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 المجال -1
 

 قطع المطاط المفلكن المعدة لصناعة نعال الاحذٌة و الاحذٌة البٌتٌة. تنطبق هذه المواصفة على
 و لا تنطبق هذه المواصفة على القطع المصنوعه من المطاط المسامً.

 
 
 

 المراجع -2
 

 المواصفات الفلسطٌنٌة:
 خصائص الشد. -طرق فحص المطاط المفلكن  -طرق فحص المطاط  3-386م م ف 

 خصائص الشد. -لبلاستٌكٌة طرق فحص المواد ا 3-99م ف 

 المواصفات الاسرائٌلٌة:
SI 555-1968Rubber Sheets for Soles 

 
 
 

 التشطٌب -3
 

 ٌجب أن ٌكون القطع متجانسه. 3-1

فٌة بدون اٌة شقوق و بدون عٌوب اخرى من شؤنها التؤثٌر على استخدامها. 3-2  ٌجب أن تكون سطوح هذه القطع نظ
 

 

 

 الانواع -4
 

 واع القطع حسب جودتها كالآتً:ٌتم تصنٌف ان
 النوع أ. 4-1

 النوع ب. 4-2

 النوع جـ. 4-3
 

 

 

 الوسم -5
 

 ٌشتمل وسم كل قطعة على التفاصٌل التالٌة:
 اسم المنتج و عنوانه أو العلامة التجارٌة المسجله له. 5-1

 سمك القطعة. 5-2

 .4نوع القطعة حسب البند  5-3
 

 متطلبات الفحص -6
 

 الصاق النعل 6-1

 لا ٌسمح باستخدام مواد خام فً صناعة القطع، التً من شؤنها التؤثٌر على قابلٌة الصاق النعل.
 السمك 6-2

قًٌ عن السمك المعلن عنه أكثر مما هو 1-7بالفحص حسب البند  ، ٌجب أن لا ٌكون الانحراف فً سمك القطعة الحق

 .1محدد فً الجدول رقم
 

 1جدول
 

سمك القطع )ارونٌم( 
1

 
 طع )مم(سمك الق

 8حتى 

 4حتى 

 8ٌزٌد عن 

 4ٌزٌد عن 

 الانحراف المسموح به )اورونٌم(
 الانحراف المسموح به )مم(

-2.2                  +2.5 

-2.1                  +2.25 

-2.4                      +2.8 

-2.2                      +2.4 
 

 متطلبات القطع بكافة انواعها 6-3

، ٌجب أن تتطابق القطع مع المتطلبات المحدده فً نفس الجدول 2ب الطرق المفصله فً الجدول رقم بالفحص حس

 المذكور اعلاه.

 

 
 

 2جدول 

                                                      
1

 مم.2.5لة فً التجارة المتعلقة بهذه القطع و هً تساوي وحدة ارون: هً الوحدة المقبو 



 

 5من  3صفحة  555م م ف 

 

 طرٌقة الفحص مطلب للقطعة الخاصٌة البند

 حسب النوع جـ النوع ب النوع أ   

 2-7 حد اقصى 1.65 حد اقصى 1.55 حد اقصى 1.35 (3الكثافة النوعٌة )غم/سم 6-3-1

الصلابة بوحدات الصلابة العالمٌة أو بوحدات شور 6-3-2
2

 3-7 حد اقصى 65 حد اقصى 65 حد اقصى 65 

 4-7 حد ادنى 62 حد ادنى 82 حد ادنى 122 (2قوة الشد )كغم/سم 6-3-3

 4-7 % حد ادنى125 % حد ادنى152 % حد ادنى222 الاستطاله الكلٌة 6-3-4

 6-7 % حد اقصى622 % حد اقصى322 % حد ادنى122 دورهز25222س فلوكس( بعد مقاومة زٌادة التمزق )رو 6-3-5

 7-7 حد اقصى 652 حد اقصى 422 حد اقصى222 (3مقاومة التآكل )مم 6-3-6

 
 
 

 طرق الفحص -7
 

 فحص السمك  7-1

ه ٌتم . و عند وجود قطع معاٌر3جزء  386ٌتم فحص سمك القطع كما هو موضح فً المواصفة الفلسطٌنٌة م م ف 

 فحص السمك فً النقطة السمٌكة جداً.
 فحص الكثافة النوعٌة 7-2

 .3جزء  386ٌتم فحص الكثافة النوعٌة للقطع كما هو موضح فً المواصفة الفلسطٌنٌة 

 فحص الصلابة 7-3

 ٌتم فحص الصلابة كما هو موضح فً المواصفة الفلسطٌنٌة لفحص الصلابة للمطاط المفلكن.
 لاستطالة الكلٌةفحص قوة الشد و ا 7-4

 .3جزء  386ٌتم فحص قوة الشد و الاستطالة الكلٌة كما هو موضح فً المواصفة الفلسطٌنٌة م م ف 

 التغٌر فً الخصائص بعد الاهتراء. 7-5

 تتم عملٌة الفحص كما ٌلً:

 ساعة. 168م لمدة 7212توضع قطعة الفحص فً فرن تسود به درجة حرارة  7-5-1

نة من الفرن و ٌترك جانباً حتى تتساوى درجة حرارتها مع حرارة المحٌط. ثم تفحص ٌتم اخراج العٌ 7-5-2

 .4-7، و البند 3-7الخصائص المذكوره فً البند 

 مقاومة زٌادة التمزق 7-6

 مم.2.5ٌتم عمل ثقب بشكل عمودي فً منتصف عٌنة الفحص، بحٌث ٌكون عمقه  -

ذهاباً و ٌاباً، بحٌث ٌكون الثنً موجود بشكل  92ر تركب العٌنة فً جهاز روس و من ثم ثنٌها بمقدا -

 مستوي على الثقب.
قٌة.122و بسرعة مقدارها  25222ٌجب أن ٌكون عدد الثنٌات  -  ثنٌه لكل دق

 فً نهاٌة الفحص ٌتم قٌاس طول التمزق و ٌعبر عنه بنسبة مئوٌة من الطول الاصلً. -
 .ASTM D 1052-55ٌة الوصف الكامل للفحص موجود فً المواصفة الامرٌك -

 مقاومةالتآكل 7-7

 مم على الاقل.6مم و ارتفاعها 16بشكل مماثل لعٌنة الفحص ٌتم استخدام اسطوانه قطرها 

 تكون العٌنة مقصوصه من المنتوج المفحوص و لا ٌسمح بالحصول علٌها بواسطة استخدام مثقب.
ذات سمك صغٌر الواحدة تلو الاخرى  بشرط أن  مم عندها ٌسمح بالصاق اسطوانات6إذا كان سمك المنتوج أقل من 

 ٌكون السمك المتآكل أقل من سمك المنتوج.
 عٌنات.12ٌتم فحص ثلاث عٌنات و إذا كان هناك حاجه لذلك فٌجب عندها الفحص حتى 

قٌة. 421مم تدور على محور أفقً بسرعة  152ٌتكون جهاز الفحص من إسطوانة واحدة قطرها   دورة / دق

ٌكون للإسطوانة ناقل حركة موجود فً الجانب الأٌسر، بحٌث تكون حركة الإسطوانة بإتجاه عقارب الساعة فً حالة 
 النظر إلٌها من جهة ناقل الحركة.

 33ٌكون حامل العٌنة موصول مع مكبس )صمام( وتضمن وضعٌته بؤن ٌكون محور العٌنة الإسطوانٌة مائلة بحو 

 ي ٌمر خلال محور الإسطوانة التً تحدث التآكل.بإتجاه المستوى العمودي الذ
 كغم. 1ٌضمن وزن المكبس وحامل العٌنة بؤن ٌتم ضغط العٌنة مع الإسطوانة المتآكلة بقوة 

مم لكل دورة  4.2ٌإدي ناقل الحركة إلى إحداث حركة بحامل العٌنة بشكل موازي لمحور إسطاونة التآكل بنحو 

 للإسطوانة.
مم لفترة زمنٌة قصٌرة من على سطح الإسطوانة  2عمل المكبس على رفع حامل العٌنة بنحو لكل دورة من الدورات ٌ

 المتآكلة وٌعٌدها إلى وضعً التلامس مع الإسطوانة.
 مم تقرٌباً و تغلف الاسطوانة المتآكله.475×452ٌكون السطح المتآكل عبارة عن نسخة ورق حافظة مساحتها 

مم عن مادة المقارنة 22222دان الوزن الذي ٌشذعن ٌجب تبدٌل الورق الحافظ إذا تم فق
3

. 
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 وحدة فً سمك القطعة المتفق علٌه بٌن المنتج و الزبون. 5ٌسمح بانحراف مقداره  

 .65و فً اٌة حالة لا تكون القٌمة المتفق علٌها أقل من 
3

دقٌقة. ٌكون تركٌب المطاط 82م خلال 138لكنه بدرجة حرارة بعد الف 222×62×8تحضر العٌنة من أجل المقارنة عن طرٌق القص من قطع ابعادها  
 كما ٌلً:

 .Defoحسب  1622التً صلابتها  (Smoked sheets)قطعة التكس 122-



 

 5من  4صفحة  555م م ف 

 مغم(. Wمغم )1ٌتم توزٌن كل عٌنة لاقرب 

ٌتم الفحص بدرجة حرارةالمحٌط بعد أن حصلت عٌنات الفحص على نفس درجة الحرارة و ٌجب عدم الفحص قبل 
 ساعة. 72ساعة من لحظة الفلكن و فً حالة الشك ٌجب الانتظار حتى مرور 24مرور 

ل فحص كل مجموعة عٌنات و بعد الفحص ٌجب فحص الورق الحافظ على انه مطابق للمتطلبات المذكوره اعلاه. قب
 فً حالة الشك ٌجب فحص الوزق الحافظ قبل فحص كل عٌنة و بعدها. 

 مم منها.2ٌتم توجٌه حامل العتبة بحٌث ٌبرز سطح العٌنة بنحو 

عندها اعادة تنظٌم بروز العٌنة من جدٌد فً منتصف الفحص. بعد إذا تم فحص مطاط قابل للتآكل بشكل كبٌر، ٌجب 
 مغم(. Gدورة ٌتم توزٌن العٌنة ثانٌة بنفس الدقه )1222دوران اسطوانة التآكل 

 . 3جزء 99( و ذلك كما هو موضح فً المواصفة الفلسطٌنٌة م ف 3غم/سم dٌتم تحدٌد الوزن لكل وحدة حجم )

 ( بواسطة المعادلة التالٌة:3مم) و من ثم ٌتم حساب الحجم المتآكل
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 حٌث ان:

S   م.42وزن مادة المقارنة التً تآكلت )مغم( خلال تآكل 
 المقارنة لمائة دوره من اسطوانه التآكل.

 
 
 

 المطابقة مع المواصفة -8
 

 فة أو لجزء من متطلباتها.لا تكون القطعة مطابقة للمواصفة، إذا لم تكن مطابقة لجمٌع متطلبات المواص
 شروط قبول الوجبات 8-1

من أجل تحدٌد المطابقة لكمٌة قطع مع المواصفة ٌتم تقسٌم الكمٌات التً تخضع للفحص إلى وجبات، بحٌث تحتوي كل 
 واحدة منها على قطع من نفس النوع، نفس السمك و تكون جمٌعها من مصدر واحد.

ة ٌكون حجمها كما هو محدد فً الجدول: و ٌتم فحص كل واحدة من العٌنات من كل وجبة كهذه ٌتم أخذ عٌنة عشوائٌ
 من أجل تحدٌد مطابقتها مع كل متطلبات المواصفة.

 للعٌنة الاولى. 3تكون الوجبة مطابقة للمواصفة إذا كانت عدد العٌنات المتضرره لا تزٌد عن عدد القبول فً الجدول 
 

 3جدول
 

 رفاكث 1221 1222حتى  حجم الوجبة

 5 3 حجم العٌنة

 صفر  صفر عدد القبول فً 

 3 2 عدد الرفض العٌنة الاولى

 3 1 عدد القبول بعد فحص العٌنة الثانٌة

 12مستوى فعالٌة الجوده  S2مستوى الرقابة 

 

أو  3م لا تكون الوجبة مطابقة للمواصفة إذا كان عدد العٌوب مساوٌاً لعددالرفض للعٌنة الاولى المحدده فً الجدول رق

 ٌزٌد عنه.
فً اٌة حالة اخرى ٌتم أخذ عٌنة اضافٌةٌكون حجمها مساوٌاً لحجم العٌنة الاولى و من ثم فحص العٌنات من أجل 

 مطابقتها مع كل متطلبات المواصفة.
د فً تكون الوجبة مطابقة للمواصفة فقط إذا كان عدد العٌنات المتضرره فً العٌنتٌن معاً لا ٌزٌد عن عدد القبول المحد

 الجدول.
 
 
 

                                                                                                                                                                      
 .DODمنع حدوث تآكل  2.3-

 .DM/Cفولكتسٌم  1.3-

 %.4منع حدوث تآكل  2.3-

 .CK4سناج  28.8-

 سناج. 7.2-

 كبرٌت. 2.5

 اكسٌد الزنك. 36-
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 اصطلاحات
 

 Rubber مطاط

 Sheets صفائح

 Sole نعل

 Finishing تشطٌب

 Tensile Strength قوة الشد

 Elongation استطالة

 Tearing التمزق

 Deviation انحراف

 Defects العٌوب

 Bending الثنً

 Thickness السمك

 Roller اسطوانه

 


