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摘要:根据生产实践,分析了家具包装性能试验的重要性。介绍了国内外家具包装性能试验常用标准,提

出了以跌落作为家具包装性能试验简易方法,并对家具包装性能试验简易方法进行了详细的分解和说明,

同时论述了方法的运用和试验结果的判定标准,并提出了对试验失败包装件进行改进的方案。
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暋暋家具包装是指家具在流通过程中,为保护产品、
方便储运、促进销售,按照一定技术方法而采用的容

器、材料及辅助物等的总体名称,也是为了达到上述

目的而进行的家具包装操作活动。 家具作为一种特

殊的工业产品,必须经过一定包装,才能够顺利地到

达消费者手中,实现其价值和使用价值。 长期以来,
对家具行业的探讨通常局限在材料、工艺等方面,而
往往忽视了其包装环节[1] 。

随着中国家具行业的不断成熟,家具包装作为家

具生产的最后环节,越来越受到人们的重视。
家具包装的作用有以下几个方面:为家具产品提

供适度保护;为家具产品设计、生产、销售的品牌化服

务;为家具企业适应资源调配信息化、产品通用化、生
产销售零库存化的信息社会服务;为家具产品的消费

者服务[2] 。

如何使家具包装在安全、经济、环保等各方面达

到最佳统一,实现“合适包装暠,已成为重要的研究课

题。 达到家具合适包装的方法,是提前进行包装试

验。 面对众多的国内外包装试验标准,许多家具企业

因种种原因无法严格执行,快速简单的试验方法成为

了许多企业的实际需要。 笔者依据相关标准和实践

经验,提出了以跌落方式进行家具包装性能试验的简

易方法。

1暋家具包装性能试验的作用

家具在流通过程中会受到气候因素、机械力因

素、生物因素、化学因素等环境因素的影响,可能会发

生各种物理、化学变化,从而会影响产品的品质。 机

械力因素是家具包装的首要危害因素。 影响包装性
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能的机械力因素有冲击、振动、压力、滚动、跌落、堆码

等。 这些机械力因素会造成包装件或内装物零部件

受力过大,发生位移、结构损坏、变形或断裂等[3] ,见
图1和2。

图1暋家具的损坏形式

Fig.1Surfacedamageforms

包装不安全会造成产品破损,产生经济损失,而
过度包装又浪费企业资源。 特别是对于外销家具,包
装的安全与环保是一个重要的贸易壁垒。 为了检查

包装件对流通环境的适应性,需要对包装件进行试

验,试验结果应与运输、装卸、搬运和储存过程中包装

件的实际损坏结果相吻合。 为了考察不同环境因素

对家具包装在流通过程中的影响,可依据实践经验制

订出一系列模拟实际储运流通过程状态的试验考核

方法,来模拟或重现流通过程中的危险,从而判断包

装件在流通环境损坏的原因。
模拟试验的作用有:评价或筛选包装容器的材

料、结构和工艺;比较不同包装容器、结构的防护功

能;确定特殊包装容器防护措施的适宜性;确定包装

件或包装容器的性能指标和进行质量控制等[3] 。

2暋家具包装性能试验常用标准

家具包装性能试验参考的标准主要有中国国家

标准、国际标准化组织(ISO)标准、国际安全运输协会

(ISTA)标准、美国材料与试验协会(ASTM)标准和

美国汽车货运协会(NMFTA)标准。

1) 常用的中国国家标准有:GB/T4857.1包装

运输包装件 试验时各部位的标示方法;GB/T4857.2
包装 运输包装件 温湿度调节处理;GB/T4857.3包

装 运输包装件 静载荷堆码试验方法;GB/T4857.4
包装 运输包装件 压力试验方法;GB/T4857.5包装

运输包装件 跌落试验方法;GB/T4857.11包装 运

输包装件 水平冲击试验方法;GB/T4857.14 包装

运输包装件 倾翻试验方法。

2) 常用的ISO 标准有:ISO2206包装 完整、满
装的运输包装件 试验时各部位的标示方法;ISO
2233包装 完整、满装的运输包装件 试验时的温湿度

调节处理;ISO2234 包装 完整、满装的运输包装件

静载荷堆码试验;ISO2972包装 完整、满装的运输包

装件 压力试验;ISO2248包装 完整、满装的运输包

装件 垂直冲击跌落试验;ISO2244包装 完整、满装

的运输包装件 水平冲击试验(水平面或斜面试验、吊
摆试验);ISO8768包装 完整、满装的运输包装件 倾

翻试验。

3) 常用的ISTA标准有:ISTA1A 不大于68kg
的单一包装件包装性能试验;ISTA1B大于68kg的

单一包装件包装性能试验;ISTA2C家具产品单一包

装件包装性能试验。

4) 常用的 ASTM 标准有:ASTM D4003 船运

集装箱及系统可程控的水平冲击试验的试验方法;

ASTMD5277使用倾斜材料冲击试验机运行程序设

计水平冲击试验方法;ASTM D5276自由下落情况

下满载的集装箱作落体试验的试验方法;ASTM D
5487冲击试验机测定加载容器模拟跌落的标准试验

方法;ASTM D5265桥冲击试验的试验方法;ASTM
D6344运输包装集中冲击的标准试验方法;ASTM
D4169运输集装箱和设备性能试验的标准实施规

范;ASTM D5420使用落锤冲击法的硬质塑性扁平

试样耐冲击性能标准试验方法;ASTM D999船运集

装箱的振动标准试验方法;ASTM D4728运输集装

箱随机振动试验的标准试验方法;ASTM D3580产

品振动试验的试验方法(垂直正弦曲线运动);ASTM
D6055统一负载和大型航运箱和装货箱机械化处理

的标准试验方法;ASTM D642船用集装箱、组合件

和单体加载的抗压缩能力的试验方法;ASTM D
4332试验用调节容器、包装件或包装元件的标准实

施规程。

5) 常用的美国汽车货运协会(NMFTA)标准有:

NMFTAItem181家具包装性能试验标准。
内销家具可选择中国国家试验标准,外销家具可

选择国际通用的试验标准。 依据以上标准试验时需

有专业的试验设备,一般普通家具企业无法满足仪器

要求,当送到专业实验室试验时又有着较长试验时间

和较多试验经费的困扰。 简单实用的家具包装运输

性能试验方法成为了许多企业的实际选择。
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3暋家具包装性能试验简易方法

在家具流通过程中,使产品损坏的首要机械力因

素是跌落,因此当家具包装研发或品质检验过程中无

法依据相关的国内外包装试验标准进行试验时,可采

用简易的家具包装跌落试验,来判断家具包装的安全

性。

3.1暋试验样品

试验样品应该是未经过试验的完整包装产品,见
图2,产品和包装材料应与实际生产一致,如果是研

图2暋包装件试验样品

Fig.2Sampleofpackage

发阶段的样品,外箱可以没有相关包装印刷。 试验时

至少需要一个样品。

3.2暋样品标示

试验前需测量出包装件的毛重和外箱尺寸,判断

包装件的形状,以此作为后续跌落高度和跌落程序选

择依据。 标准包装件主要指各种柜类等包装,扁平包

装件主要指床头、床尾、镜子、拆装式桌子等包装,细
长包装件主要指床侧等包装。

在试验前需对包装件的面、棱、角进行标示。 将

包装件按照运输时的状态放置,使其一端的表面对着

标注人员,如遇运输状态不明确,而包装件上又有接

缝时,则应将其中任意一条接缝垂直立于标注人员右

侧。 标示方法见图3[4-5] 。

1) 面的编号:上表面标示为1,右侧面为2,底面

为3,左侧面为4,近端面为5,远端面为6。 2) 棱的编

号:棱是两面相交形成的直线,并用两面的号码来表

示。 如第1面和第2面构成的棱,其编号就是棱1-
2。 3) 角的编号:角是包装件或容器3个面相交构成

的,故以3个面的号码来表示。 例如面1,面2和面5
所构成的右上角的编号为角1-2-5。

3.3暋跌落高度

跌落高度是指准备释放时试验样品的最低点与

图3暋包装件面、棱、角的标示

Fig.3Markingtheface,edge,cornerofpackages

冲击台面之间的距离[6] 。 依据被包装件的质量确定

跌落高度,见表1。
表1暋包装件的跌落高度[7]

Tab.1Dropheightofpackage

包装件质量m/kg 跌落高度/mm
0曑m<10 800
10曑m<20 600
20曑m<30 500
30曑m<40 400
40曑m<50 300

m曒50 200

3.4暋跌落程序

依据包装件的形状和质量选择相应的跌落程序,
见表2-6。

表2暋跌落程序的选择

Tab.2Selectionofdropprocedure

包装件
形状

包装件
质量

使用跌落程序

标准
包装件

<40kg
曒40kg

小包装件跌落程序
大包装件跌落程序

扁平
包装件

<40kg

曒40kg

小包装件跌落程序,扁平包装件增加跌
落程序
大包装件跌落程序,扁平包装件增加跌
落程序

细长
包装件

<40kg

曒40kg

小包装件跌落程序,细长包装件增加跌
落程序
大包装件跌落程序,细长包装件增加跌
落程序
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表3暋小包装件跌落程序[9]

Tab.3Dropprocedureforsmallpackage

顺序 方向 具体的角、棱、面 跌落方法

1 角
最脆弱的面3上的角,如果不确

定就试验角2-3-5
自由跌落角

2 棱 围绕以上试验角的最短棱 自由跌落棱

3 棱 围绕以上试验角的较长棱 自由跌落棱

4 棱 围绕以上试验角的最长棱 自由跌落棱

5 面 其中一个最小面 自由跌落面

6 面 对面的最小面 自由跌落面

7 面 其中一个中等面 自由跌落面

8 面 对面的中等面 自由跌落面

9 面 其中一个最大面 自由跌落面

10 面 对面的最大面 自由跌落面

表4暋大包装件跌落程序

Tab.4Dropprocedureforlargepackage

顺序 方向 具体的角、棱、面 跌落方法

1 面 其中一个最小面 自由跌落面

2 面 对面的最小面 自由跌落面

3 面 其中一个中等面 自由跌落面

4 面 对面的中等面 自由跌落面

5 面 其中一个最小面 自由跌落面

6 面 对面的最小面 自由跌落面

7 棱 支撑棱4-3,跌落棱2-3 旋转跌落棱

8 棱 支撑棱2-1,跌落棱4-1 旋转跌落棱

9 棱 支撑棱4-5,跌落棱2-5 旋转跌落棱

10 棱 支撑棱2-6,跌落棱4-6 旋转跌落棱

表5暋扁平包装件增加跌落程序

Tab.5Extradropprocedureforflatpackage

顺序 方向 具体的角、棱、面 跌落方法

1 面 面2着地,跌落面积最大的面1 旋转跌落面

2 面 面2着地,跌落另一面积最大的面3 旋转跌落面

表6暋细长包装件增加跌落程序

Tab.6Extradropprocedureforgracilepackage

顺序 方向 具体的角、棱、面 跌落方法

1 面 面6着地,跌落面积最大的面1 旋转跌落面

2 面 面6着地,跌落另一面积最大的面3 旋转跌落面

暋暋跌落时以坚硬的地面作为冲击面,地面需有一定

的平整度。 自由跌落时,无论何种状态和形状的试验

样品,都应使试验样品的重力线通过被跌落的面、线、
点[6] 。

包装件跌落方法见图4,主要分为5种。

1) 自由跌落角(见图4a)。 2人或多人将包装件

抬高,使试验角与地面之间达到预定高度且包装件的

图4暋包装件的跌落形式

Fig.4Dropformsofpackage

重力线通过此角,然后同时释放,使包装件产生自由

跌落。

2) 自由跌落棱(见图4b)。 2人或多人将包装件

抬高,使试验棱与地面之间达到预定高度且包装件的

重力线通过此棱,然后同时释放,使包装件产生自由

跌落。

3) 自由跌落面(见图4c)。 2人或多人将包装件

抬高,使试验面与地面之间达到预定高度且面与地面

平行,然后同时释放,使包装件产生自由跌落。

4) 旋转跌落棱(见图4d)。 2人或多人将包装件

抬高,使包装件底面与地面平行且达到预定高度,然
后支撑住一边,释放需跌落的边,使之产生跌落。 对

于太重的包装件,也可以用物体支撑住一边,然后释

放另一边来做旋转跌落棱(见图4e)。

5) 旋转跌落面(见图4f)。 将试验样品按预定状

态放置在冲击台面上。 对于细高状试验样品,应以正

常状态放置,对其侧面进行倾翻,对于扁平状试验样
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品或底面不确定的试验样品,应把较小的面作为底

面,对其较大的面进行倾翻。 在高于试验样品重心或

其上棱的适当位置上施加水平力。 逐渐加大作用力,
使试验样品绕底面倾斜直至达到平衡。 然后使其在

无冲击下失去平衡,自由倾翻到冲击台面上[8] 。

3.5暋判定标准

当跌落完成后将包装件拆包进行检查,依据试验

目的来判定试验。 一般试验后如果符合以下要求,即
认为包装通过试验:产品的外观和功能没有损坏; 仍

然保持包装的完整性,在正常的运输条件下能给予产

品合理的保护。

3.6暋试验报告

试验报告应包括下列内容:内装物的名称、规格、
型号、数量等;包装件的质量;包装材料的名称、尺寸;
跌落的程序和方法;试验判定标准;记录试验结果,并
提出分析报告。

对于试验失败的包装件应当分析原因,从包装材

料、包装结构、产品结构、拆装方式等各方面提出改善

建议。 如图1b门玻破碎的原因是门玻未能固定,当
受到冲击时门玻晃动与铰链之间产生作用力而破碎。
改善的方法便是将门玻拆下包成分件箱,见图5,即

图5暋门玻分件箱

Fig.5Packageofdoorglass

可解决包装件受到振动冲击等危害因素的影响。

4暋结语

家具包装性能试验简易方法主要考虑了家具在运

输、装卸、搬运过程中跌落破坏因素的影响,适用于企

业内部家具包装质量控制。 由于一般家具企业不具备

专业的振动试验设备,此简易方式没有考虑运输中振

动对家具包装的影响。 当需对外进行家具包装质量检

验,评价其他环境因素影响或更全面的试验时,应委托

专业包装质量检验实验室进行相应的包装性能试验。
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