
맞춤형
리버스 터크 엔드 카톤 사양 지정

적합성, 효율성, 조달을 위한
진단 플레이북



보기 좋은 상자도 포장 라인을 방해하면 실패한다

미관 승인이 운영상의 성공을 보장하지는 않습니다.
제품을 끼이게 하거나, 빈 공간이 과도하거나,
평평하게 닫히지 않는 카톤은 출고 작업 인건비를 몇 배로 늘립니다.

어긋난 더스트 플랩:
부정확한 다이라인이
간섭을 유발

억지로 밀어 넣는 터크 플랩:

수작업 힘이 필요한
고마찰 지점불룩해진 측면 패널:

과도한 빈 공간이
내용물을 바깥으로 밀어냄

어긋난 더스트 플랩:
부정확한 다이라인이
간섭을 유발
운영 실패 개략도(작용하는 힘과 정렬 불량)

경고: 계획에 없던 테이프 작업과 잘못 접힘. 작업자가
터크 플랩을 억지로 밀어 넣거나, 잘못 접힌 더스트
플랩을 바로잡거나, 부정확한 다이라인 때문에 로고가
의도한 전면 패널에서 벗어나는 지점이 불안정 요인입니다.

이상적 설계(아이소메트릭 와이어프레임)

업계 현실 점검 - 한 커피 로스팅 논의에서는 테스트하지 않은 리버스 터크 포장이 해당 작업 흐름에서 개당 수작업을
2배, 심하면 3배까지 요구했다고 경고했습니다. 조립 속도는 반드시 테스트해야 하며 절대 가정해서는 안 됩니다.



반대 방향 마감의 운동학

중요한 단서: 반대 방향 배치는주요 동인: 시트 레이아웃

정의: 한 장으로 접는 효율. 서로 반대 방향의 플랩은 인쇄된
판지 시트 위에 더 경제적으로
배치되는 경우가 많아,

상업적 물량에서 자재 사용량을
관리하는 데 도움이 됩니다.

주로 이러한 제조 효율을 뒷받침하며,
다른 방식에 비해 본질적인 구조적
안정성을 자동으로 더해 주지는
않습니다. 마감 성능은 판지, 접선
품질, 플랩 형상, 적재되는 제품에
전적으로 좌우됩니다.

카톤으로, 상단과 하단
마감 패널이 서로 반대
방향으로 열리고 닫힙니다.

Be



구조 진단: 카톤 스타일을 제품 용도에 맞추기

스타일 주요 장점 최적 적합 신호중요한 제한 사항

효율적인 레이아웃,
양쪽 끝 접근 가능

리버스 터크
엔드

가벼운 소매 제품, 비용/판지
효율 우선

하중을 견디는 배송용
상자를 대체할 수 없음

깔끔한 주 패널
(플랩이 같은 방향으로 닫힘)

시트 면적을 덜
효율적으로 쓸 수 있음

프리미엄 진열 연출이
최우선스트레이트 터크 엔드

스냅락
바텀

바닥을 지지하는
구성

더 복잡한 구조와
견적

제품에 더 강한 바닥 지지
또는 빠른 조립이 필요

자재 사용량, 보관 부피,
비용 증가

높은 연출 가치와
보호 성능

고급/고가치 연출이
효율보다 중요

리지드 박스

골판지
카톤

다른 표면 및
치수 프로필

향상된 완충 및
운송 보호

운송 보호가 얇은
카톤 형태보다 우선

참고: 접이식 카톤은 브랜드 연출용입니다. 운송 보호를 위해서는 전체 시스템(카톤 + 충진재 + 외부 배송 상자)을 평가해야 합니다.



여유 공간 정의:

포장 구성
공식

여유 변수: 최종
핵심 규칙: 절대

여유 허용치는
적재 방향, 표면 마찰,
치수 편차, 그리고
라인이 수동인지
자동 충전인지에 따라
달라집니다.

제품의 공칭 치수를
생산용 다이라인에
그대로 변환하지 마십시오.

제품 형태 + 파우치/캡/라벨 + 보호 인서트 = 필요한 총 내부 치수

측정 기준: 내부 치수는 반드시 길이 x 너비 x 높이로 표기합니다(L과 W는 개구부를 나타내며, H는 내부 바닥에서 개구부 가장자리까지입니다).



소재 역학: 판지 선택 기준
기능별 판지 선택

판지 캘리퍼(두께)는 제품 무게만으로 정할 수 없습니다. 카톤 스팬,
결 방향, 습도가 강성과 모서리 보호에 결정적인 영향을 미칩니다.

결
방향

스팬

상용 옵션
폐기 현실 점검(예시):

종이 기반이라고 해서
모두 재활용
가능한 것은 아닙니다.
창, 필름
라미네이트, 차단층,
호일은 폐기 경로를 바꾸므로
환경 관련 주장에
반드시 반영해야 합니다.

· SBS: 선명한 인쇄 표면.

· FBB: 강성과
표면 품질의 균형.

· 재생 판지: 비용 또는

재활용 원료 함량
목표용.

· 크라프트: 자연스러운 무표백
습도접선외관.

(참고: 14pt, 18pt, 24pt는 업계
예시이며, 이 SKU에 대해
검증된 사양이 아닙니다).



아트워크 구조와

프리플라이트 절차
상단

프리플라이트 체크리스트:

- 디자인 시작 전에 패널을 지정합니다.
- 로고, 바코드, 법적 고지 문구는
재단, 접선, 접착
안전 영역 밖에 반드시 둡니다.
- 글꼴은 윤곽선으로 변환하고 고해상도
이미지를 포함합니다.
- 백색 잉크, 호일, 바니시 또는
창 레이어는 각각 별도의 독립된 레이어로 식별합니다.

전면 측면 후면 측면

표면 시스템 옵션:
하단

CMYK, 별색, 수성/UV 코팅,
라미네이션, 엠보싱, 디보싱. (가능 여부와
색상 허용 오차는 견적에 따라 결정). 재단선, 접선,

접착 플랩



워크플로: 세 가지 별개의 승인
이 중 어떤 시안도 다른 것을 대체하지 못합니다.

3D 렌더링 실물 샘플평면 생산 시안

목적: 시각적 방향 확인. 목적: 인쇄 내용. 목적: 적합성과 기능.

확인: 패널 불룩함,확인: 패널 정렬, 확인: 블리드, 안전 영역,

색상 정의, 바코드
여백 영역, 법적 문구

정확성.

터크 방향, 전반적인
미적 레이아웃.

개봉 힘, 포장 라인
작업성, 판지 강성.

확인 불가: 구조 확인 불가: 최종
확인 불가: 조립또는 적합성. 생산 색상 허용 오차.

힘.



조립 작업성 검증

테스트 절차: 목표:

생산 수량을 확정하기 전에 실물
기준을 확립합니다. 제품의 작은
변경(새 캡, 업데이트된 인서트)도
이전 적합성 테스트를 무효로 만듭니다.

평평한 카톤을 사각 형태로 세우고 양쪽 끝을 닫습니다.
패널 불룩함을 확인하고 개봉 힘을 측정합니다.
완전히 조립된 상태에서 라벨 가독성을 확인합니다.
소비자 사용 시 반복 접근이 필요하다면
카톤을 열고 다시 닫아 봅니다.

핵심 조치: 실제 제품을 실물 샘플에 넣습니다. SS
[=



품질 위험 대시보드: 점검 항목

인쇄 위험: 작은 글자의 선명도,구조 위험: 직각도, 접선

정렬, 측면 이음매 접착 상태를 확인합니다. 플랩이
저절로 열리는 현상(낮은 점착력, 늦은 접기,
약한 접선 또는 판지 장력이 원인)에 주의합니다.

정합, 바코드 판독성, 긁힘,
코팅 균일성, 호일 위치를 점검합니다.

재주문 절차: 평면 카톤은 압착과 습기 손상으로부터 보호된 상태로 도착해야 합니다.
승인된 다이라인, 수정 아트워크, 실물 기준 샘플은 향후 모든 주문을 위해 보관합니다.



규제 경계와
인증의 현실

패널 1: FDA 화장품: 필수 식별 정보와 순 내용량 정보는

외부 용기/주 표시 패널에 표시되어야 하는 경우가 많습니다.
규정 준수
한계 변조 방지: 표준 접착식 RTE 마감을 그 자체로

FDA 적합 변조 방지 포장이라고 설명하지 마십시오. 표준
접착식 엔드 플랩은 자격을 갖춘 기술 없이는
이 요건을 본질적으로 충족하지 않습니다.

패널 2: FSC - SKU ZPCBooo2의 FSC 가능 여부는 견적 전
확인되지 않았습니다.
FSC 관련 주장에는 적격 자재, 엄격한 관리 연속성
(chain-of-custody) 통제, 올바른 상표 사용이 필요하며,
이는 공급업체가 문서화해야 합니다.

주장과
공급망



방어 가능한 사양 생태계

성공적인 맞춤형 카톤은 단순한 다이라인이 아니라 검증된 물리적 시스템입니다.

정의된
상업 조건
MoQ, 리드타임, 필요한
인증은 프로젝트별
견적으로 확인.

테스트된
실물 적합성
실제 포장 구성으로
검증됨.

프리플라이트 완료
아트워크

용도에 맞는
판지
스팬, 습도, 마감 성능에
맞춰 선택. 안전 영역 준수, 법적 문구는

평면 시안에서 확인.

최종 요점: 제품, 인서트, 외부 카톤 등 전체 포장 시스템을 평가한 후에만 맞춤 견적을 요청하십시오.


