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Ⅰ. 서론

포장재에는 인쇄 과정 중에 사용된 인쇄 용

제들이 숙성과정을 거치면서 일부분 증발되지

만, 상당한 양은 그 로 포장재에 남아 있게

된다. 

이러한 잔존 인쇄 용제는 식품의 품질 저하

즉, off-odor나 off-flavor 발생 요인이 되거나

식품의 안전성 측면에서, 독성 물질 및 환경

호르몬화 가능성이 있으므로 국민보건 향상을

통한 소비자 보호 차원에서 중요하다고 할 수

있다. 

그러나 국내에서는 일본이나 미국과 같은 선

진국에 비하여 이런 문제에 한 체계적인 연

구가 절 적으로 미흡한 실정이다. 국내에서

도 늘어나는 즉석 조리 식품의 확 와 소비자

의 건강 지향적인 식품 소비 패턴을 고려하여

적극적인 연구가 필요하다. 

또한 연구의 내용과 방향도 인쇄 용제의 절

잔존량을 최소화 하는 작업 뿐 만 아니라

출하되는 식품 포장재의 잔존량을 일정하게

유지하도록 하기 위한 숙성 방법의 개선 그

리고 궁극적으로 인쇄 용제의 식품으로의 전

이량을 최소화하는 작업이 요구되고 있으며

이를 뒷받침할 수 있는 체계적인 연구가 필

요하다. 

1. 식품품질변화연구동향

현재까지 인쇄 용제를 포함한 포장재로 인한

품질 변화에 한 연구는 크게 ① 포장재로부

터의 이취 전이 ② 식품 내용물의 향 성분의

포장재 내∙외부로의 전이 ③ 인쇄 용매의 전

이로 나눌 수 있다. 

이러한 연구는 국내에서는 아직 초보 단계이

지만 선진국에서는 1960년 부터 많은 연구

가 진행되고 있다. 

최근에는 가공 조건의 다양화(고온 및 고압)

및 전자레인지를 이용한 즉석 식품의 보급확

로 인하여 인쇄 용제의 잔존량에 한 우려

와 이의 식품으로 이취의 전이가 중요한 문제

로 부각되고 있다. 

1-1. 포장재로부터 이취의 전이에 한 연구

Brody(1989)는 폴리에틸렌이나 프로필렌

과 같은 탄소 chain 으로 연결된 포장재는 그

구조의 느슨함으로 포장재 가공시 carbonyl

그룹과 같은 이취 유발 성분을 형성하여 내용
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물에 이취를 발생시키며, 때로는 포장재의 산화

를 방지하기 위하여 첨가된 항 산화재 및 자외선

안정재로 인하여 이취를 발생하는 경우가 있다

고 지적하 다.

McNeal(1987)는 껌이나 식용유의 포장에 사

용되는 rubber modified plastics에 존재하는 1,

3-butadiene 성분이 식용유에 최고 9ng/g, 껌

에는 2ng/g까지 전이 된 것이 확인되었다. 

또한 포장식품에 가공 처리를 할 경우 그 전

이 정도는 더욱 심해지게 된다는 것을 확인하

다. 

Lawson 그룹(1996)은 포장재를 끓는 물에 1

시간 동안 가열하여 포장재의 내용물로의 전이

정도를 측정하 는데 파우치 형태로 제작된

Nylon/LLDPE과 LLDPE/HDPE에서 amine

류의 전이는 거의 일어나지 않은 반면 항 산화

제인 Irganox 1010 는 최저 0.7μg dm-2, 최고

3.1μg dm-2정도의 전이가 일어나며 이것은 식

품 향 과 맛에 미묘한 변화를 준다는 것을 확인

하 다.

전이되는 물질의 구조는 Begley(1990,

1991)에 의해 결정 되었는데 DGEBA

(diglycidyl ether of Bisphenol A) 이라는 물질

이 전자레인지용 susceptor 포장재로부터 식품

과 기름으로 평균 식품 단위 그램당 1.33에서

8.59μg 까지 전이되며 이는 전자레인지 식품 조

리 후 이취 발생을 포함한 품질저하의 중요한 이

유로 지적되었다.

1-2. 식품 향성분의 포장재 내∙외부 전이연구

Letinski등(1992)은 crystallinity 정도가 다

른 폴리 프로필렌 포장재를 이용하여 두 향기

성분의 (d-limonene and 1-carvone) 전이도를

측정하 다. 

탄 화 수 소 구 조 인 limonene 성 분 이

oxygenated 구조인 carvone 비해 탄화수소 구

조인 폴리 프로필렌에 상 적으로 쉽게 흡수되

는 것으로 나타났으며 Crystallinity가 감소할

수 록 향기 성분이 보다 쉽게 필름으로 흡수되

어 품질 저하를 유발하는 것으로 나타났다. 

이러한 결과는 식품과 포장재의 상호 반응에

있어서 화학적 및 물리적 구조가 큰 향을 미친

다는 사실을 보여 주는 것이다.

Mannheim 등(1987)은 폴리에틸렌으로

laminated 한 무균 포장 carton pack과 유리

병에서의 citrus 쥬스의 품질 비교 실험을 하

다.

향기 성분인 d-limonene의 현저한 감소가

carton pack에서 관찰되었으며, 관능 검사에서

도 유리병에 포장된 것에 비해 향기 성분의 강도

가 매우 낮은 것으로 나타났다. 이러한 현상은

폴리 에틸렌 필름으로 향기 성분이 흡수됐기 때

문이다.

Koncza 등(1992)은 사과 쥬스의 향 성분인

ethyl-2-methylbutyrate(EMB), hexanal,

trans-2-hexanal 과 1-hexanol 의 저 도 폴리

에틸렌과 ethylene vinyl alcohol copolymers

그리고 폴리 에스터 필름으로의 흡수 여부를 측

정하 다. 

첫째로 향기 성분의 구조가 내용물의 전이에

큰 향을 미쳐 compact 정도가 낮은 trans-

hexanal의 전이 정도가 hexanal에 비해 매우

낮았으며, 둘째로 향기 성분의 극성 정도에 관계

없이 내부 결합력이 가장 약한 폴리에틸렌 필름
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에서 가장 높은 전이 정도를 나타냈다. 

이러한 결과는 향기 성분의 전이가 필름의 극

성 및 물리적 구조에 의해 좌우된다는 사실을 증

명하는 것이다.

1-3. 포장용 인쇄 용매에 한 연구

Goldenberg(1975)는 포장재에는 보존제, 인

쇄 용제, 안정제 그리고 첨가제와 같은 유기 물

질이 존재하고 있어 식품으로 이런 물질들이 전

이 될 가능성이 크다고 지적하 다.

Gilbert(1976)는 포장 용매가 식품 품질 변화

에 향을 미치며 이것은 포장재와 내용물 사이

의 분배 (partitioning) 정도에 의해 좌우된다고

주장하 다.

Heydanek 등(1979)은 다섯 가지 유기 용매

(hexane, 2-butanone, pentanol, toluene

and styrene)를 상으로 식품으로의 전이 유

무를 실험하 는데, 그 결과에 의하면 폴리프

로필렌은 유기 용매의 전이 가능성이 가장 높

은 반면 PVDC/polyester/PVDC 복합 필름은

용매의 전이 가능성이 가장 낮은 것으로 나타

났다.

Kumai(1983)는 인쇄 용제는 주로 저분자량

물질로서 주로 섭씨 50도에서 100도 사이의 건

조실에서 1분안에 증발된다고 주장하 다.

Piringer(1986)는 극성 포장 용매인 메틸 에

틸 키톤이 자체 반응을 통하여 궁극적으로 5-메

틸-4-헵텐-3-원 이라는 이취 유발 물질을 생성

되는 것을 GC/MS 를 통하여 증명하 다. 

McGorrin등(1987) 은 diol 구조를 갖고 있는

일부 포장 용매의 경우는 식품 성분에 많이 존재

하는 aldehyde 구조와 축합 반응을 일으켜

musty odor를 생성하여 품질 저하를 유발한다

는 것을 입증하 다.

Halek등(1988)은 지방 함량이 다른 3 가지

식품(soybean oil, chocolate liquor and

cookie)과 6가지 용매(ethyl acetate, hexane,

isopropanol, methyl ethyl ketone, methyl

cellosive, and toluene)를 이용한 실험에서 용

매의 전이 정도는 식품의 지방 함량에 비례한다

는 것을 보여 주었다. 

Heasook(1990)은 현재까지의 연구 결과를

토 로 용매의 초기 농도, 온도와 접촉 시간 그

리고 포장재의 형태학적 구조 및 식품 성분이 용

매의 전이 정도를 좌우하는 중요한 요소라고 지

적하 다.

Letinski 등(1992)은 향성분과 포장재의 상

호 전이 정도 측정 실험을 통하여 식품 성분의

극성과 포장재의 물리적 그리고 화학적인 구조

의 차이가 인쇄 용제의 식품으로의 전이를 좌우

하는 요인이라고 지적하 다.

Halek 등(1994)은 전이된 인쇄 용제의 화학

적 특징에 따라 이를 이취로 느끼는 소비자의 최

저 감응 농도의 차이를 발견하 다. 

특히 탄화수소 구조를 가지고 있는 인쇄 용제

의 경우는 탄소수가 증가함에 따라 최저 감응 농

도가 증가함을 보여주었다.

An 등(1995, 1996)은 식품 성분의 화학적 그

리고 물리적 구조가 다양한 인쇄 용제의 전이 정

도에 많은 향을 미친다는 연구 결과를 발표하

여 인쇄 용제 선택 시 내용물의 특성을 잘 파악

해야 한다는 점을 보여 주었으면 추가적인 연구

를 통하여 이를 체계적으로 제시할 필요를 보여

주었다.
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2. 인쇄용제분야국내외연구비교

2-1. 국내 연구 개발 상황

1980년 에는 인쇄 방법 및 용제 선택에 중점

이 주어져 있었으며, 잔존 용제에 한 연구는

진행되지 못하 다.

1990년 에는 본격적으로 그리고 포장에

한 연구가 광범위하게 진행되어, 인쇄 용제 및

추출 방법 그리고 제품에 따른 인쇄 방법에 관한

연구가 진행되고 있다.

포장 안전성에 관한 규정이 설정되었으며 인

쇄 및 식품 포장 회사에서 식품공업협회 자율 규

제로 분석이 진행 중에 있다.

그러나 다양한 식품에 잔존하는 인쇄 용매의

종류 및 잔존량 그리고 포장재 종류별 인쇄 용

매의 잔존량 그리고 식품에 이행되는 잔존 인쇄

용매의 전이량에 한 연구는 아직 체계적으로

진행되지 못하고 있어 시급히 해결해야 할 과제

이다.

2-2. 외국 연구 개발 상황

1970년 부터 활발한 연구가 진행되어, 인

쇄 용제 종류별로 그리고 포장재 별로 내용물

로의 전이 특성에 관한 실험 결과가 제시되고

있다.

1980년 부터 포장재 잔존 용제 증가에

향을 미치는 요인들을 밝히는 연구가 활발히

진행되어, 중요한 요인들을 실험을 통하여 입

증하 다.

1990년 에 들어서는 내용물에 따른 포장 인

쇄 용제 사용 방법 개선을 통한 내용물로의 전이

량 최소화를 위한 연구가 진행되고 있다.

3. 인쇄용제잔존량

국내에 시판 중인 식품을 다양한 부류로 분류

하여 headspace 방법을 이용하여 잔존량을 측

정하 으며 측정 상 용제는 아세톤, 아이소프

로파놀, 에틸 아세테이트, 메틸 에틸 케톤, 톨루

엔 그리고 헥세인이다. 국내에서 시판되는 다양

한 가공 식품을 육가공 제품, 유가공 제품, 스낵

류, 가공면류 냉장 식품, 냉동 식품 그리고 즉석

식품으로 구분하여서 포장재에 잔존하고 있는

인쇄 용제 잔존량을 측정하 다. 

결과〔표 1〕에서 보듯이 국내에서 시판되는

가공 식품 포장재에 존재하는 잔존 용제량은 국

내 기준치인 전체 잔존량 6mg/m2 그리고 톨루

엔 2mg/m2 이하로서 안전도 기준을 충족하고

있다. 

4. 인쇄용제잔존량감소

일반 식품 포장재는 물론이고 즉석 식품 포장

재의 경우는 포장재를 내용물과 함께 가열함으

로 포장재의 잔존량이 많다는 것은 식품의 품질

저하는 물론이고 해당 식품을 섭취하는 소비자

의 안전을 저해 할 수 있으므로 잔존량을 최소화

하는 방법의 개발이 필요한 실정이다. 

이와 관련하여 현재까지 가능성 있는 감소 방

안으로는 포장재를 인쇄 후 거치는 저장 과정인

숙성 과정 조건 및 방법을 개선하여 잔존량을 최

소화하는 방안이 가장 현실성 있는 방안으로 제

시되고 있으며 이를 확인하 다. 

이를 위하여 포장재 인쇄 후 숙성 조건에 따른

잔존량 감소 가능성을 확인하기 위하여 인쇄된
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포장재는 가로 세로 각각 30cm로 절단한 포장

재를 온도 조절이 가능한 chamber 에 넣고 10�

C, 30�C 그리고 60�C에서 각각 24/48/72시간

동안 숙성시킨 후 잔존량 감소 여부에 온도가 미

치는 향을 확인하기 위하여, headspace 방법

을 이용하여 잔존량을 각 조건에서 3회씩 측정

하 으며 결과는〔표 2〕와 같다. 

저장 온도 및 기간에 따른 잔존 인쇄 용제 절

량을 보면 예상 로 60�C 에서 72시간 숙성

시에 잔존량이 최소가 됨을 발견할 수 있다. 또

한 모든 조건에서 감소율을 보면, 숙성 창고 저

장 후 24시간 이후에 가장 높은 잔존 용제 감소

정도를 나타내고 있으며 역시 상 적인 고온에

서 감소율이 높음을 확인 할 수 있다. 

현재 포장재 출고 시간이 숙성 후 24시간 내

외임으로 포장재 업체의 숙성실 최 가능 온도

라는 60�C 가 유지된다면 인쇄 후 잔존 용제량

을 평균 95% 까지 감소시킬 수있는 좋은 결과

를 보여 주었다. 

이와 같은 연구 결과는 숙성 조건 개선을 통하

여 잔존 인쇄 용제량을 감소시킬 수 있으며 추가

적인 보완적인 연구를 통하여 선진국 수준으로

잔존 인쇄 용제량을 감소시킬 수 있다는 점을 보

여주는 결과이다. 

5. 잔존인쇄용제식품이행량측정

인쇄 용제의 식품으로의 전이 정도를 분배 계

수를 이용하여 측정하 다. 분배 계수는 인쇄 용

제 중에서 포장재 안 공기 중에 존재하는 양과

식품 중에 존재하는 양의 비율로 결정하는 방법

으로 분배 계수가 높다는 것은 그 만큼 인쇄 용

제가 식품으로 전이가 많이 일어났다는 것을 의

미한다.

① 선택된 인제 용제에 한 보정 곡선을 작성

하 다.

② 샘플 5.0gram을 vial 넣고 septum으로

봉한 후 인쇄 용제 각각 0.4μl 를 실린지로 봉

한 vial에 투입 한 후 상온에서 기화시켰다.

③ 빈 vial을 septum으로 봉한 후 인쇄 용

제 각각 0.4μl 를 실린지로 봉한 vial에 투입

한 후 상온에서 기화시켰다.

④ 평형에 도달한 후 ②번에서 샘플링한 vial

에서 headspace 200μl 를 채취하여 기체 분석

기에 넣고 용출 면적을 측정하 다.

⑤ ③번에서 샘플링한 vial에서 headspace

200μl 를 채취하여 기체 분석기에 넣고 용출 면

적을 측정하 다.

⑥ 다음의 분배 계수식을 이용하여 식품으로

의 전이량을 측정하 다.

Kp=

(wt. of solvent in HS in Blank) - (wt. of

solvent in HS in bottle wih sample) 

weight of sample

wt. of solvent in 1ml of headspace in

bottle with sample

density of air

5-1. 초코렛 종류별 인쇄 용제의 이행량

과자 제조에 사용되는 쵸코렛 종류별로 선택

된 인쇄 용제에 한 이행량을 분배 계수를 이용

해 측정 하 고 결과는 아래와 같다. 

각각의 샘플의 지방 함량은 쵸코 칩은 25.4%,

쵸코 리커는 28.9 % 그리고 쵸코 크림은
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48.4% 이다.

지방 함량과 물리적 구조가 다른 쵸코렛 3가

지 종류에 한 선택된 인쇄 용제의 전이 현상을

측정한 결과〔표 3〕톨루엔과 헥세인과 같은 비

극성 용제의 경우 지방 함량이 높아짐에 따라 분

배 계수가 높아짐을 보여주었다. 

Isopropanol 이나 methyl ethyl ketone 과 같

은 극성 용제의 경우는 쵸코칩 보다는 쵸코 리커

에서 보다 높은 분배 계수를 보여주었다. 

이것은 지방 함량 증가가 크게 변하지 않았음

에도 칩 보다는 무정형 구조가 많은 즉 결정성

구조가 적은 리커가 훨씬 이행량을 갖게 된다는

것을 의미한다. 

실제로 비극성 용제들이 지방함량이 크게 증

가한 크림에서 높은 분배 계수를 보이는 반면

에 극성 용제들은 리커에서 크림으로 변화 시

〔표 1〕시판 중인 가공 식품 포장재의 잔존 용제량(mg/m2) 

IP Acetone MEK Toluene Methanol Hexane Total (mg/m2)

육가공 1 0.0078 0.0189 ND 0.3779 0.0028 ND 0.4072

유가공 2 0.0031 ND ND 0.1787 ND ND 0.1818

스낵류 3 0.0780 0.0175 ND 0.1597 ND ND 0.2552

가공면 4 ND ND 0.0564 0.2643 0.0012 ND 0.3219

냉장식품 5 ND 0.1661 ND 0.0526 ND ND 0.2187

냉동식품 6 ND ND 0.0021 0.1499 ND ND 0.1520

즉석식품 7 0.1960 ND ND 0.0689 ND ND 0.2649

ND 는 0.0001(mg/m2) 이하

〔표 2〕숙성 온도 및 시간에 따른 인쇄 용제 용출량(기체 분석기를 이용한 total area)  

숙성 온도/숙성 시간 10�C (단계별 감소율) 30�C (단계별 감소율) 60�C (단계별 감소율)

숙성창고 입고前 2749.98 ± 263.9※ 2749.98 ± 263.9 2749.98 ± 263.9

24 시간 785.08 ± 59.87(71.5%) 259.71 ± 14.29(90.6%) 114.44 ± 10.87(95.8%)

48 시간 506.04 ± 30.37(35.5%) 187.57 ± 78.78(27.8%) 56.37 ± 4.65(50.7%)

72 시간 419.32 ± 29.77(17.2%) 107.92 ± 9.50(42.5%) 36.83 ± 2.80(34.7%)

※평균값±STD (표준편차) 

〔표 3〕다양한 쵸코렛 종류분의 분배 계수(Kp)

Samples 쵸코 칩 쵸코 리커 쵸코 크림

Toluene 0.0664 ± 0.00186※ 0.1063 ± 0.00086 0.1657 ± 0.00378

Isopropanol 0.0601 ± 0.00105 0.0982 ± 0.00088 0.1055 ± 0.00072

Methyl ethyl ketone 0.0392 ± 0.00181 0.0773 ± 0.00126 0.0786 ± 0.00610

Ethyl acetate 0.0357 ± 0.00175 0.0476 ± 0.00121 0.0573 ± 0.00075

Hexane 0.0273 ± 0.00050 0.0338 ± 0.00065 0.0526 ± 0.00132

※평균값±STD (표준편차) 
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지방 함량이 크게 증가했음에도 불구하고 분배

계수가 크게 증가하지 않은 것으로 나타났다.

이런 결과는 비극성 인쇄 용제의 전이에는 지

방 함량 증가가 큰 향을 미치지만 극성 용제의

전이에는 지방 함량 뿐 만 아니라 식품의 구조

즉 결정성 정도의 차이가 중요한 요인이라는 점

을 보여 주고 있다.

분배 계수의 현장 적용에 있어서 매우 높은 결

과 재현성을 보여 주고 있어 분배 계수를 이용한

이행량 측정의 가능성을 보여주었다.

5-2. 모델 식품으로의 이행량

식품 성분 뿐 만 아니라 모델 식품을 제조하여

인쇄 용제의 모델 식품으로의 전이량을 측정하

다. 

결과에서〔표 4〕보듯이 설탕의 함량이 일정하

고 지방 함량도 거의 변화가 없는 상황에서 수분

함량이 모델 식품에 따라 증가함에 따라 극성 인

쇄 용제의 이행 정도는 증가했다. 하지만 비극성

인쇄 용제의 이행 정도는 변함이 없거나 감소하

는 경향을 보이고 있다. 

이것은 수분 함량이 극성 용제의 식품으로의

이행량에는 향을 미치지만 비극성 용제의 이

행량에는 향을 미치지 못하거나 오히려 부정

적인 향을 주는 것으로 보여준다.

이번 실험에서도 완성된 식품 모델에서 인쇄

용제의 이행량 측정에 사용된 분배 계수가 매우

높은 결과의 재현성을 보여주고 있다. 

6. 최근연구동향

최근에 포장재 안전성 연구 동향은 크게 두 가

지로 나누어 볼 수 있다. 

하나는 규제 기준을 마련하는 것이고 다른 하

나는 포장재 보다는 내용물 즉 식품에 안전성에

관한 연구라 할 수 있다. 

안전성을 체계적으로 관리하기 위해서는 규제

기준이 명확해야 하지만 국내에서는 이 기준이

명확하지 않은 면이 있다. 

현재 기준치 마련 작업에 있어서는 미국보다

는 유럽의 positive list 가 모범 사례로 간주되

고 있어서 이를 바탕으로 국내에 적합한 기준

안 마련 작업이 진행 중 에 있으며 매면한 두

물질에 한 규제 기준안이 구체적으로 제시되

고 있다. 

다른 한 가지는 포장재의 안전성이라는 것이

유해물질이 포장재에서 식품으로 전이되는 정도

에 따라 달라짐으로 연구의 초점을 포장재자체

〔표 4〕수분 함량이 다른 모델 과자 1, 2, 3번의 분배 계수 측정 결과

X1 X2 X3 Toluene Isopropanol MEK Ethyl acetate Hexane

10 2.5 29.5 0.1418 ± 0.001※ 0.0687 ± 0.0012 0.0929 ± 0.0012 0.0770 ± 0.0004 0.0496 ± 0.0003

10 5.4 27.8 0.1381 ± 0.0002 0.1372 ± 0.0012 0.1199 ± 0.0010 0.0840 ± 0.0008 0.0494 ± 0.0003

10 8.3 27.1 0.1361 ± 0.0003 0.2052 ± 0.0034 0.1528 ± 0.0009 0.0920 ± 0.0001 0.0501 ± 0.0001

※평균값±STD (표준편차) 

여기서 X1 는 과자 baking 전 설탕 함량 (%) 이고 X2 는 과자 제조 후 수분 함량 (%) 그리고 X3는 지방의 함량 (%) 이다
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의 안전성 보다는 식품으로 얼마만큼 전이 되는

가 로 변경되고 있는 추세이다. 

이런 결과는 기초적인 연구를 통하여 식품의

가공 방법이 구성 성분에 따라 같은 포장재 물질

이라도 전이되는 정도가 매우 다르다는 결과에

기초하고 있다.

Ⅱ. 결론

가공 식품 산업의 발전은 필연적으로 식품 포

장재의 발전을 요구하고 수반하게 된다. 

그러나 국내 식품 포장 산업은 눈부신 식품 산

업의 발전 속도를 식품 안전성 측면에서는 뒷받

침하지 못하고 있는 것이 현실이다. 

그 동안의 세성으로 단순히 식품을

wrapping 하는 정도로만 인식하는 경향이 아직

도 남아있어 체계적인 연구 개발이 미흡한 것도

사실이다. 그러나 다행히도 최근에는 포장재의

안전성 특히 인쇄 용제의 안전성에 한 연구가

시작되어 그 결과가 주목되고 있다. 

현재 국내포장 업계 및 인쇄 업계의 연구 방향

은 포장재의 잔존 인쇄량을 감소시키기 위한 연

구가 중요한 분야로서 일부 숙성 조건 개선을 통

하여 잔존 용제량을 감소시킬 수 있음을 확인하

으며 이를 scale up하기 위한 추가적인 연구

가 진행 중이다. 

앞으로 국내 포장 업계의 연구 방향은 숙성 조

건 개선 및 포장재별 인쇄 용제 선택을 통한 잔

존 용제량의 감소 뿐 만 아니라 잔존 용제의 식

품으로의 이행을 최소화 할 수 있는 식품 성분에

맞는 인쇄 용제의 선택이 가능한 연구가 진행되

어야 할 것이다. 

물의흐름이자연스러운것은물길이나아있기때문입니다.

포장산업이강건하려면미래를내다보는안목이필요합니다.

포장업계의발전이기업을성장시킵니다.

더나은앞날을위해본협회에가입하여친목도모는물론애로사항을협의하여

새로운기술과정보를제공받아야합니다.

포장업계에서성장하기원하시면 (사)한국포장협회로오십시오.

(사)한국포장협회
TEL. (02)2026-8655~9

E-mail:kopac@chol.com

사단법인한국포장협회회원가입안내
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