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    Packaging-Transport packages-

Method of revolving hexagonal drum test

1 主题内容与适用范围

本标准规定了运输包装件进行六角滚筒试验时所用试验设备的主要性能要求、试验程序及试验报

告的内容。

本标准适用于评定运输包装件在流通过程中所受到的反复冲击碰撞的适应能力及包装对内装物的

保护能力。它既可以作为单项试验，也可以作为一系列试验中的组成部分。

本标准主要适用于直方体或相似形状的运输包装件，其他形状的运输包装件可参考本标准进行试

验。

本标准不适用于最大边与最小边尺寸之比大于5，或最大边尺寸超过1 200 mm，或质量超过270 kg

的运输包装件。

2 引用标准

GB/T 4857.17包装 运输包装件 编制性能试验大纲的一般原理

GB 3538运输包装件各部位的标示方法

GB/T 4857.2 包装 运输包装件 温湿度调节处理

3 试验原理

    六角滚筒试验使试验祥品经受在旋转六角滚筒内表面上的一系列的随机转落，依靠设置的导板和

挡板可使试验样品以不同的面、棱或角跌落，形成对试验样品不同的冲撞危害，其转落顺序和状态是不

可预料的。

4 试验设备

4.1 六角滚筒试验机是沿水平轴匀速转动的正六角形筒体。内表面固定有导板和挡板等障碍物，根据

需要还可设置圆锥体。

4.2 六角滚筒试验机内表面及其障碍物，可由硬木和金属构成，保证其坚硬。试验中不得有明显损伤或

变形，内表面平滑，允许打蜡，其平滑程度符合下列条件:一个底面积为400 rum X 400 rum,质量为1 kg
经过精刨加工的光滑木块，以其底面放置在滚筒的内表面上，当此内表面与水平面的夹角为1F士2’时

该木块能够自行下滑。

4.3

4.4

4. 4.1

试验样品每次从滚简的一面到另一面为一次转落。六角滚筒试验机可配有转落次数计数器。

六角滚筒试验机按对角线尺寸，可分为2130型和4260型。

2130型六角滚筒试验机旋转速度为:士音r/min·适用于最大边尺寸小于500MM,巨贡量小于
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loo kg的运输包装件。其结构和尺寸见图1和表1,

olsm
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图1  2130型六角滚筒试验机结构尺寸示意图

表1  2130型六角滚筒试验机构件材料、尺寸

构件序号 I2 }'mm 材料 备注

4,5,7,11,13,17,21 高65,厚5̂ 10 铭板

3,6,8,12,14,16,20 高‘5,宽180 硬木

9 宽180,厚45 硬木

2,15,18 宽370,厚30 硬木 与平面夹角为105,

1,19 厚45 硬木

10 高75,顶部半径40 金属 画锥体

4.4.2  4260型六角滚筒试验机旋转速度为1士轰r/min，适用于最大边尺寸小于‘200 mm，且质量小
于27o kg的运输包装件。其结构和尺寸见图2和表2,
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图2  4260型六角滚筒试验机结构尺寸示意图

表2 4260型六角滚筒试验机构件材料、尺寸

构件序号

mm
材料 备注

3,5,7,11,14,17,21
  高 65

厚 5̂ 10
钢板

4,6,8,12,13,16,20 高65，宽220 硬木

9 宽355，厚50 硬木 与平面夹角为80,

2,15,18 宽590,厚50 硬木 与平面夹角为105*

1,19 厚50 硬木

10 高100，顶部半径13 金属 圆锥体

5 试验程序

5门 试验样品的准备

    按GB/T 4857. 17的规定准备试验样品。
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    试验样品的数量一般不少于3件。

5.2 试验样品各部位的编号

  按GB 3538的规定，对试验样品各部位进行编号口

5.3 试验样品的预处理

    按GB/T 4857.2的规定，选定一种条件对试验样品进行温湿度预处理。
5.4 试验时的温湿度条件

    试验应在与预处理时相同的温湿度条件下进行。如果达不到相同条件，也应尽可能在与之相接近的

温湿度条件下进行试验。

5.5 试验步骤

5.5.1 六角滚筒试验机的I面保持水平，将试验样品的1面向上，以其2面和5面沿导板放置在试验

机的f面上，然后启动。

5.5.2 试验进行到下列情况之一时停机:

    a. 达到预定转落次数;

    预定的转落次数可根据运输包装件在流通过程中可能遇到的反复冲击碰撞的情况确定。如果无法

按上述情况确定时，可参考附录A(参考件)确定转落次数。

    b. 当试验样品出现预定的变形和破损状态。

    预定的变形和破损状态由产品标准规定，可参考附录A(参考件)。

5.5.3 试验后按有关标准、规定检查包装及内装物的损坏情况，并分析试验结果。

6 试验报告

    试验报告应包括下列内容:

        内装物的名称、规格、型号、数量等;如果使用的是模拟内装物，应予以详细说明;

    b 试验样品的数量;

        详细说明包装容器的名称、尺寸、结构和材料的规格，附件、缓冲衬垫、支撑物、固定方法‘封口、

捆扎状态及其他防护措施;

  试验样品和内装物的质量，以千克计;

  试验设备的种类以及是否安装圆锥体

预处理的温度、湿度和时间;

试验场所的温度和相对湿度;

预定试验样品的损伤状态或转落次数;

记录到的试验样品的损伤状态或转落次数

说明所用试验方法与本标准的差异;

其他的详细试验记录;
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1. 试验日期、试验者签字、试验单位盖章。
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                                                    附 录 A

                                六角滚筒试验的终止条件

                                            (参考件)

    六角滚筒试验的终止条件因试验的目的不同可分为以下两种:

Al 当试验无法根据运输包装件在流通过程中可能遇到的反复冲击碰撞的情况确定转落次数时，其转

落次数一般不得少于12次。对于质量不大于35 kg的运输包装件按式(A1)计算。如果计算出的N小
于 12，则应取 12:

125一 2.2 M
⋯ ，·‘·····，.····.···⋯⋯ (A1)
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式中:N— 转落次数;

      I.— 运输包装件的最大边尺寸，mm;

      l— 运输包装件的最小边尺寸，mm;

      M— 运翰包装件的质量，kg。

A2根据包装容器和内装物的不同，可按以下几种情况预定运输包装件的损伤

        包装容器的结构散落;

    b 包装容器的封口或接缝处开裂;

    c 包装容器失去对内装物的某种保护能力;

    d. 内装物的一部分从包装容器中漏出;

        其他的各种损伤。

    附加说明:

    本标准由中华人民共和国机械电子工业部提出。

    本标准由机械电子工业部电子标准化研究所负责起草。

    本标准主要起草人徐云驰、方丽娜

    本标准参照采用美国试验和材料协会标准ASTM D 782-82《六角滚筒试验方法》;日本L业标准

JIS Z 0209-1976包装货物及容器的回转六角滚筒试验方法》。


