 자에 게 판매 소 

구성을 부여할 수 있다.

尊 가스 차단성, 내수성, 방습성, 차광성이 뛰어 

나므로 내용품의 품질 유지를 할 수 있다.

@ 가볍고 콤팩트한 것으로 운반이 편라하고 

물류 경비를 절감할 수 있다.

® 냉 장고에 그대로 보관할 수 있으며 다른 容 

器로 교체 하기 용이하다.

卽 겉포장 상자나 카톤의 구조 및 그래픽 디 

자인에 의해 디스플레이 효과를 높일 수 있다.

W 빈 용기의 폐기 처리가 용이하다.

이 외에도 금후 5 년간 점차 증가할 포장 제품 

으로서는 금속관, 미장인쇄지기 등이 있으며 이 

들의 1983〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 각 

각 7%, 8 %이다.

3• 금후 5년간 미세하게 증가할 포장 제품

⑴골판지 용기

〔표 10〕은 골판지 원지의 소비량을나타낸 것 

으로서 중량환산하면 1980년과 1981년에 걸쳐 

前年比를 밑돌고 있으나 1982년에는 前年比 2・7 
% 증가를 기록했다.

다만 골판지 용기에 사용되는 골판지 원지의 

평 량은 감소하는 경향이므로 중량은 감소하고 

있으나 개수는 결코 감소하지 않는다.

골판지 용기는 그 나라의 GNP 신장에 비 례 

한다고 하나 요즘에는 결코 비례하지 않는다. 

따라서 이후에는 자연 증가밖에 기대할 수 없다.

1983〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 2〜3 
%로 추정된다.

〔표11〕은 골판지 용기의 용도별 수량을 나타 

낸 것이다.

〔표 10〕골판지 원지의 소비량

年度
消費量(I.ooot)

外裝用 内裝用 合 計

1978 4,843.6 424.6 5,268.2
1979 5,327.8 434.5 5,762.3
1980 5,107.6 404.6 5,512.2
1981 4,934.8 358.3 5,293.1
1982 5,087.7 348.5 5,436.2

(資料)日本包裝産業懇話會

1 ) 전구• 전기• 기계 기구

이 부문의 비율은 17.9%로서 과거 10년간의 

연간 평균 성장율은 2.9%이다. 이 분야의 수 

요 대상으로는 텔레비전, 테이프 레코드, 에어 

콘, 자전거, 자동차 부품, 냉장고, 세탁기, 오 

디오, 석유 스토우브, 건조기, VTR 등을 들 수 

있다.

이 부문은 대기업들이 많기 때문에 골판지에 

대한 연구도 많이 진행되고 있고, 2 〜 3 년 간 

에 연 간 5〜10%의 골판지 절 감에 성 공하고 있 

으며,〔표 12〕에서와 같이 1984〜1988년 간의 연 

간 평균 성장율은 3.0%로 예측된다.

2 ) 약품, 화장품

이 부문의 비율은 6.1%로서 과거 10년간의 

연간 평균 성장율은 3.1%이며, 여기에는 약품, 

화장품 이외에 비누, 세제, 농약, 염료 등이 포 

함되어 있다.

화장품의 출하는 2차대 전 후 약 2자리의 신
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〔표 11） 골판지 용기의 용도별 수요랑

用 .途
需 要 量 （百万에田 平均伸張率 

%1977 1979 1980 1981
電球，電機, 機械器具 479 564 582 605 4.8
薬品・化 粧品 237 290 278 294 4.5
食 品 1,939 2,370 2,227 2,277 4.6
繊 維 製 品 201 225 기 7 222 -0.1
陶磁器 • 유 리 製品 378 455 432 446 3.3
기 타 538 658 579 602 4.8

合 計 3,772 4,562 4.315 4,446 4.3

〔표 12〕골판지（용기 및 시이트）의 용도별 수요 예측

用 途
需要 量（百万荷） 평균 신장율

1981 1986 1990 %
電球，電機，機械器具 1,410 1,635 1,840 3.0
薬品•化粧品 479 555 3.0
食 品 3,064 3,568 4,0시 3.1
繊 維 製 品 503 503 0.0
陶磁器- 유 리 製 品 1,090 1,146 1,192 1.0
기 타 1,325 1,463 1,583 2.0

合 計 7,871 8,870 9,784 2.4

（資料） 日本 産構審펄프部会

장을 계속해 왔으나 1977년 이후 1자리의 신장 

으로 둔화되고 있다.

금후에도 연간 7 %의 비율로 성장할 것으로 

예측되는 비누와 세제는 이미 성숙 단계에 있기 

때문에 신장은 기대할 수 없다.

1984〜 1988년 간의 연간 평균 성장율은 3.0% 
로 예상된다.

3）청과물
청과물 분야는 1955년부터 1960년대에 걸쳐 

나무 상자에서 골판지 상자로 전환되었고,이 부 

문의 비율은 12%로서 과거 10년간의 연간평균 

성장율은 4.8%이다.

4） 가공식품
이 부문의 비율은 22.9%이며 과거 10년간의 

연간 평균 성장율은 6.3%이다. 이 분야의 수요 

대상으로서는 주류, 맥주, 우유, 통조림 및 병 

제품, 유제품, 청량 음료, 유지, 조미료, 식육 

가공품, 수산물, 라면, 과자, 냉동 식품 등이 

며 2 회에 걸친 석유 파동에도 불구하고 착실히 

신장하고 있다.

금후 골판지 수요를 신장시키는 요인으로서 

주류 • 우유 • 쥬우스 • 두유의 종이 容器化, 맥주 

의 缶化, 탄산음료의 PET 병化가 제시되고 있 

으며, 사용 라이너를 얇게 하는 것, 골판지 상 

자의 슈링크 트레이 둥은 수요를 감소시키는 요 

인이 된다.

이 부문의 1984〜1988년 간의 연간평균 성장 

율은 4.0%로 예측된다.

기알루미늄箔 容器

알루미늄箔 容器의 출하 수량은〔표 13〕에서 

와 같이 1976, 1977년 및 1981년에 각각 전년과 

비교하여 급증하고 있다. 이와 같이 알루미늄箔 

容器의 출하 수량은 매년 변동이 심하나 장기적 

으로 보면 알루미늄箔 容器는 GNP 성장율을 약 

간 밑도는 비율로 신장할 것으로 보이며, 1984 
〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 4%로 예상 

된다.

〔표 13〕알루미늄箔 容器의 出荷庫

年度 出荷數*

（t）
1975 3,840
1976 6,010
1977 6,340
1978 6,170
1979 7,920
1980 7,100
1931 8,010

（資料） 日 本 알루미늄 聯盟, 日 本包裝 콘설턴트 （株）

65



⑶플라스틱 랩 （Plastic Wrap）
플라스틱 랩으로서 PE 필름, PVC 필름,PV 

DC 필름, 부타디엔 필름 둥이 시장에 나오고 있 

고, 그 중에서도 PVDC 필름이 주류를 이루고 

있다.

이 부문의 수요는 포화 상태에 달해 있으나금 

후에도 자연적인 증가는 기대 할 수 있으며, 따 

라서 1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 3 
%로 추정된다.

⑷스탠 딩 파우치 （Standing P。니ch）

스탠딩 파우치는 1963년 프랑스의 티모니 엘 社 

에 의해 와인 容器로서 개발된 것이며, 일본에 

선 1965년에 藤森工業이 기술을 도입하여「도이 

팩」이란 상품명으로 시장에 나오게 되었다.

현재 유럽에 있어서 스탠딩 파우치는연간 약 

9 억 팩 정도 소비되고 있으며, 그 중 80%가 

청량 음료, 10%가와인, 나머지 10%가 각종 

식품 용도로 사용되고 있다.

일본에 있어서는 처음에 산채, 된장, 젖갈,식 

초 등의 포장에 사용되었으나 현저한 신장은 보 

이지 않았다. 그러나 그 후 조미료, 과자류, 소 

오스류, 레토르트 식품, 현상액, 소화제 등의 

포장에 사용되어 순조로운 신장을 보이기 시작 

했으며, 1979년에는 파우치의 사용 수량이 1억 

4 천 만 개, 금액으로 약 20억 엔에 달하게 되 

었다.

청 량 음료용으로는 1979년부터 시작하여 연간 

2 억 개의 상품으로 성장했고, 어느 가공 메이 

커에서는 1985년에 일반용 및 청량음료용을 합 

쳐서 8억 개의 상품에 달할 것으로 예 상하고 

있다.

스탠딩 파우치는 여러 가지 장점이 있으나 다 

음과 같은 결점도 있다.

处〔표 14〕에서 보는 바와 같이 스탠딩 파우 

치의 충전 속도는 극히 느리다.

〔표 14〕각종 용기의 충전 속도

機種

生産能*、

스탠딩 파우치
紙器 

테트라 

브 릭

병 관
給 袋 機 인 라 인 機

三菱重工

PF 니 5dsp
東洋自動車

TT- 8-W
봇 슈

BM R200ST
아크마

722 SU

機械能力
P/H

7,200
P/H 

4,800
P/H 

10,800
P/H 

3,600
P/H 

5,400
— —

常用速度
P/H 

6,600
P/H 

4,200
P/H 

5,400
P/H 

3,300
P/H 

4,500
B/H 

15,000
C/H 

54.000

稼動率
%

88
%

88
%

88
%

88
%

80
%

88
% 

88

歩

留

製袋 —
% %

95
%

95
% 

97
%

99.9
% 

99.9

充填
%

98.5
%

98
%

95
%

95
%

97
%

99.9
% 

99.9
能후 （만팩/月） 106.4 67.4 84.0 51.3 65.0 245.3 888

（資料）日本藤森工業
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예를 들면, 금속관은 54 000~96,000 관으로 

초고속인데 반해 이것은 시간당 불과 6,600개 

밖에 되지 않으므로 청량음료 메이커에 있어서 

중요한 포인트가 된다.

（。앞으로의 포장은 유연 포장에서 반경질 포 

장이나 경질 포장으로 변화될 전망이다. 이것은 

수많은 商品群을 취급하는 슈퍼마켓에서 포장 상 

품의 디스플레이성이 문제로 등장했기 때문이 

다.

◎ 개봉할 때 내용물이 튀어나올 우려가 있다. 

이 것은 소비자 보호 면에서 큰 문제가 된다.

따라서 1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율 

은 4〜5%이다.

⑸유연성 복합 재료（첩합 가공 방법별）

1 ） 건식 라미네이션

건식 라미네이션 복합 재료는 1976년 및 1977 
년의 불황 속에서도 금액 면에서 13〜15%의 신 

장을 나타냈으며, 개발 용도는 이미 포화 상태 

가 되었을 뿐만 아니라 용제형 접착제의 사용에 

대한 규제가 더욱 강화될 전망이므로 금후의 신 

장은 기대할 수 없다.

〔표 15〕는 주요 건식 라미네이션 복합 재료와 

용도를 나타낸 것이다.

〔표 15〕주요 건식 라미네이트 복합 재료와 용도

（資料） 日本包裝콘설턴트 （株）

材料構成 用 途

PET/알루미늄箔 

PET/CPP 
PET/PE
NY/알루미늄箔/CPP 
NY/알루미늄箔/PE 
NY/CPP 
NY/PE 
K-NY/PE 
OPP/PT/PE 
OPP/EVA/PE 
OPP/NY/CPP 
PET/EVA/PE 
K-NY/PE

카레, 기타 래토르트 식품 

생선물, 만두, 기타 조리 식품 

떡, 된장, 의료 기구 

레토르트 식품 

액체 수우프, 잼 

햄버거, 레토르트 식품 

액체 수우프, 냉동식품, 의료기 

액체 수우프, 된장. 조리 식품 

지물

수산 냉동 식품

생선묵, 야채, 기타 조리 식품 

수산 냉동 식품, 된장, 지물 

가공육 진공 포장

2） 습식 라미네이션
습식 라미네이션 복합 재료의 대부분은 알루 

미늄箔/종이이며 그 용도는 담배 포장에 주로 

쓰인다. 그러나 담배의 평형 수요와 알루미 늄 

증착지의 보급에 따라 그 수요도 감소할 전망이 

다.

3） PE 압줄 라미네이션

PE 압출 라미네이션 기본 재료별 적용율은 

필름이 25%, 셀로판이 21%, 종이가 16%, 판 

지가 14%, 알루미늄箔이 13%, 천이 11%이며 

여기서 금후 성장이 기대되는 것은 필름과 판지 

이다.

4） 공압줄 라미네이션

〔표 16〕은 주요 공압출 라미네이트 복합 재료 

와 용도를 나타낸 것이다. 이 표에서 보는 바와 

같이 CNY/Su이yn/PE의 3 층 구조가 주류를 

이루고 있으나 수요는 예상보다 신장되지 않았 

다. .

여기서 금후의 유망 제품은 다층 라미네이션 

필름이다.

유연성 복합 재료의 1984〜1988년 간의 연간 

평균 성장율은 4 %로 추정된다.

〔표 16〕주요 공압출 라미네이트 복합 재료와 용도

（資料） 日本包装 콘설턴트（株）

材料構成 用 途

CNY/서린
CNY/서린/PE
CNY/接 着劑/서린 

PE/CNY/EVA 
CNY/PE 
CNY/EVA
CNY/서린/CPP 
CNY/EVA/서린 

CNY/EVA/PE 
CNY/EVA/PE 
CNY/接着劑/PE

肉類，冷凍食品.漬物，非食品 

冷凍食品

햄, 水産品, 冷凍食品, 水物食品 

肉類,乳製品,非食品

肉類，非食品

肉類，魚貝類，非食品

가열용

햄

햄

水物食品,漬物

水物食品,漬物

⑹강화 폴리에틸렌袋

〔표 17〕은 특수 PE 필름의 추정 수요를 나타 

낸 것이다.

여기에서 얇은 필름의 수요가 성장할 전망이 

없는데 비해 강화 필름의 수요는 성장율이 높을 

것으로 예상이 되나 강화 필름의 금후수요는별 

로 기대할 수 없다.

1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 4% 
이 다.

〔표 17〕톡수 폴리에틸렌 필름의 추정 수요（톤）

丽临度 1978 1979 1980 1981
極薄 필름 

強化 필름

22,000
69,000

23,400
121,600

25.000
145,000

26,300
181,700

合 計 91,000 145,000 170,000 208,000
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⑺콤포지트罐 (Composite Can) (8) 금속 봉함

현재 일본에서는 1982년 10월에 全農, 昭和丸 

筒, 大日本印刷, 三菱化成工業, 三菱 알루미늄 

에 의해 개발된 하트 필 (Hot Fill)용 콤포지트 

관이 이 업계의 장래를 밝히고 있다.

콤포지트관의 용도별 동향에 관해 언급해 보 

면 다음과 같다.

1 ) 모터 오일
현재 미국은 1쿼터 환산으로 연간20억 관의 

콤포지트관이 모터 오일에 사용되고 있다. 그러 

나 일본에선 1981년 9월에 소방법이 개정되어 

합성관으로서 콤포지트관의 사용이 인 가되 었으 

나 실적이 없다. 그리고 미국에서도 콤포지트관 

이 점차폴리프로필렌사출성형용기로대체되고 

있는 실정이며, 그런 이유로서 일본의 콤포지트 

관도 모터 오일 시장 진출에 어려움이 많을 것 

으로 예상된다.

2)냉동 • 농축 쥬우스

미국에서는 연간 14억 관의 콤포지트관이 냉 

동 • 농축 쥬우스의 포장으로 사용되고 있으나 

음료의 소비 패턴이 미국과 일본과는 크게 다르 

므로 그 수요 전망도 전혀 다르다.

예를 들면, 미국에선 음료가 식사 때마다 소 

비되는 것에 비해 일본은 목이 마를 때 음료로 

서 소비된다. 그러므로 일본이나 동양인들에게 

적 합한 쥬우스는 스트레이트 타입이 지 농축 타 

입은 아니다. 따라서 이 분야에서의 콤포지트관 

수요는 거의 기대할 수 없다.

3) 하트 필 (Hot Fill) 과일 음료
하트 필 분야의 콤포지트관의 이 용은 이 제 시 

작 단계이나, 충전 냉각 후의 부압에 견뎌내는 

벽두께의 개발 여하에 따라 이 분야에서의 콤포 

지트관의 금후 행방이 결정될 가능성이 크다.

콤포지트관의 1984〜1988년 간의 연간 평균 

성장율은 3 〜 4 %로 추정된다.

금속 봉함에 관한 자료는 갖고 있지 않지만경 

량 강화 유리병이나 PET 병 등의 1회용 용기 

의 중대에 따라 금후 많은 신장을 기대할수 있 

으며, 특히 스크류우식 캡의 수요는 크게 기대 

가 된다. 그러나 왕관(王冠)의 수요는 평형 성 

장 또는 감소될 전망이다. 따라서 1983〜 1988년 

간의 연간 평균 성장율은 3 〜 4 이。로 추정된다.

⑼목제 팰리트 및 스키드

〔표 18〕은 수출 곤포 용기의 출하고를나타낸 

것으로서 이 표에서 알 수 있듯이 이 용기의 출 

하 수량은 증감의 폭이 심하다. 그러나 일본 국 

내 수송용 목제 팰리트의 수요는 평형 성장 또 

는 점차 증가할 전망이다.

이 분야의 1984〜 1988년 간의 연간평균 성장 

율은 0.5~1%로 추정된다.

〔표 18〕수출 곤포 용기의 출하고

年 度 出荷数量(100萬湘)

1978 1 ,400
1979 1,380
1980 1,350
1981 1,400
1982 1 ,280

(10) 라미네이트 압출 튜우브

아메리칸 캔 社에 의해 개발된 라미네이트 튜 

우브가 일본에 도입된 지 벌써 10년이나 되며, 

최초로 花王 비누의 치 약에 사용되어 화제를 모 

았으며 현재 치약의 98%가 이 것을 사용하고 있 

다.

화장품이나 위생품 분야에서는 LDPE 튜우 

브가 많이 사용되고 있으나 방향성 (芳香性^이 

강한 것은 라미네이트 튜우브를 사용하고 있으 

며, 휘발성이 강한 접착제도 현재 알루미늄 튜
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우브가 많이 사용되지만 이것도 라미네이트 튜 

우브의 잠재 수요 분야의 하나이다.

그러나 전체적으로 보면 수요가 포화 상태에 

달해 있으므로 금후의 성장은 별로 기대할수 없 

다.

1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 2% 
로 예측된다.

（11） 플라스틱 압출 튜우브

〔표 19〕는 LDPE 중공성형 용기의 용도별 출 

하고를 나타낸 것으로서 플라스틱 압출 튜우브 

의 주용도는 마요네즈, 토마토 케찹, 치약, 접 

착제 등에 쓰인다.

그 중 마요네즈와 토마토 케찹, 튜우브는 내 

용물의 상품 수명을 연장시키기 위해서 EVA나 

PVDC와의 공압출에 의한 다층 중공성형 병이 

주종을 이루고 있다.

이 분야는 스퀴즈性이 요구되므로 LDPE의 

독점 시장이다.

의 약품이나 화장품 분야는 LDPE에 서 HDPE 
로 대체되고 있으며, 스퀴즈性이 요구되는 분야 

에만 LDPE 튜우브가 사용된다.

치약 분야는 라미네이트 튜우브로의 전환이 

진행되면서 LDPE 튜우브는 점차 모습을 감출

전망이며, 전분계의 가정용 접착제로는 아직도 

LDPE 튜우브가 사용되고 있다.

1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 1% 
로 추정된다.

〔표 19〕LDPE 중공성형용기의 용도별 출하고（1978년）

용 도 줄하수량 ⑴ 비 고

〈식품〉 

마요네즈 

토마토 케찹 

조미료 

냉과자 

기타 

Bag in Box 
소계

6,500
3,200
3,800
2,800

400
500

17,200

다층병 

다층병 

기름, 면 

쭈쭈 캔디 

향신료 

식초, 간장

〈의 약품, 화장품〉 

의약품

위생용품

화장품

치약

모직 염색

소계

750
600
700
350

1,100 
3,500

눈약

세제, 삼푸

크림

튜우브

〈공업 약품〉 

Bag in Box 
바이알 

불산 

시약 

소계

500 
.200

300 
1,400 
2,400

〈기타〉 

접착제 

공업용 부품 

완구 

기타

1,400
50C 

2,000 
1,400

튜우브

소계 5,300
합계 28,400

（12） 종이 라벨 타브（Tab）
〔표 20〕은 종이 라벨의 종류별 출하를 나타낸 

것이다. 여기에서 글루（glue） 가 전체의 70%, 
셀프 （self） 가 20%를 차지하고 있으나 전체적으 

로 보면 셀프 라벨이 차지하는 비중은더욱더 높 

아질 것이다.

〔표 20） 라벨의 종류별 출하고（1982년）

（資料）日本包裝 콘설턴트（株）

種 類
出荷数量 
（100萬 c어）

出荷金額 

（10億圖）

比 率 
(%)

글 루 1,050 320 70
셀 프 300 220 20
기 타 150 60 10
合 計 1,503 600 100
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〔표 21〕은 셀프 라벨의 소재 별 출하고를 나타 

낸 것으로서 종이계가 전체의 85%를 차지하고 

있다.

앞으로는 내용 제품이나 제조 회사명 둥의 표 

시 의 무화가 전 상품에 대 해 강화되 는 중이므로 

라벨의 수요는 더욱 착실히 신장될 것으로 기대 

된다.

1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 4〜 
5 %이 다.

〔표 21〕셀프 라벨의 소재별 출하고（1982년）

種 類
出荷数量 

（100萬에i）
比 率 

(%)

紙 系 255 85
필 름 45 15
合 計 300 100

（資料） 日本包裝 콘설턴트（株）

（13） 플라스틱 완충 재료

LDPE 발포 제품은 발포 배율 5 배 이상의 

고발포 제품과 2 〜 3배의 저발포 제품으로 분 

류된다. 그 중 고발포 제 품은 架橋形 （방 사선 또 

는 가교제에 의한）과 無架橋形으로 분류되며, 

형상에 따라서도 시이트, 블럭, 네트로 분류된 

다.

가교형은 가격이 비싸기 때문에 포장 용도는 

적고 그 주용도는 왕관 패킹, 완충재, 보호 커 

버, 코너 패드 등에 사용되며, 무가교형은 정밀 

기계, 전자 기계, 가전 제품, 광학 기계, 전구, 

앰 플, 화장품, 과일 등의 포장 재료나 완충재로 

서 사용되고 있으며, 무가교 네트는 사과, 멜론 

복숭아 둥의 단위 포장 완충재로 사용된다.

저 발포 제품은 완충 포장용이나 골판지용으로 

사용되고 있다.

〔표 22〕와〔표 23〕은 각각 포장용 LDPE 발 

포 제품의 종류별 수요량과 포장용 LDPE 기포 

완충 재료의 수요량을 나타낸 것이며, 이 중 포 

장용 LDPE 기포 완충 재료는 1978년까지 연간 

평균 10%의 비율로 성장해 왔으며, 용도로서는 

전기 테이블, 카메라 등의 전자 정밀 기기에 많 

이 사용된다.

〔표 24〕는 포장용 PS 성형 제품의 용도별 수 

요량을 나타낸 것으로서 주용도는 30%가 魚箱 

子로 쓰이며, 농업용은 사과 • 포도 등의 과일 

콘테이너, 육묘상자에 사용된다. 그리고 텔레 

비전, 냉장고, 석유 스토우브, 광학 기계, 의료 

기 등의 완충재로 쓰이며, 블럭은 절단 완충재 

로 사용된다.

〔표 2기 포장용 LDPE 발포 제품의 종류별 수요량

(1982년)

種 類
需要量 

（t）
比 率'

(%)
〈高発 泡 LDPE〉

架橋 시이트 • 브럭 1,900 16.2
無架橋 시이트•브럭 4,700 43.2
無架橋 네 트 3,000 25.6
小 計 9,600 82.0
低発 泡 LDPE 2,100 1&0
合 計 11,700 100.0

（資料） 日 本包裝 콘설턴트 （株）

〔표 23〕포장용 LDPE 기포 완충 재료의 수요량

（1982 년）

（資料） 日本包裝 콘설턴트（株）

用 途

>
要⑴
 

需
-

比 率
阿

機械器具 530 1&5
電子精密器機 750 26.2
菓 子 620 21.7
雑 貨 520 18.2
과 일 •야 채 440 15.4
合 計 2,860 100.0

〔표 24〕포장용 PS 성형 제품의 용도별 수요량/ । 介
（1982년）

用 途
r르悟 手B 昱 而釜重 

（t）
比 率

(%)

水 産 25,000 29.6
農 業 900 1.0
家 電 29,000 34.3
기타 성형 제품 19,000 22.5
블 럭 10,700 12.6
合 計 34,630 ioao

（資料） 日本 foam styrene 工業組合, 日本包裝 콘설턴트（株）
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또 완충재로서 사용되고 있는 PSP의 소비량 

은 2,500톤으로 추정되며, 플라스틱 완충재의 

1984〜1988년 간의 연간 평균 성장율은 1 〜 2 
%로 예상된다.

（14） 유리 용기
〔표 25〕는 유리 용기의 출하 수량을 나타낸 

것이다. 여기에서 보는 바와 같이 유리 용기 전 

체의 출하 수량은 평행 성장 또는 약간 감소할 

전망이며, 그 중에서도 청량 음료용의 감소가 

현저한 것은 유리병의 경량화, 금속관이나 플라 

스틱 병으로의 이행에 의한 것이다. 이와 같은 

경향은 주류나 기호 음료용 유리 용기에서도 볼 

수 있고 더우기 이 분야에서는 종이 팩의 등장 

도 볼 수 있다.

이에 반하여 식품, 조미료, 의약품 둥의 수요 

는 착실히 신장하고 있으며, 의약품은 앰플이나 

바이 얼에 대한 수요 중대가 크게 공헌하고 있다.

금후 중량적인 환산으로서의 증대는 기대할수 

없으나 단위 환산에 있어서는 1984〜1988년간의 

연율 2 〜 3 %의 성장을 기대할 수 있다.

〔표 25〕유리 용기의 출하 수량（1,000톤）

年 度

飲 料 品
-

品
料 化粧品 医藥品 合 計

酒 類
涼
料 

清
飲

階好•滋 

養飲料
小計

1978 884.9 445 6 87.7 1,418 2 352.9 67.9 292 4 2,131.4
1979 837.3 38Q4 89.6 1, 307. 2 416 7 70.9 361.4 2J563
1980 8283 307.4 70.7 1,206 5 423 3 67.9 3860 2,083 7
1981 796 5 28Q8 63.1 1,140.4 시5 1 65.9 387.5 aooa9
1982 727.4 261.0 64.2 1,052.6 454.5 68.5 509.4 2,0850

（資料）日本包装産業懇話合

（15）플라스틱 重包袋
과거 10년 간 플라스틱 重包袋의 연간 평균 성 

장율은 3〜 6%이 다.

벌크 수송이 콘테이너化 되어 있고, 비료나 쌀 

• 보리 등의 수요가 포화 상태 이 므로 1984〜 1988 
년 간의 연간 평균 성장율은 1 %로 추정된다.

이 외에도 금후 5 년간 미세하게 중가할 포장 

제품으로서는 금속통 및 드럼, 접음상자, 플라 

스틱통 및 드럼, 플라스틱 트레이 및 컵,플라스 

틱 스트랩 종이 테이프 등을 들 수 있다.

（다음 호에 계속）
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海外情報

海外包裝改善事例
-Case Study on Packaging Improvement-

包裝올 개선하여 포장 재료비의 절감과 제품 

의 파손을 크게 감소시킨 개선 사례로서 일본의 

伊奈製陶 （株） 의 洋便器 包装과 笹徳印刷工業 ㈱） 

의 가스테이블•스토브 包裝을 소개한다•〔편집자주〕

〈事例1〉洋便器包裝改善

양변기는 크게 구분하면 탱크 부분과 변기 부 

분으로 분리할 수 있는데,국내에서는 대부분의 

제조 메이커가 2부분으로 분리하여 각각 포장 

하고 있으나 이로 인하여 많은 문제점이 발생하 

고 있다•그 문제점을 알아 보면 첫째, 양변기 중 

탱크 부문이나 변기 부문의 형태에 돌출부가많 

고〈사진 1〉같은 사다리꼴형이므로 완충 포 

장하기 어려우며, 둘째, 유통 과정 중 （특히 적 

재 • 보관 • 하역）에서 파손율이 크며,세째 소비 

자가 양변기를 구입하여 조립하기가 어렵다.

수년 전까지도 일본은 우리 나라와 비슷한 포 

장 방법이 적용되고 있었으나 최근에는 완전한 

포장 방법이 개발되어 사용하고 있다.

洋便器形態

1 . 改善 方法의 特徴

①종래의 포장 방법을 탈피하여 내용품을 볼 

수가 있다.

②제품의 반출입을 용이하게 하기 위해 半 A 
式의 골판지 상자（그림 1 참조）와 밑판을 분리 

시켰다.

③양변기 2세트를「」형으로 조합하여 적 재 

할 수 있으므로 적재 효율이 좋다.

④상자의 날개를 이용하여 탱크部 뚜껑을 고 

정시킬 수 있으며 （※口, 탱크部（外와 변기部

〈그림 1 단면도〉
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(B)의 높이를 같게 조합시켜 적재하기 위한 레 

벨 조정을 할 수 있다.

⑤골판지의 일부분을 陶器에 접해서 (※力 내 

압 강도를 증가시킨다.

⑥골판지 상자 뒷면을 안쪽으로 접어넣어 (派 

1) 밑판의 지그에 끼워 넣고 상자 밑면에 구멍 

을 뚫어 條4) 밑판과 골판지 상자 및 제품을 一 

体化함에 따라 포장 밖에서 내용품의 체크를 할 

수 있다.

⑦밑판條5) 받침대는 故紙에 내수제를 혼입 

하고 수지제의 강화제를 도포하여 조립 라인에 

서 포장 라인까지 일관 사용할 수 있다.

⑧사용 전 접은 상태의 골판지 상자는 A형 

상자와 같아서 보관 장소를 좁게 할 수 있다.

2 .改善後成果

①포장 재료비 : 50% 감소
②작업 시간 : 12% 감소
③보관 용적 ： 50% 감소
④재수(才数) ：25% 감소
⑤파손율 ： 29% 감소
이상과 같이 포장 개선을 함으로써 각 부문에 

서 큰 성과를 보였으며, 전체 가격을 계산하면 

25%의 절감율을 나타냈다.

〈事例 2〉가스테이블 • 스토브 

의 包裝改善

1. 製品形態

제품 형태는〈그림 2〉와 같다.

〈그림 2)

버너캡

그릴

2. 改善方針과條件

①포장 자재의 코스트 다운

②포장 개선의 작업성 향상

③소비자가 사용하기 편리한 포장 형태로할 것.

④제품 중량 약 15kg
⑤적재 단수 14단

⑥압축 시험은 안전율 3배
⑦ 낙하 시 험 높이 45cm

3. 改善 前의 包裝規格

겉모양 포장 규격은〈그림 3과〉같이 제 품을 

좌우에서 발포 폴리스티렌으로 싼 후 A-1 식

〈그림 3>
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양면 골판지의 A골(K280g/m2x강화 골심지 180 
g/m2XK280g/m2)^ 상자에 넣고, 윗부분은 B 
골 (C220g/m2x골심지 125g/m2xC220g/m2)로 

덮어서 버너캡과 삼발이를 눌러 봉함했으나 윗 

부분을 넣는 데 작업 손실이 컸다.

4. 改善 中의 包裝規格

〈그림 4〉와 같이 포장 방법은 개선 전과 같으 

나 윗부분을 개량하여 필요한 부문인 버 너캡과 

삼발이만을 누른다.

재질은 B골 (C200g/m2x 골심지 125g/m2x C 
200g/rrf) 을 사용하고, 형상은 슬리브상으로 하 

여 3 부분을 점착 테이프로 고정시킴으로써 포 

장 재료의 절감과 포장 라인의 작업성이 좋아졌 

다.

〈그림 4)

자의 치수도 종래와 같게 하여 플랙소 • 다이카 

터 • 흘더 • 그루어를 사용, 안쪽 후랩으로 버너 

캡과 삼발이를 눌러 봉함했다.

이 것은 종래의 상자와 부속을 단일 포장하였 

기 때문에 상자와 부속의 균형을 이룰 수 있고, 

작업성도 좋아졌으며 또한 보관 공간도 윗부분 

만큼 감소할 수 있었다. 한편 상자의 강도는종 

래와 같은 재질을 사용했으므로 강도상의 문제 

는 없다.

〈그림 5)

〔표 1)

湎面里目 箱子材料 親輔料 作菓住 附■保管空間 経費

改善前 100 100 100 100 100
改善途中 100 20 70 90
改善後 100 0 70 0 85

6.效果

①포장 라인의 성력화

②포장 자재비의 15% 절감
③보관 공간의 감소

④상자와 부속의 균형 유지

⑤수송비 절감

참고로 개선 전과 개선 후까지의 비교는〔표 

U 과 같다. 口

5. 改善 後의 包裝規格

개선된 외관 포장 규격은〈그림 5〉와 같다.

포장 방법은 종래와 같이 윗부분이 없고,A-
1식 양면 골판지 A골을 사용하였으며, 재질 • 상 外製病 追放하여 品質向上 나라 富強
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研究論文

高密度 폴리에틸렌 필름에서 損失되는 

酸化防止劑（BHA） 에 관한 研究
-The Study on the Loss of Antioxidant form High Density Polyethylene Film -

연구원 韓 鍾 球
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1 .序論

폴리에틸렌은 플라스틱 포장재로 전세계적으 

로 그 생산량이 가장 많으며, 미국의 경우 1980 
년도에 약 110만 톤의 폴리에틸렌 필름이 생산 

되었고 그 중 반 정도가 식품 포장에 사용되었 

다.

폴리에틸렌과 같은 폴리올레핀류는 열분해 또 

는 산화되기 쉬우며, 고온（200〜300七）의 제조 

과정이나 제조 후 산소 존재 하에서 사용될 때 

화학 및 물리적 작용에 의해 그 물리적 성질이 

약화된다. 따라서 그 제조 과정에 페놀계 （steri- 
cally hindered phenol） 산화 방지 제를 첨 가하 

여 그러한 분해 및 산화를 방지하게 되는데, 폴 

리에틸렌에는 BHA가 산화 방지제로 널리 적용 

되고 있다.

BHA （Butylated Hydroxy Anisol : 2- tertiary 
butyl - 4 - methoxy phenol） 는 식품 （예 ; 식용 

유, 스낵류 등） 첨가용 산화 방지제로도 널리 

적용되고 있는 것으로, 특히 식품 포장용 폴리 

에틸렌 제조시 널리 첨가되고 있다. （구조식: 

〈그림 1> 참조）

〈그림 1〉BHA 및 B니T 의 구조식

BH A

그러나 산화 방지 제도 결국 분해 또는 산화되 

어 여러 가지 산화물을 만들 수 있으며, 이 외 

에도 여러 원인에 의해 산화 방지제로서 역할을 

할 수 없게 되는데, 그 중 가장 큰 원인으로 플라 

스틱 재료 표면으로부터의 휘발에 의한 손실을 

들 수 있다.
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오래 전부터 플라스틱류의 수명이 첨가제의 

휘발에 의한 손실에 좌우되는 것으로 믿어져왔 

으나, 실험 상의 어려움 때문에 그 관련 문헌은 

상당히 적 은 편이 다. Hav/kins (1969), Temchin 
외 数名(1970), Bair (1973) 가 용융점 전후에서 

폴리에틸렌 필름으로부터의 대표적인 첨가제 

손실에 대해 연구한 바 있으며, 그손실 속도가 

폴리에틸렌의 수명에 중대한 관련이 있다는 결 

론에 도달했다.

일반적으로 산화 방지제는 용융된 플라스틱에 

첨가되며, 완전히 용해되어 일정한 기간까지 산 

화 방지제로서의 역할을 한다고 가정하고 첨가 

제 손실에 관련된 중요한 인자를 찾아 보았다.

Angert 외 数名 (1961) 에 의하면,첨가제가 완 

전히 용해되어 균일하게 분포된 상태에서 첨가 

제 손실 속도는 2가지 인자에 의해 결정된다고 

한다. 손실 속도는 첨가제의 플라스틱 표면으 

로부터의 휘발도에 의해 결정되며, 휘발에 의해 

표면과 속의 농도차가 발생하여 그 다음 단계로 

플라스틱 속의 첨가제가 표면으로 확산된다. 그 

러므로 전체적인 첨가제 손실 속도는 첨가제의 

휘발도와 확산 계수에 의해 결정된다고 볼수 있 

다.

실험 결과와 이론을 비교하여 Angert외 数名 

은 두꺼운 고무판으로부터의 /henyl- B- Naphth- 
ylamine 손실이 표면으로부터의 첨가제 휘발 속 

도에 의 해 결정된다고 결론지었다.

이러한 연구 결과에도 불구하고 계속적인 연 

구에서는 단지 한 인자를 이용, 손실 현상을 규 

명하고자 하는 연구가 다수 발표되었다.

Westlake와 Johnson (1975) 및 Till 외 数名 

(1982), Cicchetti 외 数名 (1968) 둥이 산화 방 

지제의 가장 중요한 물성으로 확산을 중심으로 

하여 연구한 바 있고, Durmis 외 数名(1975), 
Schmitt와 Wirk(1960) 둥이 산화 방지제 손실 

을 휘발에 의해 분석한 바 있다.

그러나 전반적으로 정량적인 분석 시도가 부 

족한 편이며, 첨가제 손실이 실제 플라스틱 포 

장 재료의 적용에 중요한 인자가 될 수 있어서 

이 연구에서는 확산과 휘발을 함께 적용하는 정 

량적인 분석식(式)을 채택했다. 여러 온도(10 
〜50七)에서 고밀도 폴리에틸렌 필름으로부터 

의 BHA 손실을 측정했으며 확산 공식을 이용 

BHA 손실을 규명한 결과, 그 목적은 ①온도를 

변수로 하여 고밀도 폴리에틸렌에서의 BHA 손 

실 경향을 분석하고, ②휘발도와 확산 계수를 추 

정하는 것으로 추정된 자료를 이용하여 손실 속 

도를 계산하여 유연 포장재인 고밀도 폴리에틸 

렌의 물리적 강도 변화를 추측해 볼 수 있고, 포 

장된 식품의 보관 수명이 필름으로부터 휘발 식 

품으로 전이되는 산화 방지제의 양에 관련이 있 

다면 그 보관 수명 결정에도 BHA의 손실 속도 

가 중요한 인자가 될 수 있다.

2 .実験

⑴ 폴리에틸렌 필름

BHA가 0.14% (중량비) 포함된 상업용 고밀 

도 폴리에틸렌 필름이 사용되었다. 시료의 크기 

는30cmX46cm이고, 필름 양쪽 면에서 동시에 B 
HA가 휘발될 수 있도록 보관되었다. 실험 온도 

는 10, 22, 30, 40, 50±1 七이며, 준비 실험에 

의해 결정된 시간 간격에 따라 시료의 BHA 농 

도를 측정했다. 보관 실험은 빛으로부터 격리된 

장소에서 행해졌다.

(2) BHA 추출

BHA 농도 측정을 위해 5g에 상당하는 시료 

를 잘게 잘라서 속스렛 (Soxhlet) 장치에 아세 

토나이트릴 (Acetonitrile) 용제를 이용 12시 간 

동안 추출한 후 필터 (Filter)로 거른 다음 중발 

된 용제를 보충했다.

⑶ 크로마토 그래피에 의한 분석

추출액에서의 BHA 분리 및 정량 분석을 위 

해 Perkin-Elmer Series 3B High Pressure 
Liquid Chromotography 시스템이 사용되었고, 

크로마토그래피의 조건은 다음과 같다.

• 컬럼 (Columns) ： 0.26X25cm ODS-HCSil 
-x-0 스테인레스 스틸(Per 
kin-Elmer)

• 용제 시스템 ： 60% 아세토나이트릴/40% 증 

류수 (부피비)

• 유속 : Imil/분

• 감지기 파장 : 291nm

피크(Peak) 넓이와 시간을 측정하여 표준 B 
HA 농도 그래프를 이용 시료의 BHA 농도를 결 

정했다.〈그림 2〉에서 전형적인 BHA 크로마토 

그래피 결과를 볼 수 있다.
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〈그림 2〉HDPE-B니A 추춘액의 전형적인 크로 

마토그래피 결과
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3. 結果 및 考察

실험 결과가〔표 1〕에 기재되어 있고, BHA 
농도와 시간을 변수로 하여 각 온도에서의 농도 

변화를 세 미 -로그 (Semi-Logarithmic) 그래프 

에 표시해 본 결과〈그림 3〉과 같이 직선 관계 

를 보이고 있다.

이것은 일차 반웅(농도의 log값과 시 간 변화가 

직선 관계이다)을 나타내는 것으로 반응 계수를 

계산할 수 있으며 (〔표 1] 참조), 각 온도에 대 

한 반웅 계수를 log k와 1/TCK온도)를 변수 

로 한 아레니우스 (Arrhenius) 그래프 ｛〈그림 4)) 
에 표시하여 직선 관계를 얻을 수 있었다. 활성 

화 에너지를 계산한 결과는 15・15Kcal/mole이 

었다.

〔표 2〕는 BHA가 90% 손실되는 시간올 각 온 

도와 관련시켜 일차 반웅 공식에 의해 계산한 

것으로 BHA 확산 계수 및 휘발도 추정에 이용 

했다.

〈그림 3〉각 실험온도에 대한 B니A 손실 일차 

반웅 그래프

〔표 1〕에서 보는 바와 같이 50匕에서 1일, 

40七에서 3일,30匕에서는 7일만에 거의 모든 

BHA가 손실되었고, 일반적인 유통 온도라고 볼 

수 있는 22匕에서도 요구되는 기간 보다 훨씬 

빨리 손실되고 있다는 것올 알 수 있다.손실 속 

도는 보관 온도가 올라 갈수록 쁄라졌으며, 반 

옹 계수도 커지는 현상을 보이고 있다.

고밀도 폴리에틸렌 필름에서의 BHA 손실을 

수학적인 식으로 표현하기 위해서는 몇 가지 가 

정에 의한 계면 조건(boundary condition) 을 정 

해야 하는데,본연구에는 Crank (1975)의 유도 

식이 기본식으로 적용되었고,Calvert와 Billing- 
ham(1979)의 변형식을 활용하여 필름 표면으로 

부터의 BHA 휘발도와 필름 내부에서의 BHA 
확산 계수를 추정했다.

필름 시료에 첨가제로 BHA 한 가지만 균일 

하게 포화 농도 이하로 용해되어 있고, BHA가 

필름과 접촉하고 있는 흐르는 유체로 손실된다 

고 가정하면 (화학 반웅도 없는 것으로 가정),필 

름 바로 옆의 유체의 농도는 항상 0 이 된다.이 

경우 손실 속도는 일정한 시간에서의 필름 표면 

실제 농도 (Cs)와 유체와의 평형 농도 (Ce) 의 

차이에 비례한다고 간단히 가정할 수 있다.

이러한 계면 조건은 수학적으로 다음 식으로 

표시할 수 있다.
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〔표 1 ）실험 결과 : 고밀도 폴리에틸렌 필롬에서의 BHA 손실

실 험 

번 호

실험 온도

（匕）

보관기간

（일）

보관 기간 후 남아 있는

B니A양（%）1），2）

C/Co x 100

손실 반웅 계수 

kx1（L （시간-1）

1 10 1 90.7 4.04
2 79.3
3 74.3
5 60.7
7 50.7

2 22 1 80.0 9.58
2 64.3
3 53.0
5 320
7 20.0

3 30 0.5 7&6 19.62
1 65.0
2 37.0
3 24.3
5 iao
7 3.6

4 40 0.25 74.3 46.56

0.5 54.3
1 32.0
1.5 17.9
2 12.9
3 3.6

5 50 .25 54.3 ⑵・76

.5 24.3

.75 10.0
1.0 5.0
1.5 3.6

1 ） 처욤 BHA 농도; 0.14% （중량비）

2） Co : 처음 BHA 농도
C ： 보관 기간 후의 BHA 농도

—D----- --  Q （CE_CS）........... 1） 
3X

a；비례 계수（Constant of proportionality） 
서론에서 설명한 바와 같이 PE 에서의 BHA 

손실은 확산과 휘발 두 가지 과정에 의해 진행 

되는데,이 경우의 비례 계수는 BHA의 필름 표 

면올 통과하는 물질 전달 속도 즉, 휘발도를 말 

하는 것이다•즉,손실 속도는 첨가제의 필름 표 

면에서의 농도와 변수。에 의해 결정된다고 말

〔표 2〕90%의 BHA가 손실되는 시간（계산치）

온 도 

（匕）

반응 계수

k XI（尸（시간-1）
90% 손실 시간, t 

（일）

10 4.04 23.75

22 9.58 10.이

30 19.62 4.89

40 46.56 2.06

50 121.76 0.79
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〈그림 4〉온도 변화에 따른 BHA 손실계수

（Arrhenius 그래프）

〈끄림 5〉T（=Dt/0）에 대한 몇몇 L값에서의 

필름 속의 이론적 BHA 농도 변화

Dt/ 1*

실이 확산에 의해 좌우되는가 또는 휘발에 의해 

결정되는가에 따라 그 값이 확정된다.

C아vert와 Billigham은 BHT （Butylated Hydr-

할 수 있으며,손실된 양 만큼의 첨가제가 필름 

중심으로부터 표면으로 확산되어 전체적으로평 

형에 도달한다고 볼 수 있다•이러한 조건 하에 

서 Crank（1975）^ 일정 시간⑹ 후의 손실량 

（Mt）올 Moo에 대한 전체 첨가제 양으로 하여 

다음의 식으로 표시했다.

Mt oo 2 I/・exp（—例2.丁）

応=］二，份“館川+均

T : Dt〃
L ： £a/D
C : 필름 두께의 반（cm）
t : 시간（초）

D： 폴리머 속에서의 첨가제 확산계수（cmV초） 

a： 폴리머로부터의 첨가제 휘발도 （cm/초） 

份1 ： 聞 tan 份i = L의 실근으로 Carslaw와 

Jaeger （1959）가 계산했음.

〈그림 5〉는 （1 -Mt/Moo） 과 丁를 변수로 하 

여 몇몇 L값에 대해 2）식을 그래프로 그려본 것 

으로 정확한 수치는 Newnan （1931）이 표로 만 

든 바 있다. 그림 5〉를 이용하여 L과 T값을 정 

확히 결정한 후 일정 시간 후의 C/Co값을 읽어 

낼 수 있다. 2）식에서 보는 바와 같이 첨가제 손 

실에 L값이 가장 중요한 변수로서 이 변수는 손 

oxy Toluene） 와 같은 단순하고 저분자량인 첨 

가제는 그 손실 속도가 두꺼운 필름에서는 확산, 

얇은 필름에서는 휘발에 의해 결정된다는 것을 

발표한 바 있다.본 연구에서는 저분자량을 가진 

BHA가 산화 방지제로 첨가된 얇은 필름 （두께 

: 0. 005cm）이 시료로 사용되었으므로 BHA의 손 

실 속도는 필름 표면으로부터의 휘발에 의해 결 

정되는 것으로 가정했다.

또한 Calver와 Billigham은 2）식을 전개하여 

첨가제가 90% 손실되는 식올 유도한 바 있는데, 

2）식에서 n을 1로 대치해도 그 오차가크지 않 

으므로 2）식은 다음과 같이 변형된다.

2L%xp（—仃）
/（/+L』L） 一°」.............. 3）

3）식을 勿g-Cog 그래프에 표시해 보면〈그림 

6〉과 같다.

L값이 작을 경우 （얇은 필름,저휘발도, 고확산 

계수）,그래프는 기울기가 1 인 Log L+Log T 
=0.383의 식이 되며 90% 손실 속도는 다음 식 

에 의해 구해진다.

t=2 422/a （L<0.6）........... 4）
식에서 보는 바와 같이 L이 작을 경우에 확 

산 계수는 별로 중요하지 않다• 즉, 첨 가제 손실 
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속도는 필름의 두께와 표면에서의 첨가제 휘발 

도에 의해 결정된다.

〔표 2〕에 90% 손실 시간을 기재한 바 있으 

며,그 값을 4）식에 대입하여 BHA의 고밀도 폴 

리에틸렌 필름 표면에서의 휘발도를 계산했고, 

0.6보다 작은 L값 둘（0.5 와0.1）을 택하여 확산 

계수도 계산했다. （〔표 3〕）

〔표 3） BHA의 고밀도 폴리에틸렌 필롬에서의 

휘발도 및 확산 계수

온 도
쥐 발 도

aX1S'(cm/초)

확 산 계 수

DX10-1,(cnl/^)
L ：05 L ： 0.1

10 3.0 1.5 7.6
22 7.1 3.6 18.0
30 14.5 7.4 36.8
40 34.5 17.5 87.6
50 90.1 45.8 228 . 9

계산된 값을 이용하여 T값을 추산할 수 있으 

며, T값올 알면〈그림 5〉에서 이론적인 BHA 농 

도를 읽어낼 수 있다.

2）식에 의해 계산된 BHA 농도값과 실험 결 

과를 비교해 보면〈그림 7 • 8 • 9〉와 같다. L = 
0. 5나 L=0. 1에서 계산한 수치가 실험 결과와 

큰 차이가 없다는 것을 알 수 있고, L=Q5에 의 

해 계산된 값과 실험 결과와의 차이나 L=0. 1 
에 의해 계산된 차이가 크게 다르지 않다는 것 

이 통계적으로 중명될 수 있었다.

그림 7〉10七에서의 계산 농도 및 실험 결과 

농도 비교 （BHA 농도 변화와 시간）

그림 8〉22七에서의 계산 농도 및 실험 결과 

농도 비교
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〈그림 9〉30七에서의 계산 농도 및 실험 결과 

농도 비교

시간일）

〈그림 7 • 8 ・ 9〉에서 보는 바와 같이 그 차이 

가 거의 없어서 확산 계수를 추정하기 위해 어 

느 한 가지 L값을 정한다는 것은 매우 어려운 

일이며, 단지 확산 계수가〔표 3〕에 기재되어 

있는 L=0.5와 L=O. 1에 의해 계산된 값 사이 

에 있을 것이라는 것을 추정할 수 있다.

4.結論

고밀도 폴리에틸렌 필름에서의 BHA 손실을 

시간과 온도를 변수로 하여 측정한 결과 그 손 

실 속도가 시간 변화에 대해 일차 반응을 보이 

는 것으로 판명되었고, 계면 조건을 가정하여 확 

산 공식을 이용 BHA의 고밀도 폴리에틸렌 필 

름 표면으로부터의 휘발도와 필름 내부에서의 

확산 계수를 추정할 수 있었다.

고밀도 폴리에틸렌 필름으로부터의 BHA 손 

실 과정올 분석 함으로써 그 손실 속도를 추산하 

여 필름의 물리적 강도 변화를 예측, 포장재로서 

의 수명올 추정할 수 있고,포장재 유통 기간에 

맞추어 산화 방지제의 농도도 결정할 수 있다. 

또한 BHA가 식품 첨가용 산화 방지제로도 적 

용되고 있으므로 포장 내용물이 식품이라면, 필 

름 표면으로부터의 BHA 휘발을 활용하여 포장 

된 식품의 보관 수명도 연장시킬 수 있다. 일례 

로 현재 미국에서는 씨리얼 (Cereal) 둥의 스낵 

식품류 속포장용 글라신지에 BHA를 코오팅하 

여 그 휘발을 이용 식품의 산화를 방지하고 있 

는데, 이 글라신지가 여러 가지 장점을 가진 고 

밀도 폴리에틸렌 필름으로 대치될 수도 있는것 

이다.

본 연구에서 밝혀진 BHA 손실 속도는 포장 

산업 이외의 분야에서도 적용될 전망이 보이며, 

앞으로의 연구 과제로 고온 및 저온에서의 손실 

속도와 필름의 물리적 강도 유지를 위한첨가제 

손실 방지 방법 연구 둥이 있다고 하겠다. 口
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研究論文

國内防錯 包裝材의 物性研究
- Analysis of Properties of the Anti-r니st Packaging Materials -

申 成 鎬

韓國디자인包裝센터 包裝開發部研究員

1 •序論
현대 문명에 있어서 철의 역할은 재삼 강조할 

필요가 없을 만큼 대단히 중요한 위치에 있다. 

철강 회사에서 생산되는 철강판을 비롯한 각종 

철제품, 자동차, 선박, 건축물 등 각종 기계류 

는 물론 방위 산업체에서 생산되는 군장비로부 

터 일용품이나 심지어 미술품에 이르기까지 우 

리들이 사용하는 금속의 약95%가 철강이다.즉, 

세계의 철강 생산량이 약 7억 톤인데 비해 비 

철금속은 약 3,500톤에 불과하다. 이러한 철은 

고온다습한 환경에서 쉽게 녹이 발생하는 커다 

란 결점이 있다.

일반적으로 철강판은 두께의 1%가 침식되면 

강도는 약 10%정도 약해지며, 녹이나 부식으로 

인한 손실액은 나라마다 다르지만 대체로 영 

국이 3.5%, GNP의 일본이 GNP의 2%, 미국이 

GNP의1.25%, 네덜란드가 GNP의 0.7%로 추정 

되고 있다. 이와 같은 막대한 손실을 막기 위해 

녹스는 것을 방 지하는 즉, 방청에 대한 여 러 가 

지 방법이 오래 전부터 연구되어 왔다. 예컨대 

스텐레스강과 같은 연구, 전기도금 부수강의 접 

착법 (clad법 ) 및 진공 증착법 과 같은금속 피복 

법의 연구, 철 및 고무와 플라스틱 등의 라이닝 

과 같은 비금속 피복법의 연구, 인산염 피막 처 

리 음극 방식법의 연구 등을 들 수 있다.

특히 방청 처리의 목적은 기계 가공 및 기계 

설치 둥의 방청과 수송 및 보관 중의 방청에 있 

다. 한편 이것들을 더욱 보호하고 취급및 수송 

을 편리하게 하고 방청 효과를 충분히 나타나 

게 하는 것이 방청 포장인데 그 발달은 극히 최 

근의 일이다.

2 . 防鑄材의 基礎

(1) 철의 발청 원인
금속은 자연계에서 산화물, 유화물 등의 형 

태로 존재하고 있다. 우리가 사용하고 있는 금 

속은 화합물로 존재하는 광석을 환원 및 제련의 

과정을 통해서 변화시킨 것이기 때문에 자연계 

에서 존재하는 원래의 안정된 화합물의 상태로 

돌아가려는 경향이 있다. 따라서 자연 상태에서 

금속은 화학적 또는 전기 화학적으로 침식되어 

부식된다. 특히 철 또는 철 합금이 부식되어 주 

로 수산화 저】2철을 생성시키는 경우를 녹의 발 

생이라 말하며 이 때의 부식 생성물을녹이라한 

다.

녹의 주성분은 수산화 제2철이지만 철이 녹스 

는 데는 산소•수분 및 기타 부식성 물질의 존재 

를 필요로 한다.

이것을 크게 분류하면 다음과 같다.

① 금속과 주변의 환경 중에 존재하는 물질과 

의 화학 반응에 의한 것.

②전기 화학적 반응에 의한 것.

우리가 흔히 볼 수 있는 금속 부식의 실례는 

강산이나 강알칼리에 의한 화학 반웅의 경우보 

다는 해수 • 우수 • 수도수 등의 중성 용액에 의 

한 화학 반응쪽이 더욱 많다.

〈그림 1.2〉는 표면에 부착된 빗물 방울에 의 

해 철 표면에 녹이 발생하는 과정을 나타낸 것 

으로 금속 표면은 그의 불균일성의 의해서 다수 

의 전극으로 되어 있다고 생각되며 물이 존재하 

면 국부 전류가 흘러 녹을 발생시킨다. 그 상태 

를 나타낸 것이〈그림 2〉이다. 즉, 물방울에 접 

하고 있는 철표면에서
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〈그림 1〉금속 표면의 국부 전지 구성도

〈그림 2〉표면에 부착된 수적에 의한 철의 부식

(녹발생)

Fe 유 0H-

Fe卄+20H-—Fe(OH) 2

Fe-Fe*+2e- Fe ： 철원자
Fe* : 이온화한 상태 

e- : 전자
의 반응에 의한 철이온이 생기며 한편 물방울 

의 주변부는 공기와 접하고 있기 때문에 액 중에 

용존 산소와 이온화에 의해 생 긴 전자와수분자 

(HQ) 에 의해 다음과 같은 반응으로 수산이온 

(0H-)이 생긴다.

HQ+l/2Oz+2e--2OH-
이렇게 생긴 수산이온이 철이온과 결합해서 

수산화 제1철〈Fe(OH)»을 만든다.

Fe 광+20H--Fe (OH),
수산화 제1철은 물에 용해되어 철 표면에 스며 

들어 산소와 수분에 의해 불용성 수산화 제2철 

〈Fe(OH)D로 변한다.

2Fe (OH) z+l/m+HQ-Fe (OH) 3
수산화 제2철은 적갈색을 나타내며 물에 녹 

지 않는다. 그러나 실제의 녹에는 최초에 생긴 

수산화 제1철과 2차적으로 변화한 수산화 제 2 

철이 잡다한 비율로 공존하여 복잡한 조성을 나 

타내고 있다. 또 염산•황산•알칼리 둥도모두같 

은 기구에 의하여 녹을 발생시킨다. 다만 다른 

점은 발청 속도를 더한충 촉진시킨다는 점이 다 

를 뿐이다.

기 포장재의 종류

철이 대기 중에서 녹스는 경우는 물이나 산소 

에 의해서

Fe+2H£lFe (OH)2+H2
2Fe (OH) z+HQ+l/2OL2Fe (OH) 2
이와 같은 화학 반응으로 발청이라 할 4 있 

는 녹이 대기 중에서 발생한다. 그러므로 방청 

포장재는 이처럼 녹발생의 원인이라 할 수 있는 

물이나 산소를 금속의 접촉으로부터 방지시키는 

재료이다. 종류로는 기화성 방청제와 방청유 등 

이 있다.

1 ) 기화성 방청제

기화성 방청제라 하면 상온에서 숭화를 갖고 

방청의 효력을 가진 물질을 말한다. 이것은 다 

른 방청제처럼 금속 표면에 직접 칠하여 그 표 

면에 방식 피막을 형성하게 하는 것이 아니고나 

프탈린처럼 가스화하여 밀폐된 공간충을 채워서 

다음에 금속 표면에 흡착 피막을 형성하여 방청 

효력을 나타나게 하는 것이다. 이것은 금속 표 

면에 직접 적용시킬 필요가 없고 따라서 금속 

제품을 사용 할 때 방청제를 제거할 필요가 없 

는 것이다.

①성질 : 기화성 방청제는 각종 금속에 우수 

한 보호 작용을 하며 油劑보다 나은 효과를 내 

기도 한다. 또한 중• 장기 보관용으로 사용 할 수 

있으며,•유류의 도포 제거가 불필요하여 적용이 

간편하며, 노동 및 시간을 단축함으로써 작업 능 

률이 향상되어 원가를 절감할 수 있는 장점을 

갖고 있다 그러나 모든 금속의 발청을 막을 수는 

없으며 또한 기화성 방청 지에 도포되어 있는 방 

청제의 중기압은 상온에서는 극히 작고 기화 속 

도는 대단히 느려서 방청제의 소비는 거의 없다. 

그런데 어떤 물질에 대해서도 공통된 성질이지 

만 물저 丨 증기압은 온도가 높아지면 따라서 커 

지고 기화 속도도 빨라진다. 따라서 기화성 방 

청지도 온도가 높아지면 방청제의 소비도 점점 

빨라져 방청 수명 또한 단축된다. 그러므로 방 

청지를 장시간 직사 광선에 폭로시키거나 강산 

강알칼리에 접촉시키면 분해되어 방청 효과가 

없어진다. (표 1참조)
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〔표 1〕기화성 방청제의 각종 온도에 있어서 증기압

X Di-Cy 이。 

hexyl Ammo
nium Nitrite

Di - Isopropyl 
Ammonium
Ztrite 
mm 니 gx 1。-'

Cyclo hexyl 
Ammonium 
Nitrite 
mm Hg

-1.1 0.007 — —

10.0 0.03 — -

21.1 0.1 — -
- 5 0.4

322 0.4 一 -

43.3 1.4 - -
— 3.3

54.4 3.8 一 -
- — 13.0

656 12 — —

〔표 2〕기화성 방청지의 도포량과 온도와의 관계

시간 •분 40匕 60V sox?
0 100 100 100

0.5 9a5 97.0 83.5

1 99.0 93 5 75.5

2 97.5 86.0

4 950 '-

②종류 : 기화성 방청제는 VCI의 대명사로 알 

려진 DICHAN의 개발 이후 일반에게 널리 인 

식되기 시작하였다. 특히 이것은 제2차 세계대 

전 중 미국의 베이커 (Baker) 둥에 의해 연구가 

진행되어 고온 다습한 남양군도에서 병 기류의 

방청에 사용되었다. 그 후 많은 사람들에 의 해 

연구가 계속되어 과거에는 주로 군사용으로만 

사용된 포장용 기화성 방청제가 전후 민간에서 

도 사용하게 되였으며, 계속 기화성 방청지가 개 

발되어 방청 포장재로서 광범위하게 실용화되었 

다.

기화성 방청지는 포장용의 지면에 각종 VCI 
를 발라 스며들게 한 것이다.

VCI로서 많이 쓰이고 있는 것은 다음과 같은 

것들이다.

® 아질산— Di— Hexyl- Ammonium
◎요소, 아질산 소오다 또는 안식향산- 

Mono— Ethanol— Amine
帮 캐프릴산 - Dicy시o— Hexyl- Ammonium 
@ 아질산— Di— Isopropyl—Ammonium 
领 칼바민산- Di- Cyclo-hexyl-Ammonium

2) 방청유

녹 발생을 막기 위해 금속 표면에 기름을 도 

포하면 기름에 의해 공기와 물 등이 차단된다. 

그러나 기름은 미량의 물을 용해시키며 또공기 

의 용해량은 물보다 크기 때문에 기름만으로는 

충분한 방청 효과를.기대 할 수 없다. 그러므로 

치밀하고 強固한 피막을 형성시키기 위해 기름 

에 방청 첨가제를 첨가하여 사용하는데 이것을 

방청유라 한다.

방청 첨가제로는 극성기를 가진 계면 활성제 

로

• 카아본 산 및 그의 염

•에스테르류

•술폰산염

• 인삼염 및 치오 인산염

• 아민류 둥이 있다.

①종류 : 방청유는 광유• 계기유에 방청 첨가 

제 및 기타 계면 활성제를 넣어 만들기 때문에 

첨가제 종류에 따라 여러 가지의 방청유가 생 산 

된다. 이들 방청유는 그 농도와 성질이 서로 다 

르며 적용 방법도 서로 다르다. 그 조성과 용도 

에 의해 다음과 같이 분류된다.

@ 지문 제거형 방청유 : KP-0
◎ 용제 회석형 방청유 : KP-1, 2, 3
◎ 방청 페트롤락탐 : KP-4, 5, 6 
跤방청 윤활유 : KP-7, 8, 9, 10 
姊방청 그리이스 : KP-11
㉚기화성 방청유 : KP-20

②방청유의 선택 및 사용 방법

방청유의 종류는 대단히 많고 또 사용 방법 

여하에 따라서 성능도 달라지기 때문에 방청유 

의 선택 및 사용 방법에 주의해야 한다• 보통 방 

청유 선택에 고려해야 할 사항으로서

◎ 목적 및 필요 정도

⑭재질과 가공 정도 및 성능 관계

©피막 제거의 난이

(四 폭로 조건

®경제성 등이다.

그러나 위의 사항 등을 고려하여 방청유를 선 

정하였다하더라도 방청유를 도포하기 이전에 완 

전한 청정을 하지 않고는그방청 효과를 기대할 

수 없다.
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〔표 3〕방청유의 종류

종 류 명 칭 주요성 능 주 요 용 도

KP-0 지문제거형

인화점 匕 38이상
점도 cst/37.8匕 30이상
습윤49七 hr 168이상
지문제거성 합격

상온에서 칠한다. 지문 제거 성능과 방청 성능을 

갖는다.

KP- 1 용제희석형 

1 종 （경질막）

인화점 匕 38이상 

막두께 4100이하 

염수분무 hr 168이상 

가속풍화 일 25이상

상온에서 칠하여 견고한 건조 피막올 만든다. 

비정밀품의 옥외 저장 등에 적용.

외포장을 필요로 하지 않는 경우가 많다.

KP- 2 용제희석형 

2종 연질막）

인화점 匕 38이상
막두께〃50이하
습윤 49七 hr 360이상
염수분무 hr 84이상
격납월 6이상

상온에서 칠하여 부드러운 피막을 만든다.

쉽게 제거할 수 있는 옥내 저장의 금속 제품 등에

적용한다.

보통 외포장을 필요로 한다.

KP- 3
용제희석형 

3 종 （수치환 

성연질막）

인화점 七 38이상
막두께〃25이상
수치환성 합격

습윤 49匕 hr 360이상
격납월 3이상

상온에서 칠하여 극히 얇고 건조되지 않는 피막을 

만든다.

물로 세척할 수 있다.

KP- 4 방청광물유

1 종 （경질막）

주도 30-80
융점 匕 70이상
인화점匕 175이상
유하점 七 60이상
가속풍화 hr 180이상

가열하여 칠하고, 두껍고 견고한 구리스 모양의 

불건조 피막을 만든다.

단순한 구조로 고도의 표면 처리한 면을 가진 금속 

제품의 장기 저장에 적용한다.

KP- 5 방청광물유 

2종 （중질막）

주도 90-150
융점 匕 65이상
인화점 匕 175이상
유하점 匕 55이상
가속풍화 hr 180이상

가열하여 칠하고, 단단하지 않은 두껍고 견고한 

구리스형의 불건조 피막을 만든다.

비교적 단순한 구조이며 고도로 표면 처리한 면을 

가진 금속 제품의 장기 저장에 적용.

외포장을 필요로 한다.

KP- 6 방청광물유

3종 （연질막）

주도 200〜325
융점 匕 55이상
인화점 七 175이상
습윤 49匕 hr 360이상
격납월 6이상

가열하여 칠하고, 얇고 부드러운 구리스와 비슷한 
피막을 만든다. 복잡한 구조로서 고도의 표면 

처리한 면을 가진 금속 제품에 적용한다.

외포장을 필요로 한다.

KP- 7
방청윤활 

유종일 

반기계용 

（중질

인화점 180이상
유동점 一10이하 

점도 cst/37. 8匕 115±25
습윤49 匕 hr 300이상
염수분무 hr 24이상

상온에서 칠하고, 방부제를 첨가한 윤활유로서 

유동점이 一10七 이하의 것으로서 기름으로 윤활된 

금속 제품의 방청에 적용한다

금속 제품의 사용에 있어서는 제거가 필요하다.

KP- 8
방청윤활유 

2종일반 

기계용 （경 

질）

인화점 匕 150이상 

유동점 匕 一20이하 

점도 cst/37.8匕 

20±2
습윤 49匕 hr 200이상

상온에서 칠한다. 방부제를 첨가한 윤활유로 一20匕 

이하의 것으로서 기름으로 윤활된 금속 제품의 

부식을 방지하는 데 적용한다.

특수한 곳에서는 제품 사용시 제거가 필요하다.

85



KP- 9
방청윤활유 

3 종. 일반 

기계용 （특 

경질）

인화점 匕 130이상
유동점 七 —30이하 

점도 cst/37.8七 14±2
습윤 49七 hr 200이상

상온에서 칠한다. 방부제를 첨가한 윤활유로서 

유동점이 一30七 이하의 것으로 기름으로 윤활된 

금속 제품의 방청에 적용.

금속 제품의 사용에 있어서는 제거가 불필요

KP-10
방청윤활

유 4종.

내연기관용

（1 호）

인화점 匕 150이상 

유동점 匕 —25이하
점도 cst/-17.8匕 1950±650 
습윤 49匕 hr 200이상

상온에서 칠한다 방부제와 산중화제를 함유한 내연 

기관용 방청 윤활유.

KP-11
방청구리스 

1 종 1 호

주도 310-340
적점 七 150이상 •

증발량 98.9 匕 x20h「（%）6 이상
염수분무 hr 72이상
인화점 七 170이상

상온에서 칠한다. 리듐 비누 구리스로서 구리스 

윤활 베어링의 방청에 적용한다.

KP-20 기화성방청유

1 종

인화점 七 一115이상 

유동점 七 -25이하 

점도 cst/37.8七 10이상
습윤 49匕 hr 200이상

상온에서 칠한다. 증기 압력이 높은 방부제를 첨가한 

윤활유로서 밀폐 공간이 있는 금속 제품의 내면 

（안쪽） 등에 적용한다.

〔표 4〕방청유 선정 기준

조건 \ 방청유 KP-0 KP-1 KP-2 KP-3 KP-4 KP-6 KP-9 KP-10 KP-11 KP-20

방 

청 

기 

간

옥 

내

2 년 0 0 0
1 년 0 0
6 개월 0 0 0 0
3 개월 0

옥

외

1 년 0
6 개월
3 개월 0 0

도 포

처 리

어렵다 0 0 0 0
쉽 다 0 0 0 0 0 0

제

거

어렵다 0 0 0 0
쉽 다 0 0 O 0 0 0

도막의 
'상 태

건 조 0
반건조

불건조 0 0
구리스상 0 0 0
유 상 0 0 0 0

투명도

불투명 0 0 0 0 0
반투명 0 0 0 0 0

3 . 国内 防鏡材의 生産業髄 現況

우리 나라 산업의 형태가 점차로 중화학공업 

에 치중함에 따라 철강 및 비철금속류의 발청 

이 커다란 문제로 대두되어 이에 업계에서도발 

청을 방지하는 각종 포장재를 생산하는 업체가 

'60년대 후반부터「부성방청산업사」를 필두로하 

여 서서히 나타나기 시작하였으며, 지금은 많은 

업체들이 방청재를 생산하여 발청으로 인한 금
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〔표 5〕방청재 생산 업체 현황

NO 회 사명 설립연도 생산품명 생산능력 비 고

1 유양화학공업사 1975 기화성방청지 . 1・2mXl5000m®
2 홍일특수산업사 1976 기화성방청지 25000m2
3 （株） 영창 1967 기화성방청지 1.1mXl3500m/일
4 새일타크 1978 기화성방청지

5 광교산업 1982 방청제, 방청유, 방청지 수입업체

6 한국하우톤 1974 방청 유 300drum/월
7 범우화학공업 （株） 1973 방청 유 600drum/월
8 부성방청산업사 1966 방청 유 [QOdrum/월

속의 마모 및 제품의 품질 저하, 수명 단축, 작 

업 공정의 증가, 생산 속도 저하, 원자재 낭비 

등으로 빛어지는 원가 상승의 문제점을 해결하 

는 데 커다란 기여를 하고 있다. 그러나 우리 

나라에서 생산되는 방청에 관련된 포장 재료는 

아직까지 선진국 제품에는 물론 우리 나라의 기 

타 포장 재료보다•품질이나 기술 등의 모든 면 

에서 뒤지고 있다. 현재 방청유의 경우는「범우 

화학」,「한국 하우톤」,「부성 방청 산업」등의 

업체에서 전문적으로 생산하고 있고 그밖의 각 

정유 회사에서도 부산물로 생산되고 있으며, 기 

화성 방청지는「유양 화학」,「홍일 특수 산업」 

「새일 타크」,「영창（株）」등의 업체에서 생산하고 

있다. 그리고 일반 업체들도 방청의 중요성 및 

필요성을 인식하여 그것의 수요 또한 증가하고 

있고 생산 업체들도 질적 향상을 도모하고 있으 

므로 멀지않아 더 나은 방청 포장재가 생산되 리 

라 전망된다.

4 .防鏡試験

（1） 옥내외 폭로 시험

1 ） 목적
방目처리한 금속과 비처리한 금속을 옥내외에 

대기 폭로하여 발청을 유도시킴으로써 방청 포 

장재의 성능을 파악하는 데 있다.
2 ） 시편' 톱, 가위, 펜치

3）시험 방법
옥외 폭로 시험은 폭로대를 사용하여 시편을 

폭로대에 대하여 30〜45° 범위로 경사지게 하고 

「한국 디 자인 포장 센터」건물 옥상에 정 남향으로 

설치하여 60일간 관찰하였고, 옥내 폭로 시험은 

화물 시험실을 이용하여 90일간의 부식 상태를 

파악했다.

옥외 폭로 시험

옥내 폭로 시험

가） 시험 결과 및 분석

옥외 폭로 시험을 실시한 지 몇 일만에 비처 

리한 금속은 녹이 발생했으나 방청 처 리한 시편 

은 녹이 전혀 발생하지 않았으며, 옥내에 폭로 

시킨 시편 또한 처리 금속은 전혀 녹이 발생하 

지 않았으나 비처리 금속은 약간의 녹이 발생하 

였다. 이 결과로 미루어 방청 포장재의 성능은 

상당히 효과적인 것으로 판명되었은며 또한 녹 

의 발생 요인인 물과 공기 중 물에 의한 발청이 

훨씬 큰 것으로 결과가 나왔다.
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오의 족로 시험 시험 :71가 "丁，口

기 방청유

1) 시유

• A사 제품 : 9 종
• B사 제품 : 10종
• C사 제품: 3종
• D사 제품 : 2종

2) 시편 제작

〈그림 3〉에서와 같이 냉 간압연강판 1종을 60X 
80X 1.2mm의 치수로 절단한 후 방청유를 도포 

하기 알맞게 전처리를 한다.

3) 시험 항복

•염수 분무

번호 방청유의 종류 제조 회사 번호 방청유의 종류 제조 회사

1 NP-0 A 13 NP- 3 A
2 NP- 9 A 14 NP-19 A
3 AR-A C 15 NP-20 A
4 NP- 2B A 16 Rust.Veto 342 B
5 Rust Veto 377 B 17 Rust.Veto 377Heavy B
6 AR-100 C 18 Rust Veto 377H B
7 NP-19 A 19 Rust Veto 853HF B
8 Rust Veto 344 B 20 Rust. Veto 1067S B
9 Rust. Veto 1067 B 21 Rust Veto 1067HF B
10 D-A D 22 Rust Veto 4214 (N) B
11 NP- 1 A 23 Buco — 200A C
12 NP - 2 type c A .24 D-B D
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•습윤 시험

• 골판지 상자에 의한 폭로 시험

• 반염수 침지 시험

• 염수 침지 시험

△） 시험 방법

<4-1> 염수 분무 시험

완전히 청정한 시험편을 각각의 방청유에 침 

지시켜 도포한 후 24시간 건조시킨 다음 시험기 

에 7일간 넣어 결과를 보았음.

KS D 9502（염수 분무 시험 방법）에 의하였음.

<4-2> 골판지 상자에 의해 폭로 시험

방청유를 도포한 각 시편을 골판지 상자에 넣 

어「한국 디자인 포장 센터」옥상에다가 60일간 

폭로시켰다.

〈4-3〉습윤 시험

•방청유 막 두께 시험 방법에 따라서 피복한 시 

편을 24시 간 건조시킨다.

• 건조된 시편을 시험기에 넣어 KS M 2090 （방 

청유 습윤성 시험 방법）에 의해 시험하여 30일 

경과 후 녹 발생도 측정 방법에 따라 측정한다.

〈4-4〉반 염수 침지 시험

표본병에 5% 염수를, lOOOcc 넣고 그 위에방 
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청유 50cc를 넣은 다음 방청유 중간에 깨끗이 

청정한 후에 도포한 시편을 반쯤 잠근다. 그 후 

에 60일 경과한 다음 시편을 관찰한다.

<4-5> 염수 침지 시험

표본병에 5% 염수를 l,000cc 넣고 그 속에 방청 

유를 도포한 시편을 침지 시킨 다음 30일 경과 

후 결과를 관찰한다.

앞의 결과 표시는 녹발생도 측정 방법에 의하 

였음.

녹발생도 측정 방법 : KSM 2196

측정 면적 ： 50 X50 (mm)
• 바둑 판목 : 측정판에 너비 의 각선으 

로 한 변이 5mm인 정 사각형의 바둑판목 100개 

를 판다.

5) 결과

一'' 시험

방청유 항목
L----------- -----

염 수분 무

시 험

골판지상자에의

한 폭로시험
습 윤 시 험

염 수 침 지

시 험

염 수 침 지

시 험

1 A A A A A

2 D A B A D

3 E C E B D
4 A A A A B

5 B A A C D

6 E A E D E

7 B A A A B
•8 B A B C B
9 B A A A D

10 A A A A A

11 B A B
12 A A B
13 C A A
14 A A B
15 A A A
16 A A A
17 A A A
18 B B A
19 D A A
20 B A A
21 D A B
22 E A B
23 E A C
24 A A A
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표 6〕국내외 방청지 물성 시험 결과

종 류
인 열 강도(9) 인장강도 (珀/15 mll폭) 파열 강도 두 께 무 게

비 고
가 로 세 로 가 로 세 로 kg/cnF mm 9

A社 70 62 3.8 7.3 2.2 0.148 93 비코 팅
B社 68 61 4.3 6.2 1.4 0.08 50.5 (외국산)

A社 104 99 5.0 9.1 3.1 0.188 151
P E 
코팅 

(외국산)

B社 148 116 6.7 11.4 5.3 0.16 125
C社 155 128 6 11.1 3.7 0.182 148
D社 166 150 4.3 7.0 3.0 0.188 141

국방부규격 60이상 60이상 2.0 이상

시험편

• 표시 : 평균 녹발생도를 0, 1〜10, 11〜25, 
26〜50 및 51〜100으로 나누어 각각 A급, B급, 

C급, D급 및 E급으로 하여 이것을 표시한다. 

(3) 방청지
본연구의 옥내외 폭로 시험을 통하여 볼 때 방 

청지의 방청에 대한 효과는 포장 상태와 포장 

환경에 따라 성능이 달라지지만 이는 포장 상태 

에 관계없이 어느 정도의 장기간 방청에도 효과 
가 상당한 것으로 판前되었다. 또한 실제로 방 

청지를 사용하여 방청을 하였을 경우에 요구되 

는 기간은 대개 1년 이내이며 더 짧은 경우에는 

1개월 이내가 되는 때도 무수히 많으므로 방청 

지의 방청 수명에 대해서는 별반 문제가 되지 

않는 것으로 사료된다.

그러므로 본항에서는 국내외 방청지의 물성 

을 분석한 결과는〔표 6〕과 같다.

4.結論

방청 처리한 금속 제품을 제조 공정에서 최종 

사용자에 이르기까지 전달하는 동안 그 보관 및 

수송 조건에 따라 보호하고 방수 • 방습을 목적 

으로 하는 포장을 방청 포장이 라 하며 여기에 사 

용되는 재료를 방청 포장재라 한다. 그러므로 

이러힌 방청재의 성능을 파악하기 위한 본 연구 

결과는 다음과 같다.

•녹발생의 원인인 물과 공기 중 비처리 금속이 

옥내 폭로 시험에서는 거의 녹이 발생하지 않았 

으나 옥외 폭로 시 험에서는 많은 녹이 발생한 

것으로 미루어 물이 녹발생의 주요인이다. 따라 

서 물공급의 차단이 방청의 가장 중요한 요인 

으로 분석되었다.

• 각종 포장재 즉, 방청유 및 방청지의 성능은 

장기간 방청하는 재료로서 손색이 거의 없는 것 

으로 나타났다.

•방청유의 경우에는 油狀의 점도가 높을수록즉, 

油膜의 두께가 두꺼울수록방청 성능은 향상된다 

•방청유를 선정할 때는 제품의 종류, 형상 크 

기, 용도 및 제거의 어려움 등을 고려해야 한다. 

•방청지의 경우에는 방청 대상물과 기화성 방 

청제와의 화학 반응에 주의해야 하며강산•강알 

칼리 및 장시간 직사 광선에 폭로시켜서는안된 

다. 그리고 비코팅 방청지보다는 PE 코팅 방 

청지의 성능이 더 좋다.

•방청지는 유류 도포가 불필요하므로 제거시 

간편한 이점이 있다. 한편 외국 방청지와의 질적 

인 비교는 아직까지 열세인 것으로 나타났지만 

멀지않아 더 나은 방청지가 생산될 전망이다•

그러나 위와 같이 방청재의 선정 기준을 제시 

한다 하더라도 즉, 아무리 우수한 방청재를 사 

용한다해도 표면이 완전히 청정되어 있지 않다 

면 방청 효과는 기대할 수 없다. 口

〈참고 문헌〉

1 •조종수「방청기술 및표면 처리」

1979. 10. 25보성문화사
2. 한국디자인포장센터「포장기술편람」 

1978. 8. 29
3. 岡本 剛『부식과 방식」소화 52년
4. 한국공업규격 (KS)
5. 일본공업규격 (JIS)
6. 미군규격 (MIL)
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誌上講座 시리이즈 4

골板紙 包裝
-Corrugated Fiber - board Packaging -

韓國디자인包裝센터 

「包裝技術」誌編輯陣

IV 골板紙 包裝試驗

1 .序論

（1） 包裝試驗의 意義

포장 시험은 포장을 적정 설계하는 데 있어 

서 必要不可缺한 요소라 할 수 있다. 즉, 포장 

의 기능 중 가장 중요한 보호성을 경제적으로 

적절하게 유지하기 위하여 포장 시험이 필요 

하다. 상품의 유통 과정 （수송•보관•하역）에서 

발생하는 손상을 크게 나누면 물리적 손상과 화 

학적 손상으로 구분된다.

물리적 손상이란 것은 유통 중에 가해지는 外 

力인 충격•진동•압력으로 인하여 제품이나포장 

이 손상되는 것이며,화학적 손상이란 것은 온습 

도 또는 산소나 가스 등으로 제품에 녹이 슬거 

나 변색되고 곰팡이에 의해 변질되는 것을 말한 

다. 상품의 유통 과정 에 서 발생 하는 손상 중 90 
% 이상이 물리적 손상이라고 문헌에 수록되어 

있다. 그러므로 포장 시험이란 “수송•하역 • 보 

관 수단에 적정한 경제적 포장을 하기 위한 扌藥 

作이다”라고 정의할 수 있다.

기 包裝試験의 利用

포장 시험의 이용을 포장 재료비의 절감에만 

치중하다가 근래에 접어들어 유통이 현대화되면 

서 선진 공업국에서는 물적 유통비 （포장 재료비 

포장 인건비,수송비,보관비,하역비）의 総体的節 

減 （Total Cost Down） 에 이용하고 있다. 그러 

므로 현대 의 포장 시 험은 포장 개 선 연구에는물 

론 포장재 용기 생산 업체나 사용 업체의 物流費 

절감에서 오는 경영 합리화에 크게 이바지하고 

있다. 포장 시험은 재료 시험과 화물 시험으로 

분류할 수 있다. 재료 시험은 포장 화물이 수송 

•보관•하역 등의 환경 조건에 적합한 포장 재료 

의 물성 기준을 설정하고,동시에 기준에 적합한 

가를 판정 하는 것으로 골판지 포장 시험에는평 

량•인장 강도•파열 강도•인열 강도 등이 있다.

화물 시험은 포장 화물이 수송•보관•하역 등 

의 환경 조건을 시험 실적으로 재현시켜 보호성 

을 검토하여 적합 여부를 판정하는 것으로골판 

지 포장 시험에는 압축 시험 •진동 시험 •낙하 시 

험 둥이 있다.

2•材料試驗（골판지 원지 및 판지 시험）

⑴ 시료의 채취방법（KSM7이1）

（JIS P-8110, ASTM D 582 - 2）

시험에 필요한 양의 시험 용지를 채취하기 위 

한 단위 시료의 수는 다음〔표 1〕과 같다.

501개 이 상 입하 개수 200개 초과에 5개씩 

추가한다.

① 채취한 각 개로부터 같은 수의 시험 용지 

를 취한다.

② 두루마리인 경우에는 적어도 두루마리의 

표면으로부터 네 겹 이 상 안쪽의 것을 채 취 하며, 

수분 측정을 하여야 할 경우에는 두루마리의 바 

깥 층으로부터 1cm 이 상 안쪽의 것을 채 취 한다.

③ 시험 용지는 파손이 없는 여러 층의 전지 

폭에서 잘라내야 한다.

④ 평판인 경우에는 원칙적으로 각 개의 윗면 

또는 밑면에 서 1cm 이 상 안쪽의 것을 적어도 계 

속 5매를 채취하여야 한다.
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⑤ 시험편은 가로 세로의 방향으로 정확히 평 

행되게 자른다. 시험에 사용되는 시험편은각개 

로부터 채취한 시험 용지를 사용하여 전체를 대 

표하는 것으로 한다.

〔표 1〕

입하개 수 채 쥐 개 수

50개 이하 5 개
50 〜200개 107H

201〜300개 15개
301 〜 500개 20개

⑵ 시료의 전처 리 (KS M7이2)

(JIS P 8111.TAPPI T 402m-49, ASTM D 685 - 44)

전처리의 표준 조건은 온도 20±2℃,습도65 
土 2 %로서 표준 조건의 대 기 중에 시료를 방치 

하여 흡습에 따라 그 함유 수분을 평형되게 하 

는 것을 규정하고 있다. 평형 상태는 시료의 중 

량 변화를 0.1% 이하가 되 게 한다.

종이 이외의 재료에 대해서도 전처리 또는 시 

험을 하는 장소를 표준 조건으로 하여야 한다.

미국의 표준 온습도 조건은 23± 2七, 50± 2 
%로 규정되어 있다.

(3) 두께 시험 (KS M 7021)

(JIS P 8118, ASTM D 645, TAPPI T 411 m - 44, Fed- 
uu-P-31)

상하 두 개의 평활하고 평행한 원판 사이에 시 

료를 끼우고 일정한 압력을 가했을 때의 두께를 

丽로 나타낸다. 즉, 상하 평 면의 거 리를 Dial Ga
uge 로 즉정하여 이것을 시험편의 두께로 한다. 

이 때 시 험 편은 50mm 이 상의 크기 10매 를취 하여 

1매당 2개소씩 측정한다.

(4) 밀도 시험 (KS M7021)

종이 및 판지의 밀도는 그 두께 및 평량에서 

계산에 의하여 구한 비중으로 표시하고 밀도의 

역수를 비용적이라 한다.

W
밀도：D®찌 =直1丽-

W ： 평량(g/m?)

T : 두께 (mm)

비용적

⑸중량 (평량) 시험 (KSM7이3)

(JIS P 8124,ASTM D 646- 50,TAPPI T410m-45 Fed
-u 니-P-31)

일반적으로 종이일 때는 시험편의 크기를 

1,000cm 이 상의 것을 10매 이상 취하고, 판지일 

때는 5 매 이 상을 취하여 KS M 7012 (시료의 전 

처리)에 의하여 전처리한 후 이를시험편으로 한 

다. 시 험 편의 크기는 1mm의 정 밀도로측정하여 

면적을 구하고 무게는 g단위로 하여 하중의 0.25 
%의 정밀도를 가진 저울로 측정한다.특별한 경 

우 화학 천칭을 사용할 수 있다. 평량을 g/m 
로 표시하되 유효 숫자 3자리까지로 한다.

(6) 인장강도 시험방법 (KS M 7014)

(JIS P8113.ASTM D 828 - 48, TAPPI T404m -50)

종이 및 플라스틱류의 필름과 포장 재료로 사 

용되는 시이트에 대하여 인장력 즉, 잡아당기는 

힘에 대한 저항력을 측정하는 것이다.

이 시험기는 재료 절단시 하중을 폭 및 두께 

당의 kg로 표시하기 때문에 최대값에서의 신장 

율 측정을 동시에 행할 수 있다. 그리고측정시 

의 기계 속도는 인장 하중에 따라 다음과 같이 

적합한 시간에 절단되도록 조절한다.

◎ 인장 하중이 2.7kg/15mm 폭 이하는 5 〜 15 
초 내에서

◎ 인장 하중이 16.0kg/15mm 폭 이하의 종이류 

는 매초 0.17〜037kg 정도의 하중이 가해져서 5 
초 이내에 절단되지 않도록 하고

變인장 하중이 16.0kg/l5mm 폭 이상의 종이류 

에 대하여는 30〜60초에 절단되도록 한다.

인장강도 시험기



，또한 이 시험기는 여러 종류가 있으나포장 재 

료 시험 기로 적 합한 것은 소오퍼 타입 (Schopper 
Type) 과 앰 슬러 타입 (Amsler Type) 이 있다. 

한편 필요에 따라서는 다음 식에 의 한裂断長을 

계 산하여 보고한다.

열 단장 (km) =
인 장 하중 (kg) 

B (mm) X W (g/m，)
X1000

W :시험편의 평량
B ：시험편의 폭

(7) 인열강도 시험방법 (KS M 7016)
(JIS P 8116, ASTM D 689-537, TAPPI T 441m 
-49)

이 시험기는 직포•종이류 등의 인열 하중을 

g로서 나타낸다. 장치는 진자형의 시험기, 엘리 

먼 돌프 타입 (Elemendorf Type) 으로 측정 한다. 

따라서 종이 의 인 열 강도는 다음의 3 가지 성 질 

에 의하여 정하여진다.

③ 시이트의 인열에 관여하는 모든 섬유의 수

@ 섬유의 길이

@ 섬유간의 결합수와 강도

(8) 파열강도 시험방법

KS A 1502(골판지) KS M 7이7(원지)

〔•저압형 (종이) JIS P8112, ASTM D774-46, TAPPI 
T403m -53

• 고압형 (판지) JIS P 8131,〈JIS Z 1506과 관련〉, 

TAPPI T 807]

파열 강도는 종이 판지 및 골판지 등의 기본 

적인 강도를 측정하는 시험 방법으로서 오래 전 

부터 사용되어 온 대표적인 것이다. 이것은 기 

계 구조가 비교적 간단할 뿐더 러 측정도용이 하 

여 재료의 강도를 비교적 적정하게 평가할 수 

있으므로 품질 관리용으로 널리 사용되고 있다. 

또한 종이• 판지 및 골판지 등의 품질 규격으로 

서도 쓰여 지고 있다. 현재 우리나라에서는골판 

지 원지 (liner)의 KS 규격에 있어서 오직 하나 

의 강도만을 표시하고 있다 그러므로 거래상의 

기준에까지도 파열 강도를 사용하고 있다.

이런 반면 이 기계가 간단한 구조를 가지고 있 

으므로 기 계차 또는 측정 방법에 의한 개인차가 

크다. 따라서 사용할 때는 충분한 시험기의 관 

리나 측정상의 주의가 필요하다. 이 시험기는 

일반적으로 뮬렌 타입 (MiHlen Type) 을 사용하 

고 있다.

파열강도 시험기(고압형)

뮬렌 타입 파열 강도 시험의 구조는 압력 전 

달 부분 (Glycerine 가압장치), 試験圧締部分 

및 압력계로서 구성되어 있으며, 저압형과 고압 

형의 2종류가 있다. 이 시험기는(표 2-3] 
과 같이 구분된다.

압력 계의 용량은 0 ~ 1 kg/cm, 0 〜 4 kg/cni, 0 
〜llkg/c而 및 0 ~14kg/cd 등이 있고, 고압형은 

0 ~20kg/cni, 0 〜45kg/cni, 0 ~70kg/cl 및 0 ~ 
100kg/cm 등이 있으며 용량의 25〜75% 정도의 

범위 내에서 사용하라는 것이 그 특성상 필요하 

다.

골판지에 대한 시험편의 조임은 시험법에 원 

지 는 3 kg, 양면 골판지는 8 kg, 이중양면골판지 

는 12kg으로 규정되어 있다.

Q
비파열도 (C) = 筋><100 

W

S : 파열강도 (kg/orf) 
W : 평량 (g/i—

〔표 2]

량 一\_종류 KS M 7이7(저압형: KS A1502(고압형)

가압 용액체의 

토줄량
매분 95±1» 매분 170±20晒
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〔표 3] MUHen형 파열 강도 시험기 비교

K SM 7이7(저압형) KS A 1502（고압형）

적용 범위

사匸며 
장치 謊

파열강도 14k 잉/에(이하

두께 Q64mm 이하의 종이

30. 48±Q 03mm
31. 75±Q 25mm
광물질의 중전제를 포함하지 않은 0・84〜 
Q 89mm의 평평한 순고무로서 0.35〜0.45kg 
/예1의 압력으로체부면으로부터 9.5mm 
높이 만큼 부푼다.

KS M 7이7의 적용 범위 이상
종이 및 판지

31・50±0.05。

31.50 士 0.050
중전제의 함유를 금하지는 않으나 1. 6〜2 1 
k잉/加 압력으로 체부 면에서 9 5mm 높이 만 

큼 부풀어 오를 수 있다.

(9) 내절강도 시험방법 (KS M 7065)
(JIS P 8115, ASTM D 643-43, TAPPI T423m-50)

내절 강도는 시험편에 일정한 장력을 주면서 

일정한 각도로 절곡하여 파단되었을때까지의 절 

곡 회수로서 나타낸다.

내절 강도 시험기는 그 구조에 따라소오퍼 타 

입(Schopper Type) 과 앰 아이 티이 타입 (M.I.T 
Type) 이 있다. 양자는 0.254mm 이하의 종이에 

적용하나 후자는 모든 원지에 대하여 적용된다.

앰 아이 티이 타입 내절 강도 시험기는 장력 

이 0 〜L5kg이고 절곡 각도는 좌우로 135±5° 
로서 매분 175회의 속도를 가지며 절곡면은0.38 
土0.03mm의 곡선 반경으로서 길이는 19mm이다.

(10) 압축강도 시험방법

골판지 상자는 보관 또는 운송중 반드시 적재 

되므로 그 방향의 압축 강도가 요구된다. 내 압 

축 강도에 요구되는 방향은 상자의 구조에 따르 

지만 일반적으로는 골판지 원지의 가로 방향의 

강도나 골판지의 수직 압축 강도가 문제 가된다. 

이 압축 강도값은 이 재료로서 용기를 제조할 경 

우 용기의 압축 강도를 추정하는 것에 이용된다.

1 )라이너 및 골심지의 압축 강도 시험 (KS M 
7051)

(JIS P 8126, TAPPI T 472 m -51, ASTM D"64 
~53)
압축 시험기 (Ring Crush) 는 보통 150kg 이상 

의 용량의 것이 바람직하다. 상하에 압축판을 

갖고 시험중 평행을 유지 (1/2000 이하)하며, 시 

험중 수평 방향으로 움직임이 생기지 않는것이 

필요하다. 또 한쪽 압축판의 이동. 속도는 12. 7 
±3.0mm/분이어야 한다. 이 압축 장치는 특히 

평행도가 중요하다. 한쪽 압축판이 자유로이 

되어 있는 것이 많지만, 이것은 압축할 링狀 

시료의 한쪽에 응력이 집중하여 균일한 강도를 

나타내지 않을 우려가 있다.

시 험 편을 폭 12.7mm X 길이 152.4mm로 잘라서 

〈그림 1〉과 같은 지 지 구에 끼 워 놓고,위에서 압 

력을 가하여 찌그러질 때의 최대 하중을압축강 

도라 한다.

〈그림 1〉試驗片支持具

2)골판지의 압축 강도시험 (KS M 7063)

시험의 종류는 수직 압축 시험과 평면 압축 시 

험으로 구분된다.

• 수직 압축 강도는 골판지의 골을 세워서 상 

하로 압력을 가했을 때의 내압 강도를시험하는 
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것으로 시험편 중앙 부분이 완전히 꺾여졌을 때 

의 최대값으로서 표시한다.

• 평면 압축 강도는 골판지의 평면에 대하여 

수직으로 압축력을 가하여 라이너면이 옆으로 

미끄러지 지 않는 조건 하에 서 압축 강도를 시험 

하는 것으로서 시험편의 골이 압축 파괴될 때의 

최대값으로 표시한다.

압축강도 시험기

(11) 판지의 타공강도 시험방법 (KS M 7056)
(JIS P 8134, ASTM D 781 -44T.TAPPI T 803m)
골판지의 파열 강도 측정은 골심의 파형 구조 

를 파괴 하지 않고는 측정 할 수가 없으므로올바 

른 골판지의 강도를 측정할 수가 없다. 또한 파 

열 강도 시험이 정적 시험으로 실제의 수송에 

의한 강도와는 상관이 적은데 반하여 타공강도 

시험은 동적인 측정법으로서 근본적으로 그 목 

적을 달리하고 있다. 이 시험기는 상자가 모서 

리 모양의 높이 25.4mm의 직각 삼각추로서 여기 

에 적당한 하중과 일정한 속도를 주어 골판지 면 

에 충돌 관통시켜 그 때의 일량을 측정하는 진 

자형 시험기로서 0 〜4(X)kg-cm까지 측정할 수 

있다. 이 때 최고 눈금으로부터 25% 범위는 사 

용하지 않는 편이 좋으며 또한 시험편의 크기는 

150mm2이며,끝부분 또는 나쁜 부분에서 40mm 이 

상 떨어진 곳을 뚫어서 전체 일량을 kg-cm로 

나타낸다.

(12) 평 활도 시험 (KS M 7028)
포장 재료의 표면에 기 계적•광학적 조건을주 

어 평활성을 측정하는 시험이다. 시험의 표준면 

에 일정압을 주었을 때, 이 사이를 뚫고 나가는 

공기 유출량을 측정하는 방법과 광학적 방법인 

현미경법이 있다.

(13) 종이의 사이즈도 시험방법스테키트) 

(KS M 7025)
시험은 KS M 7012(시험 용지의 전처리)의 조 

건에서 한다. 시험편은 4변을〈그림 2〉와 같 

이 접어서 배를 만들어 샬레에 넣은 20±℃, 2 
% 로단암모늄 용액 위에 띄움과 동시에 같은 온 

도의 1 % 염화제 2 철 용액을 피펫으로 한 방울 

떨어뜨려 명확한 적색 반점이 나타날 때까지의 

시간을 초시계로 측정하여 이 초수를 사이즈도 

로 한다.

타공강도 시험기

〈그림 2>

〈그림 2>

(14) 종이 및 판지의 발수도 시험방법

(KS M 7057)
(JIS P 8137)
경사진 종이의 표면에 적하된 물방울의 상태
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로 나타내는 종이 표면의 발수성을 조사하는 시 

험이다.

시험편 부착면은〈그림 3〉과 같이 45°의 

경 사를 가졌고,시 험 편은 세로 30 cm 이 상,가로20 
cm로 하여 시험편 부착면에 평평하게 고정시킨 

후 온도 20± 1℃의 증류수를 넣은 수직 뷸레트 

(Burette) 를 통하여 한 방울이 O.lf成 되도록 조 

정 적하한다. 종이 및 판지의 상태에 따라〔표 4〕 

와 같이 발수도 R°,Ra, R- R., R7,R8,R9,R* 
으로 표시한다.

〈그림 3>

〔표 4)

결 과 발수도

물이 흐른 흔적이 연속적이고 일정한 폭을 나타냄. R。

물이 흐른 흔적이 연속적이고 물방울에 따라 약간 

좁은 폭을 나타내는 것. R,
물이 흐른 흔적이 연속해 있지만 군데군데 잘려 있고 

확실히 물방울올 따라 좁은 폭울 나타내는 것 .
R,

물이 흐른 혼적의 반이 적셔져 있는 것. R.
물이 흐른 흔적의 1 /4은 길게 늘어져 물방울에 

의해 적셔져 있는 것. R,

물이 흐른 흔적의 1 /4 이상이 구형의 작은 물방울 

로 산재해 있는 것.
R.

곳곳에 구형의 작은 물방울이 산재해 있는 것. R，
완전하게 굴러 떨어지는 것. 瓦。

(15) 골판지 접착력 시험방법 (KS M 7052)
양면 골판지 의 골중심의 골정 점 과라이 너와의 

접착부를 박리시킬 때의 저항성을 구하는 것이 

다.

이 시험에 쓰이는 시험 장치는 압축시험기와 

핀 어태치먼트의 둘로 구성되어 있다.

1 )양쪽 접착부의 박리 시험

양쪽 접착부 박리 시험은 시험편의 골중간부 

에 윗부분 어태치먼트와 아랫부분어태치먼트의 

핀을 끼고 핀지지 장치를 만들어 압축기 위에 놓 

는다. 매분 12±3mm의 속도로 하중을 가하고 

접착부가 떨어진 •때의 최대 하중을 측정한다. 

2)한쪽 접착부의 박리 시험

한쪽 접착부 개개의 박리 시험은 시험편의 윗 

부분 골 중간부에 윗부분 어태치먼트와 아랫부 

분 어태치먼트의 핀을 끼워 핀지지 장치를만들 

어 압축 시험기상에 놓고 매분 12± 3 mm의 속 

도로 하중을 가하고 접착부가 떨어질 때의 최대 

하중을 측정한다.

3 . 包裝貨物 試驗(골판지 상자 시험)

⑴ 포장화물 및 용기의 낙하시험방법

[KS A 1011 (화물 낙하)〕

(JIS Z 0202, ASTM D 775-61)

포장 화물 및 용기가 수송중 받게 되는 외력 

즉,수송 취급 하역시의 충격을 고려하여 적당한 

높이에서 강판으로 된 낙하 면에 충격시켰을 때 

일어나는 상태를 시험하는 것이다.

낙하 시험
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⑵ 포장 화물 및 용기의 회전 육각 드럼 시험 

방법 (KS A 1018)
(JIS Z0212, ASTMD0642.TAPPI T 804)
포장 화물 및 용기가 받게 되는 충격,특히 하 

역 작업시에 받게 되는 충격 적성을 비교하는시 

험으로서 7ft 형과 14ft 형의 2종이 있다.드럼 

의 회전수는 7ft형이 1응 门)m이고 14ft 형은 

1 rpm 이다. 그리고 각 면의 안쪽에는 원추형 

의 받침 대 유도판 및 돌출부의 장애 물로 되어 있 

다.

⑶ 포장 화물 및 용기의 경사 충격 시험 방법 

(KS A 1019)
(JISZ0205.ASTMD775)

이 시험 장치는 낙하 시험이 곤란한 중량물이 

나 용적이 큰 포장 화물 및 용기에 대하여 수평 

충격을 주었을 때의 상태를 관찰하는 시험이다. 

이것은 활주차에 포장 화물(200〜 1,000kg)을 올 

려놓고 10° 경사진 레일을 활주하여 충격판(나 

무)과 충돌할 때의 포장 상태를 관찰하는 시험 

이다.

경사충격 시험

⑷ 포장 화물 및 용기의 진동 시험 방법

(KS A 1017)
(JIS Z 0232, ASTM D999)
포장 화물 및 용기가 수송중 받게 되는 진동 

에 대한 내성을 시험하는 것이다. 이 시험기는 

포장의 공진 완충의 효과 및 봉함 강도를 시험 

하는 시 험 기로서 진폭 (1 〜30mm), 최 대 가속도 

± 2G 이하의 진동 발생을 적당히 조절하며,불 

평형 중추식은 진동수 500〜4,000CPS로 되어 

있다.

일반적으로 포장 규격에 의한 시험에서는 공 

시품을 고정하지 않는 시험과 완전히 고정하여 

시 험하는 방법 등의 2 가지 가 있다. 전자는 화 

물 파괴 및 공진 부분의 검토를 위한 것이다.

⑸ 포장화물 및 용기의 압축시험방법

(KS A 1이2)
(JISZ0212, ASTM D642, TAPPI T 804)

포장 화물 및 용기가 창고나 선창 등에 적재 

되 었을 때 압축에 견디 는 하중을 kg로 표시 한다.

압축 시험

소형은 50이但,대형은 30톤까지의 하중을 가할 

수 있고 이 때 공시품은 상하 압축판 사이에서 

매분당 12mm 속도로 가압된다•口
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誌上請座 시리이즈 1

나무箱子 包裝
-Wooden Box Packaging -

金炯彬

宇進工業包裝研究所所長

1980년대 우리 나라는 重化学製品 수출 신장 

과 더불어 플랜트 수출도 크게 신장될 전망이다. 
특히 수출 플랜트 包装은 공장 건설에 필요한 일 

체의 자료•기기 등을 완전한 상태로 해외 건설 

현장까지 보내어 그 공장 건설이 완공될 때까지 

보전하는 것을 목적으로 하기 때문에 수출플랜 

트 업무 중에서 包装의 비중은 그만큼 크다고하 

겠다.

여기에 本誌에서는 重量物 包装에 大宗을 이 

루고 있는 나무箱子 包装을 선택하여 그 이론과 

실제를 사례를 들어 다음과 같이 4 회에 걸쳐 

연재한다.

1. 概要

2 . 나무箱子用 木材
3. 木材의 각종 荷重에 대한 強度設計

4. 나무箱子의 分類

5. 나무箱子 設計事例

(1) 틀箱子
(2)包装技法

6. 플랜트 包装業務의 実際

1 •概要

수출 상품 또는 국내의 유통 상품은 단위 포장 

과 내부 포장을 한 다음 그것을 보관 및 수송을 

하기 위하여 일반적으로 외부 포장을 필요로 한 

다.

외부 포장 형식은 紙器, 木製容器, 金屬容器 

기타 여러 종류의 容器가 있는데 여기에서는 木 

製容器인 나무箱子에 대해서 설명하고자 한다.

나무 箱子는 아주 옛 날부터 보관 또는 수송용 

으로서 사용되어 온 容器이며 우리들에게는 가 

장 오래 전부터 이용되어 온 친근한 것이다.

그러나 포장의 근대화는 이러한 나무 箱子를 

골판지 외 기타 量産性이 있는 容器로 바뀌게 

하였으며, 나무 箱子는 小量, 大形 또는 重量品 

에만 그 용도가 한정된 현상을 보이고 있다.

나무 箱子는 여러 가지 단점이 있는반면에 그 

것만이 가진 장점이 있기 때문에 앞으로도 계속 

사용될 것이다. 따라서 容器로서의 나무 箱子를 

매우 유효하게 사용하기 위해서는 어떻게 하는 

것이 좋은지 또한 효율이 좋은 구조는 어떠한 것 

인가를 깊이 연구할 필요가 있다.

(1) 나무 箱子의 長點 및 短點

1)長點
① 재료의 수집이 용이하다.

② 가공이 용이 하다.

③ 내용물의 형상과 크기에 따라서 자유롭게 

구조와 치수를 맞추는 것이 용이하다.

④ 소량이라도 작업이 용이하다.

⑤ 나무 箱子는 습기 가 높은 기 후에 도 적 합하 

다.

⑥ 설계에 의해서 얼마든지 큰 것을 만들 수 

가 있고 또한 긴 시간 보관을 할 수 있다.

2)短點
① 紙器 등에 비해서 무겁고 또한 용적도 크 

다.

②목재에는 수분이 함유되어 있어서 이것이 

내용물에 나쁜 영향을 미치게 되며, 건조에 의 

해서 수축이 되고 갈라자거나 사이가 벌어지는 

등의 장해를 가져온다.

③ 목재는 품질이 균일하지 않으며 또한옹이 

가 죽거나 빠지거나 또는 썩는 등의 결점이 있 

다.
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④ 가공이 용이한 반면 量産性이 부족하며, 가 

공 • 조립 작업의 기계화가곤란하다. 따라서 제 

작에는 숙련된 기술을 필요로 한다.

⑤ 시기에 따라서 표면에 곰팡이가 피거나 부 

식되어 외관이 미려하지 못한 경우가 있다.

2 . 나무 箱子用 木材

⑴樹種

나무 箱子에 사용되는 목재는〔표 1〕과 같이 

1류, 2 류의 樹種으로 분류하며 1류는 일반적 

으로 사용하는 데 비교적 , 부드러운 樹種 （비중 

0.5 이하）이며, 2류는 비교적 단단한 樹種（비 

중 0.5 이상）이다.

KS 규격은 가장 많이 사용하는 1류의 樹種을 

기준으로 하여 필요한 部材의 수치를 산출하며, 

2류를 사용하는 경우는 압축 및 引張部材에 대 

해서는 断面積을 그리고 휨部材에 대해서는 断 

面係數를 10% 줄여서 사용해도 좋다.

또한 樹種의 혼용에 대해서는 樹種에 따라서 

강도 및 수축율이 다르기 때문에 같은 부분에 사 

용할 경우에는 원칙적으로 혼용하지 않는 것이 

좋지만 실제로는 별로 큰 영향이 없기 때문에 

앞뒨판, 옆판, 天井板 （뚜껑）, 밑판등을제외하 

고는 1류 및 2류의 범위 내에서 樹種을 심하 

게 혼용하지 않으면 사용해도 별로 지장이 없을 

것이다.

〔표 1〕木材의 分類와 強度 및 比重

물 성

수 종 一

휨강도亀蚓/어产） 압축강도七蚓/헤2） 인장강도化 旧/＜蝠）
気乾比重

1 • 2 1 2 1 2
솔송나무 (hemrock spruce) 750 500 450 340 1 ,100 750 0.45…0.50 …0.6
왜전나무 （山） 650 450 400 250 1 ,000 700 0.35--0.44-0.52

1 낙엽송（1히曲） 800 550 450 300 850 550 0.40 …0.55 …0.60
가문비나무 （spruca） 700 550 350 300 1 ,200 990 0.35-0.43-0.52

류 일본개분비 （white fir） 650 450 330 250 1 ,100 700 0.32--0.40- 0.48
삼목《cedar） 650 500 350 250 900 700 0.30-0.38…0.45
미국삼목 (American cedar) 742 0.42
흑송 (black pine) 850 650 450 350 1 ,400 900 0.44 …0.54 …0.67
적송, 육송 (red pme) 900 700 450 350 1 ,400 900 0.42-0.52-0.62

2 노송나무 (Japanese cypress) 750 600 400 350 1，200 900 0.34 …0 .44 …0 .54
적라왕 730 415 0.43
아피톤 745 455 0.55

류 미송 (douglasfir) 759 455 0.48
미국 솔송나무 772 458 0.51
너도밤나무 （beech） 1 ,000 750 450 350 1 ,350 850 0.50-0.65-0.75

〔註〕（1 ） 수치는 常温氣乾時 함수율15%의 것. （2） 1=평균치 2 =하한 품질의 수치 （최소치）

끼 含水率

종래에는 含水率을 원칙적으로 18% 이하로 

규정하였는데, 포장 재료로서의 목재는 경비 문 

제로 인공 건조를 하는 것은 실제로 곤란하며 또 

한 자연 건조로서 18% 이하로 만드는 데는 수 

개월이 소요된다.

목재를 사용하는 건축 구조인 경우에는 長期荷 

重이 걸리며 平衡含水率 이하가 아니면 변형 등 

의 나쁜 영향을 미치는데, 포장 용기는 短期荷 

重이므로 그러한 정도의 엄격한 요구가 필요하 

지 않다고 본다.

따라서 KS 개정판에서는 含水率을 원칙적으 

로 20% 이 하로 하며 다시 조립 후에 건조가 진 

행된다고 고려하였다. 바깥덧대기, 滑材, 바닥 

재 및 開放形箱子에 대해서는 24% 이하로규정 

하여 종래의 규격보다 완화하였다. 단, 密閉箱 

子의 내부에 사용하는 部材가 含水率이 높으면 

내부에서 발산된 수증기가 꽉차게 되어 습기와 

수분에 약한 내용물인 경우에는 나쁜 영 향을 미 

치므로 그런 때는 건조된 목재를 사용하든가 
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内部包裝을 완전하게 防湿•防水包裝이 되게 하여 

내용물을 보호할 수 있도록 해야 한다.

틀箱子와 같은 大形 나무箱子에대해서는 특히 

通氣를 충분히 고려한 설계와 제작이 필요하다.

密閉箱子는 일반적으로 방수를 목적으로 板材 

안쪽에 방수 재료를 붙이는데 板材가 수축되어 

틈이 생기지 않도록 하는 것이 바람직하다. 그 

러나 含水率이 20%라도 수축은 계속되므로 맞 

접합의 경우에는 그 틈을 0.3cm를 한도로 해서 

그 이상의 틈이 생긴다고 생각될 때는 相互接合 

또는 凹凸接合을 하여 板材와 板材의 이음매에 

틈이 생기지 않도록 해야 한다.

含水率을 측정하는 방법은 乾燥爐에 의한 방 

법과 電氣水分測定器에 의한 방법이 있다.

1) 乾燥爐에 의한 方法

측정하고자 하는 목재의 中央部에 옹이 등의 

결점을 피하여 적당한 치수(예 ： 30cmX3cmX 3 
cm)로 잘라내어 바로 重量 W를 측정한다. 다음 

에 그 試験片을 100〜105℃의 恒温乾燥爐에 넣 

어 24시간 이상 건조시킨 다음 2시간마다 重量 

을 측정 하여 그 重量이 일정한 때의 重量을 D 
라고 정한다. 이 W와 D에 의해서 다음의 식으 

로부터 含水率을 산출할 수 있다.

t므1x100=含水率 (%)

2)水分測定器에 의한 方法

이 방법은 前項의 乾燥爐에 의한 방법보다는 

빨리 측정되는데 사용 방법에 따라 정확성이 부 

족한 결점이 있다.

이 방법은 電氣的으로 연결한 2개의 침을 측 

정하고자 하는 목재에 꽂고 그 사이에 電氣抵抗 

度에 의해 含水率이 표시되도록 되어 있다. 이 

경우 2개의 침을 깊숙이 꽂아 나뭇결에 평행이 

되도록 한다.

기타 주의할 점은

① 비 또는 이슬, 안개를 피할 것.

② 목재의 끝부분을 측정하지 말것.

③ 페인트 塗裝 등 가공을 한 면이 아닐 것.

④ 두께 2.4cm 이상인 것은 양측 또는 여러 

장소를 측정하여 그 평균치로 할 것.

⑶ 결점의 허용 범위

① 板材 및 平割材의 옹이 또는 옹이群의 板 

幅方向의 직경은 板幅의 %을 안초과해서는 된 

다.

② 못박을 부분 또는 板材의 양끝에는 옹 

이가 있어서는 안 된다.

③ 角材의 옹이 또는 옹이群의 직경은 폭의 % 

이하로서 2면을 관통해서는 안 된다.

④ 板材에 1.2cm 이상의 옹이 구멍, 벌레 구 

멍, 죽은 옹이 또는 옹이가 빠진 것이 있을 때 

는 金屬片, 나무 또는 合板片을 안쪽 또는 바깥 

쪽에서 보수한다.

⑤ 갈라진 것, 썩은 것, 변형 등의 결점은 보 

강이나 보수해서 사용해도 무방하다.

⑥ 나뭇결의 傾斜度는 %을 초과해서는 안 된 

다.

〔註〕① 옹이 및 옹이群의 직경 측정 방법은〈二 

림 1〉과 같다.

〈그림 1〉옹이 및 옹이群의 직경 측정 방법

옹이의 직경

(b)

옹이 직경의 합계 (A+B)

(c)
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〔註〕② 나뭇결의 傾斜度의 측정 방법은〈그림 2〉 

와 같다.

〈그림 2〉나뭇결의 傾斜度의 측점 방법

(a) 각재

(b) 판재

이 상과 같이 옹이 (옹이群을 포함) 의 크기와 

나뭇결의 傾斜度는 목재의 강도에 큰 영향을 미 

치기 때문에 그 한도를 규정하고 있다.

〔표 2〕는 옹이의 크기 및 나뭇결의 傾斜度의 

크기에 대한 강도의 低下率을 나타내는 것으로 

서 이것을 목재의 許容使用強度를 규정하는 기 

초로 삼고 있다.

단, 負荷가 걸리지 않는 部材로 強度上 영향 

이 없는 部位에서는 生節〔산옹이〕이면 板幅의 

X 크기까지는 허용된다.

(4) 木材의 強度

나무 箱子는 그것을 구성하는 주요 재료가목 

재이므로 나무 箱子의 구조 및 使用部材를 결정 

하기 위해서는 목재의 許容應力度 즉, 許容強度 

를 알아야 한다.

일반적으로 나무 箱子에 사용하는 목재의 분 

류 및 강도는〔표 2 • 3〕과 같다. 그러나 이것은 

어디까지나 결점이 없는 각 樹種의 試験片에 대 

한 강도이므로 이것을 그대로 설계에 적용할수 

는 없다.

실제로 사용되는 목재에는 옹이 또는 옹이群, 

죽은 옹이, 옹이가 빠진 것 또는 나뭇결의 경사 

등의 많은 결점이 있으며, 또한 荷重도 静荷重 

이 아니기 때문에 하역 및 수송 중에 충격을 받 

는 등의 여 러 가지 의 요소를 고려 하여 安全率을 

주어야 한다.

현재 KS에서는 목재의 許容使用強度를 다음 

과 같이 규정하고 있다.

〔표 1〕의 1류에서 가장 약한 樹種의 平均試験 

強度로부터 基本強度를 구하고 그것에〔표 2] 
의 低下率을 감하여 許容使用強度를 결정한다.

1)基本強度
基本強度는 試験強度에 다음의 變異率 및 衝 

撃荷重係数를 곱하여 산출한다.

①變異率

목재의 특성인 불균일성과 수축에 의한 치수 

의 감소 등을 고려하여 試験強度의 %을 變異率 

로 한다.

②衝撃荷重係数

静荷重에 대하여 荷役, 들어올림 및 가벼운 

낙하 등의 衝擊外力을 고려하여 試験強度의 % 

을 衝撃荷重係数로 한다.

〔표 2〕木材의 결점에 의한 強度의 低下率

물 성
항 목、、、、

인장강도 

(%)

압축강도 

(%)

굽힘 강도%)

A 白

옹이 및 옹 

이군의 크 

기

폭의+ 25 13 25 43(1)

폭의 g 33 17 33 53⑴

폭의"* 50 25 50 74 (1)

나뭇결의

경사도

1/20 0 0 0 0

1/15 24 0 24 24

1/10 39 26 39 39

1/8 47 34 47 47

1/6 60 44 60 60

〔註〕폭의 넓은 면에서 길이의 중심에 가장 약한 곳에 옹 

이가 있는 것으로 가정한다.

〔표 3] 木材의 許容使用強度 (kg/cd)

휨 強 度
壓縮強度 引張強度

平方向(占) 木端方向的)

100 75 60 130
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•基本強度=試験強度X%x%
2)許容使用強度
基本強度로부터〔표 2〕의 결점에 의한低下率 

을 減하여 許容使用強度를 결정한다.

① 휨強度

〔표 1〕에서 1류 중 가장 약한 樹種의 휨強度 

의 평균치는 650kg/cm2 이다.

따라서 基本強度는 다음과 같이 계산한다.

基本強度=650 X % X % = 162. 5kg/cm2
나무 箱子에 사용하는 목재의 결점 한도로서 

옹이 및 옹이群의 직경을 목재의 폭이 外 이하, 

나뭇결의 傾斜度를 % 이 하로 하여〔표 2〕에서 

각각의 低下率이 큰 쪽을 취 하면 平方向 ( 口 ) 

일 경우 나뭇결의 傾斜度 %일 때의 低下率인 

39%이며, 木端方向( 口 )일 경우는 옹이의 직경 

이 폭의 %일 때의 低下率인 53%이다. 따라서 

사용 휨強度는 다음과 같다.，

平方向：162. 5(基本強度)X (1-0.39) = 99.1
(kg/cm2 )~*100kg/cm2

木端方向 : 162. 5(基本強度)X( 1—0. 53) 느76.4 
(kg/cm2) —►75kg/cm2

즉, 平方向의 許容使用 휨 強度 : lOOkg/cm?
木端方向의 許容使用 휨強度 : 75kg/cm2 로 한 

다.

이와 같이 휨強度에 대해서는 옹이의 방향이 

크게 영향을 미치므로 板材와 平滑材는 사용하 

는 방향에 따라서 使用強度를 바꾸어야 한다.

②圧縮強度

〔표 1〕에서 류 중 가장 약한 樹種의 圧縮強 

度의 평균치는 330kg/cm2 이다. 따라서 基本強度 

는 다음과 같다.

基本圧縮強度=330 X % X %=82. 5 (kg/cm2)
〔표 2〕에서 圧縮強度의 低下率은 옹이의 크기 

%인 경우보다 나뭇결의 傾斜度 先인 경우가 크 

며 그 低下率은 26%이다.

그러므로 使用圧縮強度는 다음과 같다.

82. 5(基本強度) X (1 —0. 26) 느61 (kg/cm?)—十。 

kg/cm2
즉, 許容圧縮強度를 60kg/cm2로 결정한다.

③引張強度

〔표 1〕에서 1류 중 가장 약한 樹種의 引張強 

度의 평균치는 850kg/cm2 이다. 따라서 基本引 

張強度는 다음과 같다.

基本弓 I 張強度 = 850 X % 义 % 느 212. 5 (kg/cm2)
〔표 2〕에서 引張強度의 低下率은 나뭇결의 傾 

斜度 %인 쪽이 크며 그 低下率은 39%이다. 그 

러므로 使用引張強度는 다음과 같다.

212. 5(基本強度) X (1-0. 39) 느 129. 6 (kg/cm。

-*130kg/cm2
따라서 許容引張強度를 정리하면〔표 3〕과같 

다. 단,목재의 결점은 앞에서 말한 바와 같이 

옹이 및 옹이群의 幅方向의 직경이 폭의 %, 나 

뭇결의 傾斜度는 %의 범위 내라야 하는 것이 

조건이다. 따라서 그 조건이 변하거나 또는 특 

정의 樹種을 사용하는 경우는 위의 산출식에 의 

해서 使用強度를 별도로 산출하여 사용해도 좋 

다.

3) 公差의 許容範囲

목재는 다른 금속 제품만큼 그 마감 치수에 

精密度를 기대하기 어렵고 수축되는 특성이 있 

으므로〔표 4〕와 같이 公差의 許容範囲를 인정 

한다.

〔표 4〕목재의 두께 및 폭의 최소 치수

호칭치수 최소치수 호칭치수 최소치수

1 .2 1 .00 7.5 7.00

1 .5 1 .25 9.0 8.45

1 .8 1 .55 10.0 9.45

2.1 1 .85 12.0 11.40

2.4 2.15 15.0 14.35

3.0 2.70 18.0 17.30

4.5 4.15 21.0 20.20

5.0 4.60 거 .0욜 호칭치수

6.0 5.55 넘는것 (0.80)

3. 목재의 각종 荷重에 대한 強度計算

나무 箱子에 사용하는 목재의 許容使用 強度 

에 대하여 2항에서 설명하였는데, 이것을 사용 

하여 필요한 부재 치수를 결정하기 위해서는 각 

종 荷重에 대한 應力의 이론과 산출식을 알아야 

한다. 이것은 일반적으로 재료 역학으로서 설명 

되는데 여기에서는 나무 箱子에 사용되는 部材 

로서 필요한 것만을 한정하여 설명하도록 한다.

⑴ 휨荷重에 대한 설계

1) 휨모우멘트
部材를 휘도록 작용하는 힘 즉, 휨모우멘트의 

크기를 아는 것이 部材의 치수를 결정하는 데 

가장 필요한 전제 조건이다.
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일반적으로 수평으로 놓인 部材에 대하여 직 

각 방향의 荷重이 外力으로 작용하는 것이 보통 

이며, 나무 箱子의 휨部材는〈그림 3〉과 書］ 양 

끝을 자유로이 支持하는 單純보로 보는 것이 타 

당하다.

部材에 작용하는 荷重을 WI, 3라 하고 양 

끝의 支持部에 생기는 反力을 Ri, R2라 할 때 

部材가 평형을 유지하려면 静力學上 다음의 조 

건을 만족해야 한다.

① 外力 즉, 荷重과 反力이 평형을 이룰 것.

② 임의의 점에서 이들 外力의 모우멘트가 평 

형을 이룰 것.

〈그림 3〉單純보

이상의 조건에 의해서 다음의 두 식을얻을수 

있다.

W1 +w2 —Rl —R2 = 0
wi —Ri =—(W2 —R2)…(3 —1)
wi (x—Zi)—Ri 亿一％)—R2 (I—%)…
(3-2)

이 두 식에 의해 部材의 임의의 단면 좌우 양 

측에 작용하는 외력 및 그 모우멘트의 代数合은 

각각 서로 같으며 그 방향은 서로 반대인 것을 

알 수 있다.

① 集中荷重을 받는 휨모우멘트〈그림 4>〈그 

림 4〉와 같이 길이，인 部材가 양끝 AB에서 支 

持되고 그 중간의 임의의 점 C에 荷重 W를 받 

을 경우이다.

支持點에서의 反力을 R】, Rz라 하면 部材의 

평형 조건에 의해 다음의 식을 얻을 수 있다.

W—r2 1= 0
A점에 대한 모우멘트는

W • a—r2 • 1= 0
「•R2 =W • 우-또는 Ri =W • 브"Wi —R2

AC 사이의 임의의 단면 X에서의 모우멘트를 

구하면

Mx=Ri ・ %=W . 부 , Z ••• (3 — 3)

BC 사이에 X를 취하면

Mx=Ri • (x—a) =W • a (1 —千)

이 경우 X=a 즉, C점에 있어서 M%의 값은 

최대로서

Mc=&■干 … (3 — 4) 이다

다음에 荷重 W가 部材의 중앙 즉, a=b="/2 

인 곳에 작용하면

Rif =W/2 에서

2 /
Mc=W/2 x//2 = WZ/4- (3-5)
가 된다.

②等分布荷重을 받는 휨모우멘트〈그림 5>

〈그림 5〉等分布荷■을 받는보
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支持點 사이의 全長에 걸쳐서 단위 길이마다 

V의 荷重을 받는다고 하면 全荷重 W= 2〃로서 

중심점에 대하여 전부 대칭이 되므로 양 支持點 

에서의 反力은 R|=R2=*W・ 1이다.

따라서 임의의 단면 X에서의 휨모우멘트는
Ml=* wlx— 울- wX\l—X)

Mx는 炉에 비례하여 변화하므로 휨모우멘트 

의 線図는 포물선을 이룬다.
이 경우도 尸』일 때 Mi는최대가 된다.

Mmax =-|- 1炉=5耳---------

단, t/ = W이다.

(3 — 5 )식을 (3 — 6 )식과 비교하면 같은 部 

材 위에 荷重 W가 작용할 경우 中央集中荷重일 

때의 최대 모우멘트는 이것이 全長에 걸쳐서 똑 

같이 분포되는 모우멘트의 2배인 것을 알 수 있 

다.

③ 2점에 集中荷重을 받는 휨모우멘트〈그림 

6>

〈그림 6〉2 점에 集中荷■을 받는 보

A, B 두 점에 각각 孙, g의 集中荷重이 작 

용할 경우 支持點으로부터의 거리를 厶, 厶라고 

하면 양 支持點에서의 反力은

Ri = ' J • g+宁 * wt

R2 =■卜• W1 + ' J • W2 = W1 +必—R1 

따라서 A, B 두 점에서의 휨모우멘트는 

乂人 = 乩厶 = (느乙—・〃〃+彳・3)厶・・・(3—7) 

Mb=Rj h (wi +wi —Ri) It ••• (3 — 8) 
이 되며 어느 쪽이든 큰 쪽이 최대 모우멘트가 

된다.

여기에서

W1+W2=W

Wi =Wt =쯜이 면

Rl(1—厶戸2)・乎

Rt = (1 —”"厶) • 끙=W—Ri 이 되어

A점 및 B점의 휨모우멘트는
MA = (1厶)•乎A …(3 - 9)

Mb = (1 - 厶 / 厶 ) ・ 흥厶 = (W—Ri) 厶 … (3-
10)이 된다.

•例題 1;〈그림 6〉에서

她=2,000kg, w2 = 1,000kg
0= 400cm,么=100cm, ^2 = 150cm
이면 최대 휨모우멘트는 얼마인가?

RL응^ • 孙+쓰"1黑X2,000+翳

1,000= 1,875 (kg)
P 4 丄 0-4 10°s»mai250v

孙—厂奶=砺X2,000+砺x

1,000 = 1,125 (kg)
.・.w1 + w2=R1H-R2

A,B 두 점의 휨모우멘트는 (3-7), (3-8)
식에 의해서

Ma = &么=1,875X100 = 187,500 (kg-cm)
Mb = RM = 1,125X150 = 168,750 (kg-cm)
이 된다.

따라서 MJ>Mb이므로
Mb가 최대 모우멘트가 된다.

여기에서 만약

孙 = g = l,500kg 이면
(3-9)식에 의해서

Ma=Q-R 旦 4= "NO —I。。)xA u 2 丿 4 % U 400 )
1,500 X 150 = 196,875私g - cm)

가 되어 MaVMb가 된다.

• 例題 2；〈그림 3・4〉에서

^i = w2 = 1,500kg
4 =幺=100cm=-§-

4
2=400cm 이면
Ma = Mb = 1,500 X 100 = 150,000 (kg - cm)
이 되어 2항의 分布荷重을 받는 경우의 휨모 

우멘 트

M W2 3,000X400 … 八… 、Mmax = 丁=--- 6--------= 150,000 (kg-cm)
O O

105



과 같은 결과가 된다.

이상으로 荷重의 상태와 위치에 따른 휨모우 

멘트의 변화를 설명하였는데 다시 Z=400cm, W 
= l,000kg인 경우의 최대 휨모우멘트 및 反力을 

荷重位置에 따라서 그 구체적인 예를 나타내면 

〈그림 7〉과 같다.
Ri

〈그림 7〉荷■의 位■에 따른 훰모우멘트
Mmax —50,000kg - cm, Mx = 46,880kg - cm
Ri-Eb-500kg

1,000kg

平 平
<---------- 200 ------------- ---------------- 200 ----------a

R.

Mmax —100,000kg-cm
Ri — Rt —500©

Ri = Rl 500kg

1,000k  잉

5
a 平

Y------------------- 300 -------------------A<- 100 f

韜 <--------------- 400 ________________» R

Mmax =75Q00kg - cm
Rl 250kg, Rl= 750kg

Mmax = 75,000k앙 - cm
R i = R ,*=500k잉

2) 휨 強度의 算出方法

〈그림 8〉과 같이 보의 휨모우멘트에 의해 彎 

曲하는 경우 섬유의 신축의 상태는 (a)와 같이 

윗부분은 압축되고 아랫부분은 引張되어 中立軸 

에서의 應力은 0이다.

그런데 彈性限界 내에서의 應力은 中立軸으로 

부터의 거리에 비례하므로 그 應力의 분포는⑹ 

와 같이 N軸으로부터 윗부분은 圧縮力이 그리 

고 아랫부분은 引張力이 생기게 된다.

보에 작용하는 荷重이 증대하면 보의 처짐은 

점점 더 크게 된다. 즉, 보의 윗부분이 圧縮되 
는 양도 印랫부분이 늘어나는 양도 더 중대하여 

이와 동시에 윗부분에 작용하는 圧縮力도 아랫 

부분에 작용하는 引張力도 증대하게 된다.

목재의 섬유는 彈性限界 내에서는 스프링과 

같은 작용을 하므로 어떤 힘으로 압축되면 오므 

라드는데 그 힘이 제거될 때까지는 圧縮應力 % 

가 작용한다. 이와 반대측에 引張應力 仇가 생 

기게 되어 荷重 W에 의해서 생기는 휨모우멘트 

M로 (a)와 같이 휘어진 보를 원래의 수평 위치 

로 되돌리려는 힘 즉, 항력 모우멘트 Mr•• 가 작 

용하게 된다.
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이 儿와 仇가 許容應力 이내일 때 되돌리려는 

힘 Mr. 가 휨應力으로서

이 경우 儿 = 炙

이것을 휨強度 로 표시하면

/产苧 • 2/이 다.

여기에서

M:휨모우멘트
I ： 慣性 모우멘트(나尸/12)

2/ : N軸에서 상하측까지의 거리 (h/2)
통상【/2/=Z라 하여 Z를 断面係数라고 한다.

/b = M/z …(3-11)
위의 식이 휨強度를 구하는 가장 종요한식이 

다.

矩形에서 断面係数 (Z) 는
z=%=-쁘/블』바】〉6 이다.

〔표 5〕는 목재의 각 치수의 断面係数이다.

또한〔표 6〕은 각종 断面 치수의 보의 全長에 

걸쳐서 等分布荷重이 작용하는 경우에 각각의 

길이에 대한 許容 휨荷重을 표시한다.

3) 휨荷重에 대한 목재의 사용 방법

① 木材의 섬유에 평 행한 • 剪断強度는 휨強度의 

약 % 정도이므로 支點間隔(G에 비하여 높이(h) 
가 너무 높으면 휘어져 파괴되기 전에〈그림 9> 
와 같이 水平剪断力으로 파괴되는 수가 있기 때 

문에 주의해야 한다. 보통 높이 (h)는 支點間 거 

리 2의 % 이하이면 이러한 염려는 없지만 만약 

% 이상일 때는 水平剪断強度의 檢算이 필요하 

다. '

〈그림 9〉섬유에평행인剪断應力

〈그림 8〉보에생기는 훰應力

②〈그림 10〉의 (a), (b)는 杉木을 사용하여 휨 

試験을 한 것인데 (b)의 破壤荷重은 ⑶의 % 정 

도 밖에 안 된다.

그와 같은 현상은 ⑻의 잘라낸 부분에 화살표 

와 같이 圧縮應力이 생기는 데 대하여 (b)의 경 

우는 반대로 화살표의 방향과 같이 引張應力이 

생기기 때문이다.

木材의 섬유와 직각 방향의 引張應力은 매우 

약하기 때문에 이와 같은 결과가 나타난것이다. 

나무 箱子의 구조에 ⑹와 같은 部材를 사용할 

때는 받침대를 사용하여 잘라낸 부분을 보강해 

야 한다.
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〔표 5〕木材의 각 치수의 断面係数(0綻 )

V bcm
푹 

두께】、
1.8 2.1 2.4 3.0 4.5 5.0 6.0 7.5 9.0 10.0 12.0 15.0 18.0 기.0 24.0 30.0

1.8 3.2 4.1 4.9 5.4 6.5 8.1 9.7 11.3 一—艮으 16.2
2.1 4.4 5.5 6.6 7.3 8.8 11.0 13.2 15.4 ,7.6 22.1
2.4 5.8 7.2 8.6 9.6 11.5 14.4 17.3 20.2 23.0 28.8
3.0 4.5 6.8 7.5 9.0 11.3 13.5 15.0 18.0 22.5 27.0 31.5 36.0 45.0
4.5 10.1 15.2 16.9 20.3 25.3 30.4 33.7 40.5 50.6 60.8 70.9 81.0 101.3

5.0 12巧 咽 20.8 25.0 31.3 37.5 41.7 50.0 62.5 75.0 87.5 100.0 一因으
6.0 10.8 12；6 14.4 18.0 27.0 30.0 36.0 45.0 54.0 60.0 72.0 90.0 108.0 126.0 144.0 180.0

7.5 16.9 19,7 22.5 28.1 42.2 46.9 56.3 70.3 84.4 93.7 112.5 140.6 168.8 196.9 225.0 281.3

9.0 24.3 28.4 32.4 40.5 60.8 67.5 81.0 101.3 121.5 135.0 162.0 202.5 243.0 283.5 324.0 405.0

10.0 30.0 35.0 40.0 50.0 75.0 83.3 100.0 125.0 150.0 166.7 200.0 250.0 300.0 350.0 400.0；500.0

12.0 43.2 50.4 57.6 72.0 108.0 120.0 144.0 180.0 216.0 240.0 288.0 360.0 432.0 504.0 576.0 720.0
'15.Q 67.5 78.8 90.0 J12.5 168.8 187.5 225.0 281.3 337.5 375.0 450.0 562.5 675.0 787.5 900.0; 1125.0

18.0 97.2 113.4 129.6 162.0 243.0 270.0 324.0 405.0 486.0 540.0 648.0 810.0 972.0 1134.0 1296.0^1620.0

21.0 154.4 176.4 220.5 330.8 366.5 441.0 551.3 661.5 735.0 882.0 1102.5 1323.0 1544.0 1764.0 >2205.0
24.0 230.4 288.0 432.0 480.0 576.0 720.0 864.0 960.0 1152.0 1440.0 1728.0,2016.0 2304.012880.0
30.0 450.0 675.0 750.0 900.0 1125.0 1350.0 1500.0 1800.0 2250.0 2700.0:3150.0 3600.이 4500.0

〔표 6] 等分布荷■이 작용할 때의 許容 훰荷

〔備考〕1) 위의 표는卬=罕의 식으로 산줄한 것이다. 3) 휨強度心)는 lOOkg/onz로 계산했다.

\^x 두께 

길 4、 9X
4.5

6X 
6

派 
4.5 
X9

派 
5X
10

7.5 
X

7.5
1普 6X

12
9X 

9
10X 

10
7.5
X15

X 
9X 
15

12X
12

15X
15

18X
18

21X
21

24X
24

30X
30

70 347 411 477 521 774 803 823 1234 1389 1905 2411
80 304 360 417 456 625 703 720 1080 1215 1667 2110 2511
90 270 320 3 기 405 555 625 640 960 1080 1482 1875 2250 2560

100 243 288 334 365 500 562 576 864 972 1334 1688 2025 2304 4500
120 203 240 278 304 417 469 480 720 810 1111 1407 1688 1920 3750 6480
140— 174 206 238 26J 357 402 411 617 694 953 1206 1446 1646 3214 5543 8823
160 152 180 209 228 312 352 360 540 608 834 1055 1266 1440 2813 4860 7720 11520
180 135 160 185 203 278 312 320 480 540 741 938 1125 1280 2500 4320 6862 10240|20000
200 122 144 167 182 250 281 288 432 486 667 844 1018 1152 2250 3888 6176 9216 18000
220 111 131 152 166 227 256 262 393 442 606 767 920 1047 2045 3535 5615 8378 16364
240— 1 이 120 139 152 208 234 240 359 405 556 703 844 960 1&75 3240 5147 7680 15000
260 9.4 111 128 140 192 216 222 332 374 513 649 779 886 1731 2991 ：4751 7089 !13846
280 87 103 119 130 179 201 206 308 347 476 603 723 823 1607 2777 !4411 6583 12857
300 81 96 111 122 167 187 192 288 324 445 563 675 768 1500 259214117 6144 12000
320 76 90 104 114 156 176 180 270 304 417 527 、633 720 1406 2430 |3860 5760 11250
340 72 85 98 107 147 165 169 254 286 392 496 596 678 1324 2287 3633 5421 10588
360 68 80 93 1 이 139 156 160 240 270 370 469 563 640 1250 2160 3431 5120 10000
380 64 76 88 96 132 148 152 227 256 351 444 533 606 1184 2046 3251 4851 9474
400 61 72 83 91 125 141 144 216 243 333 422 506 576；1125 1944 3088 ；4608 9000

단, ※표는 75kg/cmz로 계산했다.2) 断面係数는〔표 5〕를 기준했匚卜.

③〈그림 11〉에 나타낸 것과 같이 나이테의 상 

태에 따라서 ⑻의 경우보다 (b)의 경우가 휨에 

대해서 강하다. 이것은 보가 휘어져서 파괴되는 

것이 引張側부터 시작되기 때문이다.

또한 목재는 나이 테 의 중심 에 가까와 질수록 조 

직이 더한층 치밀해지고 강해지기 때문에 강한 

부분을 引張側에 가도록 하는 것이 좋은 방법 

이다.
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〈그림 10〉잘라낸 부분이 있는 部材의 휨強度

(a)

④〈그림 12〉의 ⑻와 같이 入皮, 죽은 옹이를 

部材의 아랫부분에 가도록 하면 휨強度가 현저 

하게 떨어지므로 이와 같은 경우는 (b)와 같이 

위에 오도록 하면 어느 정도 휨強度에 영향을 

미치는 것을 막을 수가 있기 때문에 특히 휨部 

材는 옹이의 위치에 주의해야 한다.

〈그림 12〉옹이의 위치에 의한 휨強度

⑤〈그림 13〉과 같이 部材의 아랫부분에 특 

히 支持點 가까이에 나뭇결이 끊겼을 경우는 큰 

剪断力의 영향을 받아서 화살표 방향의 引張力 

이 작용하여 이것이 균열을 일으켜 파괴시킬 수 

도 있으므로 주의해야 한다.

〈그림 13〉나못결이 끊김에 따룐 휨強度

〈그림 11〉나이테의 상태에 따른 휨強度

⑥〈그림 14〉의 휨部材는 높이가 커짐에 따라 

서 휨強度가 증대되는데 이것은 断面係数가 커 

지기 때문이다.
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〈그림 14〉의 (a)와 (b)는 단면이 같은데 (b)의 경 

우가 2배 정도 강하다. 또한 (b)와 (c)는 폭이 같 

으며 폭이 같을 때는 ⑹의 높이 가 (b)의 높이의 

1.5배 이 므로 1.5배의 2乘 즉, 2. 25배 강하다.

그러나 높이가 폭의 3배 정도되면 비틀림이 

생겨서 불안정하기 때문에 보통 그 높이는폭의 

2 배까지 가 바람직 하다、

⑦ 그림 ⑸와 같은 各 部材中에서 ⑹는 ⑻ 

와 같은 크기의 角木을 2개 겹쳐 놓은 것이며, 
⑹는 ⑹와 같은 크기로서 1개로 되어 있는 것;] 

다. 이들의 휨強度는 그림에 표시된 수치와 같 

으며 같은 断面積이라도 2개를 겹친 것과1개로 

되어 있는것은 휨強度가 서로 틀리다는 점에 주 

의해야 한다.

〈그림 15〉部材의 組合에 의한 휨強度〈그림 14〉断面係數와 휨強度의 관계

斷面係數 

(比例)
1 2 4.5

휨強度 
(比例)

1 • 2 4.5

断面係数 

(比例)
1 2 4

휨強度 

(比例)
1 2 4
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〔표 7〕얇은 部材의 휨強度 減少率

樹種 断面치수 (cm) 断面係数(。心)
断面係数減 

少率(％)

抵抗휨모우멘트 

(kg-cm)
抵抗휨모우멘트 

減少率(％)

杉

b =6.0
h=2.25

5.06 100 3250 100

b =6.0
h =1.4

1.96 38.7 865 26.6

木

b =6.0 
h=0.7

0.49 9.7 200 6.51

b =6.0 
h=0.4

0.16 3.2 25 0.8

⑧ 木材는 금속 재료와 틀려서 주로 그 조직 

이 비교적 긴 섬유 세포로 되어 있고 나이테를 
가지고 있기 때문에 매우 얇은 部材에 있어서는 

섬유 세포가 그 部材 중에 내포되어 있는 상태 

에 따라서 매우 강도가 저하된다.〔표 7〕은 실 

험 결과를 나타낸 것인데 이 표를 보면 휨荷重 

이 작용하는 部材에서는 그 断面係数의 減少率 

이상으로 휨強度가 저하되는 것을 알 수가있다.

h

이 경 우 같은 斷面積이라도 길이가 긴 기둥일 

수록 약하게 되는데 그 이유는 아무리 정 확하게 가 

공한 것이라도 (C) 의 그림과 같이 도중의 斷面 

에는 약간의 변화가 있기 때문에 어느斷面이라 

도 힘은 중심에 작용할 수 없고 中心線의 오차 

가 생긴다. 이 오차를 e라고 하면 모우멘트 Pe 
가 壓縮力 이외의 힘으로서 작용하게 되므로 기 

둥은 약하게 된다.

또한 그림 (d) 와 같이 기둥의 어느 斷面에 옹 

이라든가 나이테의 분포 상태에 따라서 부분적 

으로 강도의 차이가 있다. 이상의 이유로서 기 

둥은 길수록 약하게 되는 것을 알 수 있는데, 이 

와 같은 모우멘트(Pe)로 파괴되는 기둥을 長柱 

라 하고 그렇지 않은 것을 短柱라고 한다.

〈그림 16〉기둥중심의 오차

⑵ 圧縮荷重에 대한 기둥〔柱〕의 設計

圧縮荷重을 받는 기둥의 강도에 대해서 생각 

해 보기로 한다.

〈그림 16〉의 ⑶와 (b)의 기둥 断面積은 서로 같 

다. (a) (b)
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(c)

〈그림 17〉의 長柱는 (a) 〜 (b) 의 순으로 強하 

다. 각각의 기둥에 표시한 화살표는 그 기둥이 

휘어지기 쉬운 방향을 나타낸다. (a)가 제일 약 

하고 (d) 가 가장 강한데 ⑹ 와 ⑹ 의 경 우는 (c) 
가 (b) 보다 강하다. 그 이 유는 ⑹의 경 우가 더 

욱 휘어지기 쉬운 쪽을 보강했기 때문이다.

이상과 같이 기둥에는 압축에 대한 抗壓力 외 

에 휨内力을 가진다. 이것을 摧屈이라 하며 기 

둥의 길이 仅 )과 斷面 2 次半徑 (K)과의 관계 

는 2/K로 표시된다.

〈그림 17〉長柱의 補強

목재의 경우는 대부분이 단면을 矩形으로 使

用 하므로 斷面 2 次半徑 K는

K=/P7I2

로 표시되며 t는 斷面矩形의 얇은 쪽의 두께 

를 말한다.

勿K를 細長比라고 하며 이것을 t로 置換하 

면

勿 K=3.464】/t 이다
일반적으로 나무 箱子에 사용하는 長柱는

20<2/K< 160
즉. 6<£/t<46
의 범위 내에서 사용하며 2/t 가 6이하일 때 

를 短柱라고 한다.

①短柱의 壓縮應力

2/t가 6 이하일 때의 壓縮應力은 다음 식으 

로 계산된다.

P = fc • A……(3-12)
여기에서

P：許容壓縮應力如)

fc :許容使用壓縮強度(kg/cm2)
A :斷面積(cm2)

• 例題 3 : 단면 치수가 9 X9cm인 短柱의 許 

容壓縮應力을 구하시오

식 (3-12) 에서
P=/c«A=60X (9X9) =4,860 (kg)
이다.

단, "=60网/&12로 한다.〔표 3〕
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②長柱의 壓縮應力

2 /t가 6 이상 46 이하일 때의 壓縮應力은 다 

음 식으로 계산된다.

P=/k'A
여기에서

P：許容壓縮應力(kg)
A :使用壓縮強度(kg/cm2)
A ：斷面積
단. 八는 다음의 식으로 얻어진다.

外=______左-----------九—一—...
1 +0.00023 (" 1 +0.00276 (§)2

(3-13)

fc는 (3-12) 식과 같은 許容使用 壓縮強度이 

며 長柱인 경우의 使用 壓縮強度 /k는 短柱에 

비 하여 (2/t) 의 2乗에 반비 례 하여 약하게 되 

는 것을 알 수가 있다.

•例題 4 ; 斷面이 9X9cm. 길이 180cm인 기 
둥의 許容壓縮應力을 구하시오

(3-13) 식 에서

J K ， — —T
1 +0.00276《-)2 1 +0.00276 曙))2

28. 5kg/cm2
따라서 許容壓縮應力은

P=A-A=28.5X81=2,309 (kg)
이다.

이와 같이〈例題 4〉는〈例題 3〉과 비교하여 

許容壓縮應力 P는 1/2 이하이다.

⑶ 引張荷重에 대한 設計

목재의 引張強度는〔표 3〕과 같이 130kg/cm2 
로서 휨 및 압축에 비하여 그 應力度가 큰 특징 

을 가지고 있다.

許容引張應力은 다음 식으로 계산된다.

P=/t«A……(3-14)
여기에서

P：許容引張應力(kg)
/t ：許容引張強度(kg/cm?)
A :斷面積(cm2)
• 例題 5; 斷面이 9X9cm인 角材의 許容引 

張應力을 구하시오

(3-14) 식 에서

P=/t*A = 130x (9X9) = 10,530(kg)
단. /t는 130kg/cm2로 한다

⑷ 나무箱子의 주요 部材치수 결정의 응용 실례

지금까지 각종 荷重에 관한 목재의 強度計算 

에 대하여 설명하였는데 이것이 실제로 나무箱子 

의 주요 部材 치수를 결정하기 위해서 어떻게 응 

용되고 있는가를 실례를 들어 몇 가지 다음에 

소개하고자 한다.

1) 수줄용 나무箱子(KSK2151) 의 板材 두께 결 

정 방법

앞뒷판, 뚜껑판, 밑판의 板材 두께는 支持點 

間의 距離(箱子의 안길이 또는 몸통 덧대기의 

안間隔)를 길이로 하여 실제로 荷重이 작용하는 

板材幅의 總合을 폭으로 하는 單純支持보로 간 

주하여 그것에 内容品重量이 휨荷重으로서 작용 

한다고 생각할 수 있다.

⑧내용품이 等分布荷重일 때는 다음의 식으 

로 계산한다.

(3 - 11) 식으로부터 
WL

.M ~8~ 3WL
J Z bt2 4bt2

■需

〔표 3〕에서 /b=100kg/cm2로 하여 계산하면

t=0.0865, WL.......(3 - 15)
T

여기에서

W ：内容品重量(kg)
L ： 箱子의 안길이 (cm)
b ： 밑판 幅의 總合計 (cm)
t : 板材의 두께

加 : 木材의 許容使用 휨強度(平方向 ) 100 
kg/cm2
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⑹ 내용품이 集中荷重일 때 (위치는 중앙)는 

다음과 같다.

-WL 3WL

t=0.123 WL (3-16)

(3-15). (3-16)식의 係數 0.0865, 0.123을
C 라고 하면 、

t=q/聲……(3-17)

로 나타낼 수 있다. 이 때 C를 板材 두께 係數 

라고 한다.

위와 같은 관계로부터 최소의 板材 두께는荷 

重의 負荷狀態에 따라서 (3-17) 식의 C값이 

0.Q865 및 0.123을 하회하지 않으면 타당하다고 

생각한다.

2) 負荷床材의 치수 결정 방법

負荷床材에 等分布荷重이 작용될 때 負荷床材 

의 폭 1cm當 許容荷重을 계산하여 보면

(3-11) 식 으로부터 

八 M P7L zbh2 
八尸五=丁/飞一

J L
여기에서 b=lcm로 하면

w=3
3L

여기에서

W： 負荷床材의 폭 1cm當 許容荷重 (kg)
h： 負荷床材의 두께 (cm)
L： 兩端滑材 사이의 안 間隔 (cm)
加 :許容使用 휨強度 (lOOkg/cm?)
위의 공식을 사용하여 負荷床材의 길이 및 두 

께별로 許容荷重을 산출하여 표로 나타내면〔표 

8〕과 같다.

그러나 실제로는 내용품이 單體 인지 아니면 2 
가지 이상이 혼합되 어 있는지 또한내 용품의 밑 

면의 위치 및 치수에 따라서 실제의 설계에 있 

어서는 다음의 식으로 계산하든가 또는 가장 가 

까운 조건의 수치로서〔표 8〕의 값을 환산하여 

적용한다.

負荷床材에 작용하는 荷重의 負荷狀態에 따 

라서 다음의 각종 휨모우멘트의 배수를 구하여 

〔표 8〕의 수치에 곱한 값을 許容荷重으로 한다.

〔표 8〕負荷床材의 폭 15當 許容荷重(等分布荷重일 때)
단위 : kg

甬青滑

材의안
負荷床材의 두께 6)

間隔 1.8 2.1 2.4 3.0 4.5 5.0 6.0 7.5 9.0 10.0 12.0 15.0 18.0 21.0

30 14.4 19.6 25.6 40.0 90.0 111.1 160.0 250.0 360.0 444.4 640.0 1000.0 1440.0 1960.0

40 10.8 14.7 19.2 30.0 67.5 83.3 120.0 187.5 270.0 333.3 480.0 750.0 1080.0 1470.0

50 8.6 11 .8 15.4 24.0 54.0 66.6 96.0 150.0 기 6.0 266.7 384.0 600.0 864.0 1176.0

60 7.2 9.8 12.8 20.0 45.0 55.6 80.0 125.0 180.0 222.2 320.0 500.0 720.0 980.0

70 6.2 8.4 11.0 17.1 38.6 47.6 68.6 107.1 154.3 190.5 274.3 428.6 617.1 840.0

80 5.4 7.4 9.6 15.0 33.8 41.7 60.0 93.8 135.0 166.7 240.0 375.0 540.0 735.0

90 4.8 6.5 8.5 13.3 30.0 37.0 53.3 83.3 120.0 148.2 기 3.3 333.3 480.0 653.3

100 4.3 5.9 7.7 12.0 27.0 33.3 48.0 75.0 108.0 133.3 192.0 300.0 432.0 588.0

120 3.6 4.9 6.4 10.0 22.5 27.8 40.0 62.5 90.0 111.1 160.0 250.0 360.0 490.0

140 3.1 4.2 5.5 8.6 19.3 23.8 34.3 53.6 77.1 95.2 137.1 214.3 308.6 420.0

160 2.7 3.7 4.8 7.5 16.9 20.8 30.0 46.9 67.5 83.3 120.0 187.5 270.0 367.5

180 2.4 3.3 4.3 6.7 15.0 18.5 26.7 41.7 60.0 74.1 106.7 166.7 240.0 326.7

200 2.2 2.9 3.8 6.0 13.5 16.7 24.0 37.5 54.0 66.7 96.0 150.0 기 6.0 294.0

220 2.0 2.7 3.5 5.5 12.3 15.2 21.8 34.1 49.1 60.6 87.3 136.4 196.3 267.3

240 1 .8 2.5 32 5.0 11.3 13.9 20.0 31.3 45.0 55.6 80.0 125.0 180.0 245.0

260 1 .7 2.3 3.0 4.6 10.4 12.8 18.5 28.9 41.5 51.3 73.9 115.4 166.2 226.2

280 1 .5 2.1 2.7 4.3 9.6 11 .9 17.1 26.8 38.6 47.6 68.6 107.1 154.3 210.0

300 1 .4 2.0 2.6 4.0 9.0 11 .1 16.0 25.0 36.0 44.4 64.0 100.0 144.0 196.0

320 1 .4 1.8 2.4 3.8 8.4 10.4 15.0 23.4 33.8 41.7 60.Q 93.8 135.0 183.8

340 1.3 1.7 23 3.5 7.9 9.8 14.1 22.1 31.2 39.2 56.5 88.2 127.1 172.9
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⑧等分布荷重일 때

W= wL
(3-6) 식으로부터

WI
Md=―—....... (3 — 18)

O

Md： 最大 휨모우멘트.(kg-cm)
W：内容品重量(kg)
L : 兩端滑材의 안쪽 간격 (cm)

〔표 8〕의 수치를 그대로 적용하면 된다.

⑥中央集中荷重일 때

W

L

(3-5) 식으로부터
..WLMc=—一「4
즉.〔표 8〕의 수치에 需능을 곱한 수치를 

許容荷重으로 한다.

© 2점 荷重일 때

내용품의 밑면이 剛體일 때는 그 兩端에 W/2 
荷重이 작용하는 것으로 한다.

2
W

(3-9), (3-10)식으로부터
a점의 휨모우멘트는
Ma=Q一쓸生)쁘= (1+生#) • 쁘 

(3-19)
b점의 휨모우멘트는
Mb= (1-쏙与华= (1+4二&) • 苧…… 

(3-20)
i)4〉4일 때는

〔표 8〕의 수치에
WL

Md_ 8 L
施一 (1+罕)寧一4 (1+空)0…

(3-21)
을 곱한 수치를 許容荷［重으로 한다
ii)么=2=4일 때는 브을 곱하여 許容荷重 

으로 한다.

3) 보의 치수 결정 방법 (틀상자의 경우) 

천정은 그 위에 화물을 적재하는 외에 기타 

여러 가지 요인으로 인한 직접 外力이 작용하는 

횟수가 가장 많은 부분으로서 파손율도 제일 많 

기 때문에 특히 충분한 強度設計를 해야 한다.

①積上荷重

天井構造의 部材 치수를 결정하는 데 설계상 

기본적인 요소로서 積上荷重을 적절하게 설정해 

야 한다. KS에서는 천정의 積上荷重의 평균치 

를 500kg/cm2로 보고 部材 치수를 산출하고 있 

다.

②幅方向의 壓縮荷重

틀상자를 로프로 荷役作業을 할 경우에 幅方 

向으로 壓縮荷重이 作用한다.

로프 2 개로 들어 올릴 경우는 로프 1개當 總 

重量 W의 1/4의 張力 a가 작용하고, 그 分力 

b=a・cos。의 2 배가 AA점의 幅方向에 壓縮力 

으로서 작용한다.

③보의 치수

보에는 ① 의 積上荷重에 대한 휨荷重과②의 

幅方向의 壓縮荷重이 작용하는데,①에 대한 필 

요 치수가 ② 에 대한 필요 치수보다 상회 한다 

고 보기 때문에 다음의 식으로부터 필요 치수 

를 산출한다.

積上荷重；500kg/cm2
보의 中心間隔 ； 2(cm)
보의 길이; L(cm)
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P=0.05X^xL(kg)
이것을 等分布荷重이라고 보면 

쁪®b

따라서 바/N 쁘……(3-22)

KS에서의 보의 中心間隔 0은 원칙적으로 

cm 이내로 규정하고 있으므로 (3-22) 식에 

의 값을 대입하면

60 之 2M 4바1地
미」-"-0.151」

여기에서

b : 보의 폭 (cm)
h ： 보의 두께 (cm)
加 ： 보의 許容使用 휨強度 (kg/cm2)'
단, 平方向은 100kg/cm?
木端方向은 75kg/cm2

이상과 같이 나무箱子의 주요 部材 치수를 

정하는 데는 사용하는 재료의 樹種, 내용품의 

60
P

결 

형

태. 重量. 크기 및 예상되는 외부로부터 받는 

각종 外力을 종합적으로 검토하여 합리적인 계 

산 방법을 선택해야 한다. (다음 호에 계속)
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包裝 뉴우스
-Package News-

標準貨印 새로 制定統一

貨印이란 수출 상품의 목적지와 중량 및 수입 

업 자의 이 름 등을 표시 , 취 급자가 참고할 수 있 

도록 한 일종의 인식표로서 무역 거래상 매우 

중요한 요소 중의 하나이나 지금까지 관행에 의 

거 各社가 임의로 작성 사용하였기 때문에 많은 

불편과 낭비를 초래하였다. 이에 무역 절차 간 

소화 위원회 (KOSTPR'O) 는 필요 이상으로 복 

잡한 화인으로 인하여 생기는 불편과 낭비를 절 

감하기 위하여 유엔 유럽 경제 위원회 (UN/EC 
E) 의 권고안 제15호「간소화된 화인 (Simpler 
Shipping Marks)」과 각국의 화인에 관한 권고 

안을 국내 관련 업자 및 관계 기관의 전문가들 

과 함께 검토한 결과, UN/ECE가 내놓은 권고 

안을 토대로 하여 우리 나라에 적합한 표준 화 

인 (Standard Shipping Marks)을 제정하게 되 

었다. (그림은 권고 표준 화인의 도형임.)

貨物取扱標識

(輪入者名의 머릿글자) 
基本貨印| 3536-22(對照番號)

WASHINGTON （目的地）

1/15（包裝番號）

6/W 462KG （総重量） 

MADE I시 KOREA 

L/C NO. 150-1265

内陸 컨테이너 터미널 開場

-安養에 7천 평 규모-

大韓船州 (대표 : 尹錫祖)는 지난 12월 29일 7 
천 평 규모의 대단위 안양 내륙 컨테이너 터미 

널을 개장했다. 안양 • 반월 • 구로 • 주안，인천 

등 경인 지역 수출입 화물의 신속한 운송 서어 

비스를 제공하기 위해 세워진 안양 컨테이너 터 

미널은 최신 운송 장비를 갖추고 있다.

플라스틱 팰리트 生産

-구광 실업(株) -

구광 실업 (株은 기존 목재 팰리트의 경제적・ 

기능적 면에서의 결점을 완전히 보완한 플라스 

틱 팰리트를 개발 생산하고 있다. 同社에 의하 

면 본제품은 고밀도 폴리에틸렌 (HDPE)을 발 

포 성형한 것으로 목재에 비해 경제적이며 반영 

구적인 제품이라고 한다.

國際包裝會議開催

포장 기술의 발전을 위하여 며년 실시되고 있 

는 연신 합성수지 용기에 대한 국제 회의가'84 
년 3 월 12일부터 14일까지 3일간 미국 조오지 

아주 애틀란타시에서 개최된다.

연락처 : Executive Director
Plastics Institute of America - C/o Stevens
Institute of Technology, Castle Point,Hoboken 
N.J. 07030, U.S.A '

世界包裝機構 (W.P.O) 새회장 選出

지난 '83년 11월 17일 인도네시아 쟈카르타에 

서 개최한 세계 포장 기구 이사회에서 테트라팩 

社의 대 표이 며,프랑스 포장 협 회 이 사인 Mr. 
Pierre Schmit가 새 회장으로 선출되었다. Mr. 
Pierre Schmit는 전 회장인 일본 포장 협회 대 

표이 며, 국제 골판지 상자 연 합회 대 표인 Mr. Reiji 
KatoV 대신하여 '84년 1월 1일부터 2년 동 

안 회장직을 맡게 된다.
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業界探訪

롯데製菓工業을찾아서
-Visiting Lotte Confectionery Co. Ltd -

롯데 製菓工業은 本社가 서 울 영등포구양평동 

에 자리잡고 있으며, 主工場인 영등포 공장 이 

외에 경기도 시홍•평택, 경남 양산에 각각 공장 

을 두고 있는 국내 정상의 製菓業体로서 새 삼스 

런 言及이 필요없는 食品工業의 旗手로서 급속 

한 발전을 거듭하며 오늘에 이르고 있다.

生産工場 生産製品

영등포 공장 껌 •캔디 •아이스크림 • 

비스켓 •쵸오콜릿

평택 공장 스낵

양 산 공장 비스켓 •아이스크림

시홍 공장 껌원료

同社（대표 : 민 제영）는 1967년 4 월 3 일 창 

립되어 국내 식품 업계의 주류를 이루고 있는 

계열 회사인식품4個社（롯데칠성 음료,롯데삼 

강, 롯데 햄• 우유, 롯데 주조）와 더 불어 우리 

나라 식품 공업 발전에 지대한 공헌을 해 오고 

있다. 이밖에 계열 회사로서 롯데 알루미늄（株）, 

롯데 전자（株） 등 19個社로서 모두 24個群을 이 

루고 있다.

〈비고〉롯데製菓 （株） 外 식품 4個社를 포함한 것임.

주생산품

과자류 •아이스크림 •스낵류 •음료수 

•육가공품류•유제품 •과일통조림 • 

주류 •주방식품 •슈우스류 •농축액 - 

대두박 등.

연간 매줄액 3,650（33 년）

종업원수 9,000명

지방공장

평택（스낵）, 양산（비스켓•아이스크 

림）, 시흥 （껌원료）, 경기오포 （스카시 

•델몬트 •두유）, 양산 （사이다 •콜라）, 

의정부 （마요네즈 •케챱 •식초 •후추）, 

수원 （ICE•샤와 •식용유）, 청주 （햄 • 

소오세지류）, 전주（우유）, 부평 （기타 

제재주）

同社의 포장 관련 업무는 연구실 원료 개발과 

에서 담당하고 있었으나, 1979년부터 포장 업무 

를 분리 운영하고 있다. 그 후 식품 공업 분야 

에서 포장의 중요성이 크게 부각됨에 따라 1983 
년에 이르러 롯데그룹 중앙 연구소 산하 포장 연 

구팀으로 발족하여 롯데 제 과 （株）의 업무 뿐만 
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아니라 식품 4 個社의 포장 업무도 관장하게 되 

었다.

관련 인원은 4명 （과장 : 1, 연구원 : 3）으로 

구성되어 있는데,

①포장 사양 검토（재질•치수•방법）

②포장 기법 연구（재질 개선 방법）

③포장 라인의 시스템 연구（물적 유통）

④포장의 표준화

⑤새로운포장및 아이디어 개발

둥의 연구에 임하고 있으며, 점차적으로인원 

과 연구 시설을 확충하고 있다.

업무 추진 방법은 신제품 새발一야식 포자재 

사양 작셍 및 포장재 검토사사전 원가 계샌-각 

사 개발과와 업무 협 의f 확정 에 따른 포장 사양 

작성一관련 부서 통보t포장 문司司 검톼f시 

판으로 이루어진다. （비고 : □ 안은 포장 연구 

팀 업무）

그리고 포장 개선 연구를 위한 시설로는 투습 

도 측정기, 만능 인장 시험기, 후도 측정기, 핀 

흘 측정기, 파열 강도 측정기, 열접착 온도 측 

정기 외 많은 시험기를 보유하고 있으며, 더욱 

정밀한 시험 연구를 위하여『韓國디자인 包裝센 

터」포장 시험실 회원으로 등록하여 기술 정보 

수집과 더불어 시험 시설을 이용하고 있다. 同 

社 포장 연구원들의 자질 항상과 전문 인력 양 

성을 위하여「韓國디자인包裝센터」에서 실시하 

고 있는 포장 관리사 교육이나 포장 기술 교육 

에 다수의 인원을수강시키고 있다.

包装管理士名単

기별 성명 부서 및 직위

6 김정언 영업부 건과사업 부장

10 이석규 정비과장

12 김우진 연구소 상품계획실 계장

13 • 이천희 연구소 포장 연구 과장

13 남장환 품질 관리 계장

14 이관재 기술부 설비과 계장

14 김성환 품질 관리과 계장

14 장재현 품질 관리과 계장

14 윤일성 생산2과기사
15 김상대 자재부 구매과 계장

15 이경모 생산 관리과 과장

17 민광영 연구소 포장 연구 계장

또한 포장연구 팀장인 이천희 과장의 설명에 

의하면 그룹 식품 5個社의 연간 포장비 예산으 

로 약 740억 원이라는 막대한 금액이 지출되고 

있는데 이 와 같은 예산을 절감하기 위한 포장 개 

선 연구가 활발히 전개되어 막대한 예산의 절감 

및 질적 향상을 기하였다고 한다.

그 사례를 들어 보면

① 제품 보호성 및 생산성 향상을기하기 위해 

열접착면 개선으로 乾菓는 가로 시일러, 빙과류 

는 망목 시 일러로 전환하였다.

② 시 이트 원단 개발과 용기 성 형 으로 아이스 

크림 용기 개발, 또한 단색 을 투우 컬러 （Tw。 

Color）로 하여 소비자의 이미이지를부각시켰다.

③ 아이스크림 포장재의 알루미늄 포일을 증 

착지로 대체, 연간 약 4 천만 원을 절감하였다.

④ 판쵸오클릿 내포지의 알루미늄 포일 단독 

사용을 Al-Foil/박엽지/PE로 대체하여 연간 약 

9 천만원을 절감하는 놀랄만한 포장 개선 효과 

를 얻어 포장의 중요성 을 실증함으로써 포장 연 

구소의 위치를 확고히 하였다.

껌 包裝 라인

포장 작업 시 설로는、필로우 타입（Pillow Type） 
포장기 외 약 450여 대로서 포장 라인의 자동화 

가 이루어지고 있으나 포장 작업 인원이 몇 천 

명 에 이르고 있다고 하니 同社도 기타 업체와 마 

찬가지로 포장 라인의 성력화에 더욱 노력해야 

할 것 같다.

그러나 식품 포장 연구를 위하여 중앙연구소 

포장 연구팀까지 발족시킨 경영층의 깊은 배려 

는 同社의 포장 개선 연구에 무한한 활력소가 

될 것이며,이에 부응하는 포장 연구진의 부단한 

연구•노력의 결과는 同社는 물론 우리 나라 식 

품 포장 발전에 기틀이 될 것이다. （本誌 金賢鎭記）
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案内

包裝材價時勢
-The Market Prices of Packaging Materials -

부가 가치세 별도

도매가격 도매가격
품 명 규 격 단위

(원)
품 명 규 격 단위

(원)

(9丿서) (4.6판) (mm) 연 후 (m/m) 폭 (cm) 장 (m)
비코오 팅 200 788X1,091 P E 필름 KS 0.02 X 90 X 91 권 3,450
마닐라판지 260 788X1,091 KS 0.05 X 90 X 91 8,440

300 788X1,091 〃 0.08X90 X91 13.510
400 788X1,091 〃 0.1 X90 X91 〃 16,880
500 788X1,091 〃 0.03X180 X 91 10,120
600 788X1,091 〃 0.07X180 X 91 23,630

코오팅마닐라 200 788X1,091 〃 0.04 X 360 X 91 27,000
판 지 260 788X1,091 P P 필름 〃 0.03X10 X457 2,890

300 788X1,091 4， 〃 0.03 X 30 X 457 8,680
350 788〉이,091 〃 0.04 X 30 X 457 11,570
450 788X1,091 〃 0.05 X 30 X 457 14,470
550 788X1,091 〃 0.05 X 50 X 457 24,210
600 788X1,091 〃 .0.06X10 X 457 5,790

아 이 보 리
200 788X1,091 〃 0.06 X 30 X 457 4， 17,360

판 지
260 788X1,091 지 대 밴드폭 16mm 2.5kg Roll 2,950

300 788X1,091 밴드폭 2.5kg 3,100

350 788X1,091 밴드폭 21mm 2.5kg 2,900

450 788X1.091 121,228 p P 밴드 18nm 1k잉 A 품 1,000

500 788X1,091 132,488 18mm 1kg B 품 650

유 서
절 대 후 0.4mm 선 12 7 kg 4007T 1」

크라프트지
34 788X1,091 11,000 0・5mm 선 16 380.

크라프트지 52 Roll 시/T 600,500 0.6mm 선 19 350

75 R 이 526,000 0.9nm 선25.4 380

80 Wil 526,000 I.Onm 선32. 390

90 R 이 526,000 면 테 이 프 상품 폭cm X장］5m 420

골판지원지A SK230 비파2・3 RSI A 급 335,000 중품 5 X 15 380

골판지원지B SK230 비파2・3 R에 B 급 272,000 매스킹테이프 상품 5 x 25 Roll 400 
QOA

은 박 지 (7〃~155 Xl00m/m이상 Kg 2,525 중품 5 x 25 JZU

(16〃~50〃) xi00m/m이상 2,431 리모이솨II이프 상품 8 x 200 1,100

(51/니 0CW)xi00m/m 이상 2,288 리모아스줄테0 巴 상품 5 x 200 750
7nn

1 이〃이상 xi00m/m 이상 2,123 5 x 200 // /uu

7加 1만 X7m/m 이상 5,140 철 크 립 3mmX 5 m/m 개 2.50

박 엽 지 （讷'） PVC테이프 5 x 25 ' 450

（로 울 지） 34 권쥐물 M/T 761,600 포리 테이프 5 cm 920

40 권취물 1,088,255
각재 （소할재） 장 （m） 폭X두께（예！） 재

아스팔트 0.06X340X100 耐 79,100 육 송 2.1 4.5X1.5
방 수 지 A 품 30cm 폭 1m 韻 1,800 미 송 3.6〜3.9 3.6X3.6
비닐코오팅 30cm 폭Im 3,500 2.1〜3.6 7.5〜12X4.5X9
방 수 지 2.1X2.4 12〜15〉이2〜15
E V A 필름 0.06X90 X100 20,950 나 왕 1.5〜2.4 3〜6X2.7〜1.5

0.1 x 120X100 46,560 2.7〜4.2 9〜13.5X4.5〜6
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案内

世界包裝關骈展示會
- Packaging Related Exhibition in the Wo지d-

期間 展 示 名 開催國

• 1984

2. 22〜2.28 IMPRINTA （印刷機械展示會） 서 독

2.25〜2.29 PACKAGING （國際包裝機材展） 이 탈 리 아

2.26〜3. 1 MEF EX（ 中東食品 및 機械展示會） 바 레 인

3.10〜3.15 A니MENTARIA（ 國際食品 博覧會） 스 페 인

3.12〜3.16 RUBBER EA（國際 고무•플라스틱 博覧會） 영 국

3.13- 3.16 RUBBER PLAS （아시아 고무•플라스틱 展示會） 싱 가 폴

3・19〜3.23 PLAST EX （國際플라스틱 •고무博覧會） 유고 슬라 비 아

3.21 〜3.24 UFL（國際包裝貿易博覧會） 오 스 트 리 아

4.10〜4.13 BUDATRANS PACK （國際包裝材展） 헝 가 리

4.10〜4.13 SPCI （國際製紙産業博覧會） 스 웨 덴

4.24〜4.27 FOOD ASIA（國際食品展示會） 싱 가 폴

5.10〜5.16 INTER PACK （國際包裝展示會） 서 독

517〜5.23 SCAN PLAST（國際 플라스틱 博覧會） 스 웨 덴

5.19〜5.23 THAIPLAST PACK （플라스틱 •인쇄 •포장 展示會） 태 국

5.23〜5.28 JAPAN PLAS （플라스틱•고무 展示會） 일 본

5.28〜6. 1 PAK PRINT（國際包裝•印刷展示會） 오스 트레일리 아

6. 6〜6.12 國際食品産業展示會 불 가 리 아

6.18〜6.22 SIAL （國際食品展示會） 프 랑 스

6.19〜6.24 PRINT K・L（國際印刷機資材展） 말 레 이 지 아

6.20〜6.24 THAI PACK （國際包裝•印刷機械展） 태 국

9. 4〜9.12 IPEX （國際印刷•包裝機材展） 영 국

9.14〜9.18 TOKYO PACK （國際包裝展示會） 일 본

9・14〜9.19 FOOD PACK K・L （國際食品包裝機資材展） 말 레 이 지 아

10. 3〜10. 6 FAKUMA （플라스틱 産業機械展） 서 독

10.19〜10.24 EQ UI PLAST （플라스틱 •고무 機械博覧會） 스 페 인

10.29-11. 2 PACK EXPO （國際包裝展示會） 미 국

11. 5~11・ 9 國際 플라스틱• 고무 博覧會 유고슬라비아

11. 6-11.11 FOOD PACK （食品包裝•印刷機資材展） 태 국

11.14-11.21 SALON DE L'EMBALLAGE （國際包裝機材展） 프 랑 스

11.17-11.19 TECHNO PAN （食品加工産業博覧會） 페 루

11.26-11.29 HONG KONG PACK EX （國際包裝機資材展） 홍 콩

11.27-12. 1 PRODUCTION INDONESIA（國際 플라스틱. 고무 産業展示會） 인 도 네 시 아

12. 4~12 18 아프리카 包裝展示會 아이보리코우스트
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案内

國内골板紙 生産業體名單
- List of Corrugated Fiber-board Man니fact니ring Companies in Korea -

提供：韓國製紙工業協同組合

업 체 명 대표자 소 재 지 전 화

동양 제지 공업 （株） 장 영호 서울 영등포구 영등포동 8가62 633-1651
삼보판지공업 （株） 유 종욱 서울 강서구 가양동 54-5 66-1691
한 강 판 지 （株） 공 재학 서울 강서구 신정동 199-2 603 - 6395
대영판지공업 （株） 김 종규 서울 구로구 독산동 300 -3 853 - 9484
덕산 판지 공업 사 전 명도 서울 도봉구 장동 645-1 992 - 9963
국 제 제 지 （株） 심 재영 서울 도봉구 창동 81-3 992-8111
삼원판지공업 （株） 김 종록 서울 성동구 화양동 167-87 463 - 2251
이 화 판지 공업 사 유 만근 서울 영등포구 독산동 310-12 856-6870
한국디자인포장센터 김 희덕 서울 구로구 가리봉동 50 856-61 이
대 명 판 지 박 경종 서울 성동구 자양동 505-16 445-1978
신 홍 판 지 박 영신 서울 동대문구 장안동 215-9 244 - 4131
동 진 판 지 김 귀진 서울 성동구 성수동 1 가 33-3 463-1349
삼 진 판 지 김 도원 서울 구로구 구로5동 557 - 23 853 - 4211
대 정 판 지 （株） 김 남기 서울 영등포구 대림동 11이 -7 833-1722
조 일 제 지 （株） 배 영환 경기 안양시 호계동 615-1 서울724 - 40시
（株） 단 우 판 지 송 재갑 경기 화성군 동탄면 청계리 131-1 463-1919
（株） 유 진 상 사 유 현기 경기 부천시 도당동 183-5 677-2090
대 영 포 장 （株） 김 승무 경기 시홍군 군자면 반월공단 131 -7 778 - 3487
경기판지공업 （株） 우 영식 경기 화성군 동탄면 석우리 314-2 854 - 0055
한국수줄포장공업 （株） 허 용삼 경기 화성군 오산읍 누읍리 80-1 776-1901
태 림 포장 공업 （株） 정 동섭 경기 시홍군 군자면 원시리 727-5 274 - 2231
한 은 판 지 （株） 박 영숙 경기 용인군 기홍면 구갈리 9 8-3196
제 일 판 지 （株） 전 종규 경기 용인군 구성면 상하리 435 -2 8 - 2585
동 주 판 지 （株） 조 병두 경기안양시안양7동205- 5 52 - 3671
구 산 판 지 （株） 황 경섭 경기 안양시 안양7동 203-9 43-2234
진하인쇄공업 （株） 이 재석 경기 부천시 중동 169-11 63 - 6929
지 성 산 업 （株） 변 동식 경기 부천시 삽정동 48-81 64 - 7671
영 진 판 지 （株） 이 영철 경기 부천시 역곡동 24-33 612 - 6725
천 일 제 지 （株） 김 성규 경기 화성군 동탄면 청계리 174-1 4111
（株） 동 화 포 장 윤 영웅 경기 시흥군 의왕읍 오전리 208 392 - 2169 52 - 4702
삼 공 제 지 （株） 장 용서 경기 화성군 오산읍 누읍리 137 오산2442
충남판지공업 （株） 이 근배 경기 김포군 계양면 임학리 99-2 95-2이 6
삼양판지공업 （株） 전 재림 경기 시흉군 의왕읍 고천리 316 52-4929
（株） 대 호 물 산 정 석호 경기 시흥군 수암면 수암리 82 수암 103
정 본 산 업 （株） 박 성황 경기 시홍군 군자면 원시리 기4 6 - 3776
대 진 판 지 양 중진 경기 시홍군 소래읍 은항리 248 -5 776-1928
연 화 배 효영 경기 양주군 회전면 회정리 406 덕정 310
우 성 판 지 박 정하 경기 부천시 삼정동 18-23 62-1717
유 창 판 지 조 성용 경기 부천시 도당동 100-4 62 - 7079
경 보 판 지 유 화식 경기 안양시 관양동 913-4 52 - 9486
덕 성 판 지 장 순용 경기 남양주군 화도면 녹전리 83 마석 525
삼 경 판 지 고 재중 경기 부천시 원미동 5-3 63 - 4992
태영판지공업 （株） 강 빈구 인천 북구 작전동 682-4 274-0475
화 성 제 지 （株） 이 영철 인천 남구 도화동 732 783 - 3301
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업 체 명 대표자 소 재 지 전 화
\17 \)/ 
\)z 
L
T
 

、—，， \
7
 
L
i
 
L
I
 
\JZ 
L
r
 
L
i
 
L
i
 
L
I
 
Lr> 

卜> 
L
r
 - 
L
r
 
Lr> 
\
7
 )

 \
7
 \17 

卜， 

、
 
L
r
 
L
r
 

、丿， L
r
 
L
r
 
L
I
 
L
r
 \)/ \J/ 
L
I
 \)/ 

卜> 

卜> 
I

 

\)/ 
\
7
 
■ - - 

\)/ 

卜> 
L
I
 

卜> 
L
r
 
，
「
너- \J/ 

卜> 

株

株

株
 

人

株

株
 

人 

人 

株

人 

人 

人 

人 

K

으

<
0  

人
」
人 

入0

株

株

株

餘

入
0

人

人

人

株

人

人

人

人

株

儲

人

株
|
<
으
<
0
 
7

娥

蘇

繼
드

株

怫

鱷
|<0

人
穴0

人
업

株
|<0
 

^

(

(

^

(

 

업

업

{

업

업

 

업
 

장
 

^

(

(

 

需

?

업

컼

업

需
업

업

장

업

업

<
 

검
 

보
 

검
 

포

泰 

공
사
1

 

■
 
지

장

공

장

장

공

공

산

공

공

。
공

포

포

물

포

포

圣
지

업

장

포

장

장

공

変
공

朴
。공

공

衰

。공

업

포

포

지

지

s°공

빔

업

変
쇄
 

— 장

포

지

 

업

포

 

화
 판
 
포
 
자-O
포
 
포
 
장
 
장
 
물
 장

장

기

 지
 

줄
 

장

제

 산

포

 

"

"

장

지

 장

『 장
 
장
 줄
 속
 
장

산

 

제

지

지

도

 
산

장

 인

夭 

狂 

판
 본
 산
 

강
 

포
 

포

포

 

포

포

 
1
-
판

화

사

」성

수

화

포

 

명

資

資
포

제

포

邊
포

포

수

금

포

 

풍

명

성

 

파

」
 

= 기
 

포
 

삼

得
대
 

구
 

성
 

인

평

성

흥

신

신

화

앙

국

서

광

二
도
 

홍
 

錦
라

아

신

 

M
 
衣

화

雪

。2

흥

해

託

」홍

려

 

성

针
양
)

A

륭

饕

产3

 

왕

}

서

 

경

부

 
화

기

 영
 
일
 삼
 중
 
한
 동
 
일

아

 신

문

대

 대
 안
 영

한

나

 대
 한
 광
 신
 
동
 동
 신
 삼
 신

신

 
황

한

 미

동

고

 
대

대

 동
 희

아

 삼

 
赫 서

경

 윤
 

繼 
영

현

대

 

怫 도

0  도

0

호
 대
원
 현

학

기

 
교
 
처

」스

『 즈
！-  

人 T 워

」태
 처
르
 열
 다

曰 도
 
그

」드

「지

」웅
 우
 지

」수

국

 덕
 제
 더

「서

「이

「화
 스 T 
즈

〒 나

口 규

」후

」도
 
그

」리
그
 문

호

도

 
도
 
이

」사

。표
 주

」서 u  구
 요

。호
 도

。 

그 H

 서

。차

。지

「스

。조

。더

「벼

。겨

0  벼

。이

」여

。유
 기
 조

。해

영

 희

성

 허

。벼

。도

。서

。저

0  나

。기
 보

」수
 하

」조

。기

창

 익
 문

덕

기

 쾌
 규

석

기

 태
 즈

丁」희

수

 규
 동
 이

」며

。조

。으

」과

。혀

」
 

서
 고

0  

바
!-  기

 D  배

「이

정

 박

이

 저

。자
으
 서
 기

口 나

0  김
 최

박

이

 가

。기
드
 바

「이
 자

0  기
 n  바

「손
 기

口 손
 야

。이
 저

。하

」저

。가

。시

」기

口 문
 저

。최

손

 김
 허

이

 채
 하

」시

」아

」김
 김

이

 최
 송

인천 북구 산곡동 128
인천 북구 작전동 109-3 
대구 북구 침산동 1구 692 
대구 북구 노원동 3가 301 
대구 남구 상인동 162 
대구 북구 노원동 3가 3137 
대구 북구 노원동 2가 1987 
대구 북구 침산동 1 구 866 
대구 북구 침산동 1 구 913-2 
대구 북구 노원동 37^ 660 
대구 북구 칠성동 2가 2구 401-9 
대구 남구 대천동 575
대구 동구 신암동 2구 1294
대구 남구 월성동 1353
대구 수성구 사월동 497
대구 북구 노원1 가 151
대구 북구 침산동 1 구 917
대구 북구산격1구628
경북 구미시 공단동 118 
경북 경산군 진량면 부기동 2 
경북 구미시 공단동 136
경북 칠곡군 왜관읍 왜관동 788-16 
경북 경주시 성건동 62670 
부산 부산진구 학장동 728 - 1 
부산 동래구 부곡동 866-6
부산 부산진구 학장동 227 - 3
부산 부산진구 구포동 599
부산 부산진구 학장동 227-3 
부산 부산진구 감전동 154-2 
부산 북구 대제동 144-5 
부산 부산진구 감전동 507-3 
부산 부산진구 학장동 753 -3 
부산 북구 쾌범동 800
부산 부산진구 학장동 242-12
부산 동구 범일동 825-3
부산 북구 삼락동 360-15
부산 북구 삼락동 99-3 
부산 서구 장림동 343-3 
경남 양산군 양산읍 다방리 89-6 
경남 양산군 웅상면 평산면 1108 
경남 양산군 기장읍 내리 255 -2 
경남 김해군 장유면 대청리 1098 
경남 양산군 양산읍 북정리 8 
경남 마산시 양덕동 163-17 
경남 양산군 양산읍 유산리 169-5 
경남 양산군 양산읍 북정리 120 
경남 진주시 신암동 453-3 
경남 김해군 진례면 청천리 344 
전북 완주군 조촌면 여의리 817 
전남 광주시 서구 화정동 2 
전남 목포시 석현동 816-2 
전남 순천시 덕암동 437-5

28 - 2378
92 - 7621 
33-1718
32 - 7008

632-1001
32 - 4920 
32-7790
33-1354
33 - 0280
32 - 4487
44 - 2731

632 - 2683
92 - 9327

632-1935
8-7411

32-1990
34 - 2211
93 - 2283

782 - 6239 
기 58-9
2 - 2883
2 - 0796
2-8328

92 - 2582 
56-5159
92 - 4350

92 - 2989 
92-1671
98 - 0274
92 - 0615
92 - 04이
92 - 5061 
92-2873
45 - 0221
93-1335
92 - 9310
29 - 9957

서울557-4854
44 - 3505 

서울267 - 0915
45 - 5050 
44-9110
5-1497

44 - 6020
463

2-1414
진례 264

5-2407
33 - 4766 
72-7891
3-2720

123



'83年度發刊本誌目録
-Contents of the Package Engineering Published in '83 (Issue 1 〜4)-

◊ 1號；創刊號◊

•發刊辭............................................................. 14
韓國디자인包裝센터理事長 金熙徳

• 韓國 包裝産業의 生産規模와 推移...............16
• 先進工業國의 包裝産業實態..........................28
〈特輯座談會〉

• 우리 나라 包裝技術의 오늘과 내일.......... 32
〈案内〉

• 世界包裝關聯展示會.......................................41
〈書報〉

• 書報로 본 우리 나라 包裝改善의 발자취… 42 
〈技術講座〉

• 包裝이란?................................................... 58
• 美國과 日本의 飲料包裝現況과 將來.......... 64 
韓國包裝技術研究所所長金瑩昊

• 國際包裝機構活動과 海外包裝界의 動向… 77 
韓國디자인包裝센터 旬装開發部長 李大成

• 輪出品包裝檢査基準................................... 83
• 包裝管理土의 動向....................................... 91
• 디자인 包裝技土 資格試験制度 및 現況… 94 
〈連載〉

•包裝用語解説..................................................97

◊ 2號◊

〈特別寄稿〉

• 레토르트 食品의 現況과 .展望.......................14
農漁村開發公社食品研究所朴武鉉

• L-LDPE의 技術情報動向...........................26
(株)瑞通常務理事崔基鳳

• 適正包裝設計..................................................34
韓國디자인包裝센터 包装開發部長 李大成

〈海外論文〉

• 골板紙 製造工程에 있어 골芯紙 및 接着剤가

製品의 品質에 미치는 影響............................. 47
〈誌上講座〉

• 골板紙 包裝...................................................61

• 플라스틱 包裝材............................................ 66
韓洋石油化學研究所所長申鉉周

〈海外情報〉

• 美國包裝産業市場動向................................. 79
• 골板紙 箱子 製造의 小lot化와 그 對築……83 
〈包裝改善事例」〉

• 감귤 包裝改善............................................... 86
韓國디자인包裝센터 主任研究員 孔宰洪

•業界動向......................................................... 92
〈案内〉

• 包裝 뉴우스....................................................94
• 包裝材價時勢..................................................96
〈包裝用語解説〉

• ⑵골판지 用語............................................ 98

◊ 3號◊

〈特輯〉包裝 디자인과 現代文化..................... 14
• 田 包裝 디 자인의 表面處理原則..................15
세종대학 산업미술과교수 김지철

• ② 包裝 디 자인의 重要性과 그 事例.......... 22 
서울디자인센터대표 張潤浩

• 闻 特輯書報 : '83日本包裝디자인展 受賞作・・28
• 國 日 本의 傳統文化와 包裝 디 자인............ 32 
日本 패키지협회이사장 아오끼 시게요시

〈特別寄稿〉

• 電子製品包裝設計....................................... 35
韓國디자인包裝센터 包裝開發部長 李大成

〈誌上講座〉

• 골板紙 包裝.................................................... 50
• 플라스틱 包裝材............................................ 62
韓洋石油化學研究所所長申鉉周

• 包裝標準化......................................................78
韓國디자인包裝센터 李明錯

• 韓國工業規格(K.S)이란............................. 85
〈海外情報〉

• 食品의 殺菌과 包裝.................................... 87

124



• L-LDPE 필름 製造에 있어 既存設備活用 91
• 業界의 動向.................................................... 97
〈業界探訪〉

• 東洋製菓工業 （株） 을 찾아서..........................98
• 包裝關聯 海外定期刊行物目録...................100
• 包裝 뉴우스..................................   102
〈包裝用語解説〉

• （3） 크라프트 紙袋用語.......................................

◊ 4號◊

〈特輯〉包裝産業의 生産現況과 展望..............12
• '82 우리 나라 包裝産業의 生産規模와 推移13 
韓國디자인包裝센터 包裝開發部

• 海外 包裝産業의 實態................................. 27
韓國디자인包裝센터 包裝開發部研究員 南炳華

〈畫報〉

• '83 自 由 中國 包裝 디 자인展 受賞作.............34
〈特別寄稿〉

• 마아케팅과 包裝 디자인............................. 36
세종대학교 産業美術科敎授 김지철

• 食品과 日用品을 위한 柔軟包裝...................44

• 乾燥食品（새우스낵）의 包裝材料別 貯藏壽命 

에 관한 研究.................................................   53
漢陽女子専門大學食品營養學科敎授金德雄

• 테트라 팩의 어제와 오늘.............................. 58
테트라 팩 코리어 常務理事 朴燒柱

〈誌上講座〉

• 플라스틱 包裝材.............................................64
韓洋石油化學研究所所長申鉉周

• 包裝標準化......................................................72
韓國디자인包裝센터 李明鎔

• 골板紙 包裝................................................... 77
韓國디자인包裝센터 包裝開發部

〈業界探訪〉

• 해 태 製菓工業 （株）을 찾아서  .................... 92
〈海外情報〉

• 家電製品의 緩衝包裝設計........................... 94
〈誌上紹介〉

• '83韓國機械展................................................99
〈案内〉

• 包裝材價時勢...............................................101
〈包裝用語解説〉

• 包裝用 나무상자 用語................................. 103

包裝関!併 産學界 必讀의 専門誌

• 包裝技術便覧 1308P 정 가20,000원
• 包裝産業経営管理 356P 정가 3,500원
• 포장기술（定期刊行物） 隔月刊（年6回） 

年間購讀料 10,000원

0 한국디자으포장셰터 
포장게발부 782.9483

125



包装用語解説
-Glossary of Packaging Terms -

⑸콘테이너 용어

用 語
드드 對應英語

자 중 빈 콘테이너의 무게. • tare weight

최대 총무게
자중과 적재화물 무게와의 합한 무게로서, 허용 최대 

무게 R로 표시한다.

• maximum gross weight 
또는 rating

최대적재무게 최대 총 무게에서 자중을 뻰 무게.P로 나타낸다. • maximum payload
실총 무게 자중과 적재 화물 무게와의 합계. • actual gross weight
실적 재무게 실무게에서 자중을 뺀 무게. • actual payload

바닥 하중
적재'화물 또는 하역 용기의 차륜에 따라서 바닥에 

걸리는 정적 또는 동적 하중.

• floor load

벽면 하중
적재 화물에 따라서 벽면 가장자리와 개폐문 가장자 

리 면에 걸리는 정적 또는 동적 하중.

• end load

옆면 하중
적재 화물에 따라서 옆벽 또는 측부 개폐문에 걸리 

는 정적 또는 동적 하중.

• side load

지붕 하중 지붕에 부하되는 정적 또는 동적 하중. • roof load

적재하 중
콘테이너를 적재할 때 콘테이너에 수직으로(아래 방 

향)걸리는 정적 또는 동적 하중.

• superimposed load 또는 

stacking load

들어올림하중
상부 또는 하부의 모서 리 쇠고리를 사용해 서 들어올릴 

때, 모서리 쇠고리에 걸리는 정적 또는 동적 하중.

lifting load

세로걸림하중
콘테이너 하부 모서리 고리를 사용해서 걸었을 때, 

모서리 쇠고리에 수평으로 걸리는 동적 하중.

restraint load

포오크홈통하중
지게차 등에 의해서 포오크 홈통을 사용하여 들어올 

릴 때, 포오크 홈통에 걸리는 정적 또는 동적 하중.

fork pockets load

결박하 중
상부 또는 하부 모서리 고리를 사용해서 결박할 때, 

모서리 쇠고리에 걸리는 정적 또는 동적 하중.

lashing load

가로걸림하중

콘테이너를 걸거나 또는 결박할 때 선박이 동요하는 

데 따라서, 상부 모서리 쇠고리 벽면 상부에 수평으 

로 걸리는 동적 하중.

racking load

높이 •폭 •길이

각각의 축 방향에서 잰 치수 높이는 수직 방향의 치 

수,폭은 가로 방향의 치수, 길이는 길이 방향의 치수.

• height, 
• width, 
• length

바깥치수
콘테이너 바깥쪽의 높이(H)•폭(W「길이 (L)에 있어 
서 부속품을 포함한 최대 치수. •

• overall external 
dimensions

안 치 수 콘테이너의 안쪽 높이 (h) •폭(w) 辺이 ⑴의 치수. internal dimensions
개폐문, 개구부치수 개폐문 개구부의 높이 및 폭의 치수. dimensions of door opening
바깥 용적 높이•폭•길이의 바깥 치수의 용적. • displacement
안 용 적 높이•폭•길이의 안치수의 용적. • unobstructed capacity

실 용 적
안용적에서 모서리 쇠고리의 부분이 콘테이너에 돌 

출한 용적을 뺀 용적.

• capacity
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Terminology Relating to Container

用 語 뜻 對應英語

옆벽 시험
정해진 시험 방법에 따라서 옆벽 하중을 거는 내구 

력 시험.

side wall strength test

지붕 시험
정해진 시험 방법에 따라서 지붕하중을 거는 내구력 

시험.

roof strength test

강성 시험
정해진 시험 방법에 따라서 가로 걸림 하중을 거는 

내구력 시험

rigidity test

포오크홈통시험
정해진 시험 방법에 따라서 포오크 홈통 하중을 거 

는 내구력 시험.

fork pockets strength test

누수 시험
정해진 시험 방법에 따라서 곤데이너 외면에 물을뿜 

는 시험.

weatherproof test

적재하중시험
정해진 시험 방법에 따라서 적재 하중을 거는 내구 

력 시험.

stacking test

들어올림시험
정해진 시험 방법에 따라서 들어올린 하중을 거는내 

구력 시험.

lifting test

바닥 시험
정해진 시험 방법에 따라서 바닥 하중을 거는 내구 

력 시험.

floor strength test

걸림 시험
정해진 시험 방법에 따라서 걸림 하중을 거는 내구 

력 시험.

restraint test

끝 벽시 험
정해진 시험 방법에 따라서 끝벽 하중을 거는 내구 

력 시험.

end wall strength test

지 붕 상부 골재 및 상부 받침재로 구성된 구조부（그림 1）. • roof
지 붕 판 지붕에 걸쳐진 판（그림 2）. roof sheet

지붕 받침 재
지붕판을 지탱하기 위한 폭 방향으로 건너지른 구조 

부재（그림 2）.
roof bow

개 폐 문 화물의 출입을 위해서 개폐할 수 있게 장치된구조물. door
끝 개 폐 문 끝벽에 설계된 개폐문（그림 3）. • end door
옆 개 폐 문 옆벽에 설계된 개폐문. • side door
개폐문가장자리재 개폐문 가장자리를 형성하는 구조 부재. door edge member

개폐문보강재
개폐문 가장자리와 결합되어서 개폐 문판을 지지하 

는 구조 부재 （그림 3）\
door cross member

개 폐 문심 재
양면에 금속판 등을 붙이고 가운데 들어간 개폐문 심 

재.

door core

개폐문 판 개폐문을 구성하는 판（그림 3）. door sheet

개폐문 경첩
개폐문의 한쪽 끝을 지탱하여 개폐할 때 쓰이는 경 

첩（그림 3）.
door hinge

개폐문가스킷
빗물 등의 침입을 막기 위하여 개폐 문틈에 설계된 

틈메우개.

door gasket

개폐문자물쇠장치
문의 개폐 손잡이•체결•열쇠 장치 기구（부품 명칭은 

그림 5와 같다）.

door locking device

개폐문받침쇠
개폐문을 열려 있는 상태로 지탱케 하는 쇠로 만든 

장치（그림 5）.
door holder

옆 벽 모서리 부재아래위 받침재 구조부（그림 1）. • side wall
옆 테 두 리 옆벽의 테두리를 형성하는 구조 부재. • side frame
옆 판 옆벽을 구성하는 판（그림 2）. side sheet

옆 기 둥
옆테두리외 위 아래 받침재를 결합하여 옆판을 지지 

하는 기둥그림 2）.
side pillar
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Terminology Relating to Container

用 語
뜻 對應英語

안 대 기

화물을 보호하기 위하여 콘테이너의 내면에 구조 부 

재와는 별도로 안대기한 판. 천정 안대기, 개폐문 안 

대기, 옆 안대기,끝벽 안대기가 있다._______________

lining

포오 크 홈통
지게차 등의 포오크를 차입하는 구멍 또는 홈통 

（그림 2）.
• fork pockets

터 널 리 세 스
바닥구조 밑면에 트러이더의 거위 목형 （goose neck） 
부가 들어 갈 수 있게 된 홈통（그림 4）.

tunnel recess

모서리쇠고리
콘테이너의 하역,적재,걸림 또는 결박을 위하여 콘 

테이너 모서리부에 설계된 모서리（그림 2）.
• corner fitting

화물고정고리 콘테이너 내부에 부착된 화물 이탈 방지용 쇠고리. shoring

표지 꽂이
서류를 보관하기 위하여 콘테이너 외면에 부착된 부 

푸

label holder

행선지표지판 행선지 표시를 위하여 콘테이너 외면에 부착된 판. transit marking plate
앞 끝부 개폐문이 없는 끝벽. front
뒤 끝부 개폐문이 있는 끝벽. rear
좌 콘테이너 뒤에서 앞으로 향한 좌측. ' left
우 콘테이너 뒤에서 앞으로 향한 우측.________________ right

길 이 콘테이너의 앞과 뒤를 연결한 방향. longitudinal
폭 길이에 직각으로 수평 방향. transverse

간격 쌓기
모서리 쇠고리가 바로 일치하게 간격을 두고 적재한 

상태.

offset stacking

뒤 틀 림
하부 모서리 쇠고리의 밑구멍과 걸림 쇠고리의 선단 

이 잘못 끼워져서 틈으로 돌출된 상태.

misgather

걸 럼
하부 모서리 쇠고리의 아래 구멍을 사용하여서 걸림 

고리에 의해서 콘테이너를 고정하는 것.

securing

결 박
상부 또는 하부 모서리 쇠고리를 사용하여서 밧줄등 

에 의해서 콘테이너를 고정하는 것.

lashing

윗 받침
지붕과 옆벽과를 결합하는 길이 방향의 구조 부재 

（그림 2）.
• roof rail

밑 받 침 바닥구조와 옆벽과를 결합하는 길이 방향의 구조 부 

재（그림 2）.
• bottom side rail

앞 뒤 벽
모서리 부재 위아래 골재에 둘러 싸여진 구조부（그림 

1）. 전후 끝벽이 있다.

front wall, rear wall

앞 뒤 테 두 리 끝벽의 주위를 형성하는 전후 끝부 테두리가 있다. front frame, rear frame

윗 골 재 끝부 테두리의 상부 폭방향 부재 （그림 2）. 앞 윗골재 

와 개구부 윗골재가 있다.

top end rail

밑 골 재
끝부 테두리의 하부 폭방향 부재 （그림 2）. 앞밑 골재 

와 개구부 밑골재가 있다.

bottom end rail

모서리 부 재 모서리기둥과 모서리쇠로 이루어진 수직 부재. • corner structure

앞 벽 판
앞벽을 구성하는 판（그림 2）. 단,내장은 포함되지 않 

는다.

front sheet

앞기 둥
앞벽 테두리의 상하 골재를 결합하고 앞벽판을 지지 

하는 부재 （그림 2）.
front post

모 서 리 기 둥 콘테이너 4 귀퉁이에 있는 수직 부재. corner post
바닥구 조 밑받침•밑골재•바닥골재 및 바닥으로 결합된 구조부. • base
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Terminology Relating to Container

주 (1) • 표는 ISO 추천 규격 (R830- 1969)에 기재된 것을 나타낸 것이다

用 語 뜻 對應英語

바 닥
화물을 지탱하기 위하여 바닥 골재 위에 깔아놓은부 

재(그림 4).
• floor

바닥 골재
좌우 밑받침간에 결합된 바닥을 지지하는 폭 방향의 

구조 부재 (그림 4).
• cross member

참 고 도

그림 1〉 지붕

그림 2>

comer fitting
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〈그림 3>

（그림 4〉

〈그림 5>

개폐 고리 

lock door can
개폐 쇠받이 

can lock bracket

door holder
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언제 어디서나安心하고
使用할수있는世昌機械!

PRINTER SLOTTER

저희 世昌機械工業社에서는 包装業界의 好評속에서 十数年 

間에 걸친 경험과 技術革新으로 耐久性은 물론 生産能力面에 

서도 한층 品質改善하여 精密度높은 機械를 生産供給하여 누 

구나 簡便하게 操作使用할 수 있도록 製作하였읍니다.

「製作品目 I

BOTTOM STITCHER

、、、、사양 
기계명'、 폭길이 경제속도 날의 수 동력 비고

印刷機
인쇄면적 

1,350%><2,400%
30枚/分〜

65枚/分
V.S5 中 2度

노-타리 스롯타 2, 500%
40枚/分〜 

120枚/分
4 셋트 V.S 다P

스디챠
2.5형, 3.5형
4.5 형

360回/分 1/가P

자동 스 디 차 타철 무한대 460回/分 申P

노-타리 스릿타 2,400% 150 m/分 4 셋트 가P

湖付機 1,300% 1,叩阚時 1/2中

마니라 단재기 1, 300% 60 m/分 6 셋트 1卬
양 면 
골판지 
겸용

世昌機械工業社
本社 • 工場 : 仁川直轄市 北区 鵲田洞619〜 5 TEL• （서울） 763-5650, （인천）〈132〉92・1339, 9090, 9091 
서울事務所 : TEL. 633-5654, 7039



진공 증착지（ALUGLAS）란?
종이, 판지, 필름등에 진공상태하에서 알미늄을 가열, 증착시키는 것으로 광택 및 
미려한 점에서 우수하고 포장재로서의 방습성 차광성 가스바리아성등을 가지면 
서도 은박지에 비하여 알미늄 소요량이1/100로 절감돠는 전형적인 성자원 성에너지 
무공해성을 가진 세계 특허제품으로 선진국에서 사용되고 있는 최신 포장재 입나다.

특징
은박에 비해 광택이 양호하고 

장기 보관시 변색또는 부식이 안 

되며 열과 추위에도 영향받지 
않고 내약품성이 좋으며 자동 
포장시 스립성이 좋아 LOSS율 
이 없으며, 유통과정에서 포장 
의 구김살이 없어 상품의 가치 
를 더욱 높여 줍니다.

규격

필요에 따라 다양하게 원단에서 

부터 인쇄, 코팅, 가공까지 일괄 
생산시설을 갖추었읍니다

용도

담배 포장용,제과용,제약용비누 
기타 식품포장등에 적합합니다.

재질

• 증착/ 각종지류 • 인쇄/증착 
/지류/PE, HOT MELT • 셀 
로판/ 인쇄 HOT MELT / 지 
류/증착 ・OPP,PET/인쇄/ 
증 착/ PE, CPP ・PET, OPP / 
인쇄/나이론/증 착/ CPP, PE

기타

• 자원절약 （7〃 알미늄박의 

1/100 소요）

• 에너지절약 （7〃 알미늄박 

의 1/20소요）

• 완전소각으로 환경보존 가능

• 폐품활용 （제지 원료화）및 

외화 절감

⑥» 후皐囤火第 二룹

삼진 알미늄 주식회사
본 사 : 경기도 안양시 안양동 762 — 5

전화（서울）856-5791~4（안양） 2-1993
성환공장 : 충남 천원군 성환읍 성환리 105 — 1 

전화 （성환） 4-2802-4


