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세계의 포장 

Ⅰ. 서론

박스업계에서는제함기, 인쇄기및구멍을내

는 기계 등의 고속화 및 합리화·소력화설비자

원과 동시에 품질검사장치의 도입도 매년 증가

의일로를달리고있다. 발주처로부터는단납기

와고품질을강하게요구받고있으며, 이미시선

으로는 전수전량검사를 계속해 나가는 것에는

한계를 맞고 있으며 불량품유통사고에 대한 불

안이있는것이현상이다. 제함기로부터제조된

박스상자는 그 제조작업 중에 불량품이 발생하

는일이있다. 

이 불량내용에는예를들어, 합지부에서의합

지불량, 인쇄부에서의 인쇄불량, 배지부에서의

홈드릴위치불량, 다이컷부에서의구멍을내는

위치불량, 폴딩부에서의풀을붙이는위치불량

및접합위치불량등이있다. 

1992년, 연포장필름검사를목적으로하여개

발이 행해진 폐사의 라인센서 영상처리장치는

1995년 인쇄검품장치 Symphony시리즈로 농

담검사를 핵심으로 한 다양한 인쇄물의 검사장

치(박스 인쇄·그라비어인쇄·오프셋삽지 또는

윤전인쇄·잉크젯인쇄·지면검사 등)로 판매를

개시하였다．

1990년대 초반부터 흑백타입의 검사에 관련

되어컬러타입의검사가조금씩침투해오던중

검사방식도 인쇄의 윤곽부분을 미검사영역으로

하는방법에서노마스크방식으로차례대로진화

해왔다.

1. 개발경위

최근하드웨어의고속화, 반도체디바이스대

용량화는 컬러라인센서카메라에서의 고정도고

속검사를 실현시키고 2007년부터는 Trinity로

판매를개시하였다〔사진1〕.

폐사독자의 그레이스케일(다치화)처리에 의

한X-Y-Θ보정은위치를정하는마크혹은특징

점에의하여반송어긋남이나인쇄위치의어긋

남에영향을덜받는다. 이기능은박스, 종이기

구등의삽지, 블랭크인쇄검사전반에있어서필

수불가결한기능이다. 

박스검사기시장동향
From Total Inspection to Comprehensive Manufacturing Control System

勝久　進 /덕엔지니어링(주) 영업기술그룹
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특히패키지포장에있어서는앞뒤양면인쇄검

사의 요망이 높지만, 폐사는 1컨트롤러로 양면

검사가가능하며, 저가격, 생산현장에있어서성

스페이스인동시에심플한조작성을추진한다.

검사테두리 설정은 부분적으로 염격하게, 보

통, 느슨하게, 검사하지않음으로변경하는것이

가능하다. 상품의 중요포인트에 해당하는 부분

은레벨설정을엄격하게, 중요하지않은부분에

관해서는‘느슨하게’라는부분적인레벨설정의

변경, 일정부분만 검사범위외로써 무검사로 하

는것도가능하다〔그림1〕.

그 설정을 보전하고 차회부터 동일제품 검사

할때에는부르는것만으로같은조건에서검사

가능하다. 설정 범위는 제품의 사행위치의　어

긋남을추적한다.

식품패키지라면 상품이미지를 어필하는 부분

의 인쇄색깔오염, 의약품패키지에서는 설명서

등의 세세한 문자의 빠짐, 오염 등 가장 중요한

부분은보다엄밀한검사가필요하지만, 반대로

풀을붙이는부분이나밑바닥부분등에는위와

같은엄밀한검사는필요하지않다. 

[사진1] Trinity

[그림1] 검사범위

부분적인검사레벨설정의변경

설정사례

□제품의중요한인쇄부분 - 엄격한검사

□그외의인쇄부분 - 보통검사

□인쇄이외의부분 - 러프한검사

□커트부분등 - 무검사

귤

엄격하게

이설정은조합예이다.

보통 느슨하게 마스크

귤

68~73  2013.11.27 3:16 PM  페이지69   Mac-18 



세계의 포장 

인쇄의 부가가치에 의해서 개개의 검사 범위

의 색깔농도레벨, 결함검출수치의 설정이 가능

하다.

어려운 점은 단순히 검사정도를 엄격하게 하

는 것만으로는 종이 기구·박스 업계에서는 원

지피치혹은불순물을검출하여제품이출하불

가능하게되어버린다. 

여기서 Trinity는 검출하고 싶은 결함의 농도

(결함이라고하고싶은인쇄의농도, 색차이)를

설정하고그설정농도를빛의3원색으로분광하

여R, G, B 각색의설정농도를넘기는모든결

함의세로와가로의크기를계측하는것에의하

여 적어도 색의 농도레벨 차이의 큰 결함은 이

물, 오염, 문자깨짐으로써검출한다. 

반대로희미한오염은적으면원지피치또는

불순물로써 수율 향상을 위해 취소하고 희미해

도큰면적은기름오염, 인쇄긁힘등으로검출

하고있다.

2. 「박스」제조라인토탈검사시스템

2-1. 박스검사장치Trinity SLC703M

이전에는 미장 인쇄물을 제함 가공하는 경우

에는 골판지 시트의 상면에 다시 한 번 인쇄된

시트를붙인후에괘선및홈드릴등의제함가

공을행하는것이주류로되고있다. 

70 포장계·2011. 11

[표 1] 콜게이트검사장치사양

전검사폭 상면 2,100mm(카메라2대) 하면2,100mm(카메라2대)

카메라1대마다의검사폭 1,100mm 1,100mm

최소분해능력 폭분해능력 0.55mm(X) 0.55mm(X)

길이분해능력 0.55mm(Y) 0.55mm(Y)

검사대상결함 풀찌꺼기·풀부스러기·기름오염·이물

검사방법 풀칼라영상처리방식

검사주기장
무지 커트길이에관계없이 400mm

프리프린트커트길이

반송기요구사양

라인스피드 최대200~350m/분(단, 반송기사양에따름)

파검재폭 950~2,000mm(카메라3대에서 2,500mm폭에도대응가능)

파검재커트길이 400~4,000mm(최장커트길이는반송기사양에따름. 커트길이에의해배출불가능한경우가있음)

구성

카메라유닛 2,048bit3 라인컬러라인센서카메라

조명유닛 편한방진구조

컨트롤러 편한방진구조반용쿨러붙음 17형 TFT모니트UPS

검사장치기능

결함영상파일링수 50만건

품종데이터 자동(생산관리데이터통신에의해, 자동으로품종을작성함)
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이 경우 인쇄물의 검사는 전공정의 인쇄공정

으로이미행해지고있다. 

당시는 온라인에서의 검사를 하기 위하여 검

사장치를설치하려고하면제함기의구조상, 설

치스페이스가없고, 여기에더해서반송되는박

스시트의진동등의문제로온라인에서의인쇄

검사는곤란하게여겨졌다. 

현재는 검사정도를 높이기 위하여 인쇄 속도

의 고도화(약400매/분)에 추종 가능한 고속고

정도 카메라 및 유닛 사이에 설치 가능한 최적

의 조명수단을 채용하고 있기 때문에 작업원은

인쇄중에어떤불량이발생하고있는가를영상

을 보면서 확인할 수 있는 동시에 연속하여 결

점이 발생한 경우는 지급으로 불량개소로의 대

응을할수있는것으로부터원재료의불량손출

을 최소한으로 막고 1로트가 모든 인쇄불량이

되는 일이 없어져 증쇄 등의 손실 단계도 삭감

가능하다.

도안을 자동으로 잘라주는 기능에 의해 전술

한검사범위에관해서도다시한번대략적으로

범위설정하면자동적으로인쇄부는보통범위로

비인쇄부는약한범위가된다. 

간편한 조작으로 작업의 효율화를 꾀하는 것

이가능하다.

2-2. 콜게이트 검사장치 Trinity

SLC702/702

골판지인쇄기는특수한예를빼고는많은카

메라의 설치장소의 제한으로 표면(외장면)밖에

검사를하지못하는현상이지만, 내면의검사에

[그림2] 플랩멀티검사

■풀검사 ■찌꺼기검사 ■풀칠하기위한플랩의형상검사

풀칠하는 부분의

도포폭

풀부분
찌꺼기남음

플랩위치

플랩길이

플랩폭

[사진2] 검사처리매수실현

풀부분

풀부분
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응하는것이콜게이터검사장치이다.

점함과정에서발생할위험이있는풀찌꺼기,

풀 부스러기, 기름 찌꺼기나 오염 등의 검출(상

면검사), 견본인쇄 인쇄부에 있어서도 동등한

검사(하면검사), 이들의양면검사를원컨트롤러

로대응한다〔표1〕.

2-3. 박스플랩멀티검사장치CFL시리즈

카메라에의해박스인쇄가공기의풀칠을위해

남겨두는 플랩부분을 촬상하고, 풀검사·찌꺼기

검사·풀칠을위해남겨두는플랩의형상검사등

을행하고양품/불량품을판정한다〔그림2〕.

불량판정에는 결과를 모니터표시, 시그널폰

및옥내신호등에의해경고한다. 검사처리매수

350매/분을실현한다〔사진2〕.

원지의검사부터제함의최종경과까지품질검

사를토탈로행한다.

3. 『지키는검사』부터『진격의검사』로

디지털 영상 파일링시스템 Gallery를 사용한

품질의보이게한다.

과거 30수년에 걸쳐 의약품유가정권 등 업계

에서의 검사로 배양된 노하우를 사용한 강력한

트레이서빌리티 기능으로써 디지털 영상파일링

시스템 Gallery는 검출한 결함데이터와 결함영

상을 HDD및 백업용미디어에보존, 네트워크

에서 결함 데이터를 관람하고 결함데이터의 프

린터출력, 바코드로불러내는것에의해결함분

석하는것도가능하다〔그림3〕.

온라인화에 대응하는 것으로 검출 결함을 당

장 피드백하는 것에 의하여 불량발생을 최소한

으로막고환경에배려하며잉크및재료의낭비

를줄이고불량품의폐기량의저감을꾀하는결

함정보의 공유화에 의해「불량을 줄이는 시스

72 포장계·2013. 12
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[그림3] 디지털영상파일링시스템Gallery 구축도

콜게이터검사장치

박스검사장치

플랩멀티검사장치

Gallery

PC

Hub

생산 품질

Gallery

GalleryGallery

Gallery

Trinity

Trinity
시트생산

(점합)

케이트생산

(인쇄제함)
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템」의제안을하고있다.

폐사의검사장치는모두Gallery로 관리가능

하기때문에토탈로관리할수있으며사용자가

공정마다의결함정보를보는것이가능하다.

사내 LAN을 구축하고 네트워크로 연결된

Gallery의 관리는예를들어, 서버(타입S)는 품

질보증부가 보고 클라이언트(타입C)로써 연결

된컴퓨터화면은공장장, 혹은현장담당자가때

에 따라 자재담당이 보거나 출하품질에 관련된

모든 담당·부서에서 리얼 타임의 결함정보에

접하는것이가능하다. 

각 부서의 사람이 다각적인 인쇄불량분석에

관련하는것으로문제의식을가지고전회사적인

인쇄불량저감을생각하게한다. 

원재료도 전부 바코드를 발행하여 관리하기

때문에 중간 재고를 감소시키고 원재료 롤러마

다에 어떤 사용자를 위한 것인지, 제조시간, 잉

크명, 포재메이커명, 로트NO. 등이라고하는이

력데이터를가지고있다. 

또 이러한 시스템으로 결함 정보가 축적되는

것에 의해 예를 들어, 사용하고 있는 자재에 대

한클레임도확실하게하는논거를표시하는것

이가능하게되었다.

생산관리, 품질의키맨은어디에있어도「인터

넷에억세스가능한환경」이라면평상시와다르

지않은공장생산업무가가능하다. 해외에실제

의 생상공장이 있어도 출하품질이 필요로 하는

품질관리는일본에서온라인의리얼타임으로감

시·관리한다. 그러한 생산관리 방법도 현실에

운용되고있다.

결함을 찾아서 폐기한다고 하는『지킴의 검

사』에서 결함발생의 원인을 분석·해석하여 적

절한 대책에 의한 불량을 만들지 않는『진격의

검사』시스템을구축한다.

Ⅱ. 결론

현상 그리고 장래도 박스를 포함하는 포장제

품의 품질요구는 점점 높아지며, 비용다운·생

산고속화·단납기화·출하 후의 제품품질보증

이강하게요구된다. 

확실한 검사에 의해 현상을 알고 결함정보를

분석하며 문제점의『보이는화』를 행하고, 영상

데이터를 포함하는 정보를 활용하여 개선책을

실행한다. 

이프로세스를통하여고객님들께서제품품질

향상과 동시에 이익향상의 제안을 해주셨으면

한다. 

점점 포장업계의 발전을 위한 정보화전략과

챌린지가필요하다고폐사는생각하여데이터의

유효활용에 의한 불량을 만들지 않는「진격」의

품질관리시스템을제안해나가고싶다고생각하

고있다.
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