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SOBE
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loan Vasile , la data de 01.01.2006 cu aplicare din data de
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e Poate servi ca baza pentru certificare
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PREAMBUL

Prezentul standard de fiinprevede condiile tehnice pentru cahlele de teracpentru sobe, fabricate 18.C. BEGA
MINERALE INDUSTRIALE S.A. AGHIRES, punct de lucru TIMPOARA, prin referire la STAS 1798-79.
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1. DOMENIUL DE APLICARE

Prezentul standard de fiinse refex la cahlele de teracopentru sobe, fabricate ,mecanic sau manual, laEEEGA
MINERALE INDUSTRIALE S.A. AGHIRES, punct de lucru TIMJOARA, din mase argiloase.

OBSERVAIE - Masele argiloase pot fi d@tuite din argié sau gméanturi argiloase oknuite, argile refractare, argile
caolinoase sau caolinuri. Acestea sunt folositaisgsau amestecate intre ele; la nevoie se pogadin mas
degresati (nisip cuatos,samo#, etc).

2. GENERALIT ATI

2.1. Cahlele de teracdpentru sobe pot fi aituite dintr-o singuf mas sau pot avea petde \izute un strat sulve
din alti magi (engola), astfel & dupi ardere suprafa < aiba un colorit cat mai uniform.
Engobele, dupardere, pot fi albe sau colorate.

2.2. Feaele aparente pot fi netede sau ornamentate.

2.3. Feaele caredman aparente vor fi glazurate cu glazuri transgareau opace, mono sau policrome.

2.4. Cahlele de teracbse sortearin trei calititi:

» calitatea |,
+ calitatea ll,
e calitatea lll.

3. CONDITII TEHNICE DE CALITATE

3.1 Formesi dimensiuni
Formelesi dimensiunile cahlelor de teradgtentru sobe sunt conform tabeluluii Tigurilor 1...8.

Tabelul 1
Denumirea piesei ceramice Dimensiuni nominale (mm) Figura
Lungime | Lafime | Lafime | Grosime
(a) (b) | laterala (9)
(©)
Plac 225 225 - 14...18 1
Colt 225 225 112 14...18 2
Soclu lateral 155 225 - 14...18 3
Soclu cof 155 225 122 14...18 4
Cornise laterai 125 225 - 14...18 5
Cornise cot 125 225 117 14...18 6
Burlan 350 160 160 15...18 7
Capaaz120 - - - 16...22 8

Observaie: Pe baza de acord intrérp, se pot executgl cahle de teracéti cu alte dimensiuni.

Abaterile limiti admisibile la lungime atimessi latime laterai sunt det2%.
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3.1.1 Placi (table pentru sobe)
Profilul placii pe intregul contur este dat informativ in detaliile a, b si ¢
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3.1.3 Soclurn
Soclu lateral
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Cornise colt
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3.2.Caracteristicile fizico-mecanice ale pieselorecamicevor fi conform tabelului 2.

Tabelul 2
Caracteristica Condii de admisibilitate
Absorhia de apa, %
- minim 12
- maxim 22
Rezisteia lagsoc mecanic Snu prezinte @paturi dupi incercarea efectuatonform punctul 5.11 din
prezentul standard de figm
Rezisteia lasoc termic 3 nu prezinte cpaturi in pied sau desprinderi de glazwlupi incercarea
efectuad conform punctul 5.10 din prezentul standard dendfi
3.3.Condtiile de aspecti defectele admise ale cahlelor de teracbpentru sobevor fi conform tabelului 3.
Tabelul 3
Caracteristica Condprii de admisibilitate
Calitatea | Calitatea Il
Structura ciobului ‘ Omoge#, in sprtura
Denivelarea unui cofata de celalalte 2 3
trei cokuri, mm, max.
Pottiuni neglazurate Nu se admit Se admit, cu o at@itole max. 200 mf
Lipituri ‘ Se admit pe marginea de prate@ pieselor
Basici:
- cu diametru de 3..5 mm Nu se admit Se admit max.5 buc. pe pées
- cu diametru de péra 3 mm Se admit max. 5 buc. pe |Se admit max.10 buc. pe pies
piesi
Goluri provenite din arderea Nu se admit Se admit max.2 buc. pe pidiecare cu
incluziunilor aria de max. 100 mfgi adancimea de max.
3 mm
Glazu# netopiti Nu se admite Se admite numai pe marginegtiméa de
max.5 mm
Spirturi de coturi (masurate pe Nu se admit Se admit péita max. 5 mm adancime cu ¢
bisectoare), la muchii (#surate de la lungime totai de max. 100 mm
margine in adancime) la margini
Crapaturi pe fga vazuta Nu se admit
Fisuri pe faa vizuti, negitrunse in Se admit max. 2 buc. cu | Se admit, pe o lungime de max. 20 mm
masi, acoperite cu glazar lungimea max. 10 mm fiecare
fiecare, la max. 15% din
piese
Harise Se admit
Abatere de la unghiul drept dintre 2 3
laturile adiacente ale piesei, mm, max.
Tolerana la unghiul drept dintre fele 2 3
adiacente ale piselor, mm, max.
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Caracteristica Condisii de admisibilitate

Calitatea | Calitatea Il
Nu se admit

Defecte ale feei aparente:

- de la forma de ipsos: Se admit Tn propoie de 10% din suprafa
- model incomplet

Se admit in propoie de 10% din suprafa
- urma ram Se admit pe o lungime de maxim 50 mm
- lipsi margine protectoare Se admit pe o lungime de maxim 50 fim

Abateri de la planeitate atédor plane 15

3
(sigeata), mm, max

Degradiri datorite granulelor de var Nu se admit Se admitx. 2 buc. cu diametrul de mak.

5 mm

Culoare Uniforma, la piesele careaidesc o sof, admtandu-se diferge de

nuana cu condiia si nu strice aspectul estetic al sobei

3.4 Romfiile (nervurile) trebuie & fie bine prinse Th masa pieselor, pentru a nuesgrinde Tn timpul manipiri,
transportului sau moitii.

4. REGULI DE VERIFICARE A CALIT ATII

4.1. Verificarea caliitii se face pe loturi formate din acgléel de piesai de acees calitate, prin:
» verificari de lot,

« verificari periodice.
4.2 Verificarile de lot constau din:
» verificarea dimensiunilor;
» verificarea aspectului;
» verificarea prinderii romfilor.
4.3 Verificarile periodice constau din:
» verificarea absotiei de aj;
» verificarea rezistami lasoc termic;
» verificarea rezistaei lasoc mecanic.

4.4 Verificarea dimensiunilor, aspectukiiprinderii romfilor se face prin control statisgicin atribute conform STAS
3160/2-84, cu urgtorii parametrii: Nc=I; AQL=10 plan dublu de contr@mrmal. Volumul lotului, volumul
esantionuluisi condiiile de acceptare sau respingere a lotului sadicate in tabelul 4.

Trecerea la alt grad de severitate se face in gibdiabilite prin STAS 3160/2-84.

Tabedu
Volumul Volumul Numdgr de piese necorespuitoare din Volumul Numadr total de piese din
lotului primului primul esantion care determi: esantionului ambele gantioane,
(numar esantion ) suplimentar considerate impreud, care
piese)  (numar piese) acceptarea respingerea  luarea  (qumar piese) determini:
lotului, lotului, esantionului
max. min. suplimentar acceptarea respinge rea
lotului , lotului,
max. min.
Pari la 1200 20 3 7 4.6 20 8 9
1201...3200 32 5 9 4.8 32 12 13
3201...10000 50 7 11 8...10 50 18 19
10001...35000 80 11 16 12...15 80 26 27

4.5 Loturile resprinse se pot prezenta la cangrificare dug sortarea bucaftcu bucai.

4.6 Verificarile periodice se efectueape unul din loturile supuse verifiglor de lot in perioada respeciiva termenele
previzute mai jos, dupcum urmeax
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» verificarea rezistaei lasoc termic, pe 5 piese, o dda 3 luni;

» verificarea rezistami lasoc mecanic, pe 5 piese, o data la 3 luni;

» verificarea absotiei de af, pe 5 piese, o data la 3 luni.
n cazul cand nu se @b rezultate corespuatoare la prima verificare, chiar la o singymiesi, verificarea se repet
pe acelsi numar de piese.
Dadi si la a doua verificare se ob, chiar la o singura piésrezultate necorespuitpare, lotul se respingese iau
masuri pentru imbuitatirea calititii.

5. METODE DE VERIFICARE

5.1. Verificarea dimensiunilor se face cu instrumente deisarat cu o precizie de 1 mm.

5.2. Verificarea structurii se face in sptura cu ochiul liber.

5.3. Verificarea abaterii de la planeitate (dgeata)se face sezand o rigl metalic dreapi pe diagonalele felor
plane ale piesai masurand distaga de la ea la pi@scu ajutorul unui spion. Verificarea se face nutagiesele
care nu sunt ornamentate.

5.4. Verificarea abaterii si tolerantei la unghiul drept se face sezand un echer pe unghiul care se verifign
masurarea distaai de la cajptul laturii mici a piesei la bral respectiv al echerului, cu ajutorul unui spion.

5.5. Verificarea culorii se face pe pieselgezate in panouri cu dimensiunile de:

«  pentru picisi colturi -2 nf (2 x 1 m)
e pentru soclurki cornise -1,5 m
» examin&ndu-se cu ochiul liber de la o digtate 3 m.

5.6. Verificarea degradarii datorit a granulelor de var se face gezand piesele, cutiain sus, intr-un vas pe fundul
caruia se afl o panz de sac, o péslkau un strat de nisip imbibate cu gptabik, in vederea umezirii indirecte a
piesei.

Vasul cu piesele se acoper se lad timp de 48 de ore, urdrind ca n tot timpul determiinii materialul pe care
sunt gezate pieseleidie imbibat cu ap
Dupa 48 de ore se scot piesele dingiag examineazcu ochiul liber.

5.7. Verificarea denivelarii unui colt fata de celelalte trei caofuri ale pieseise face sezand piesa cufadreapt pe o
suprafaa plara si masurand distaga de la ea la calrile fetei.

Observaie - in cazul feelor cu model in relief la éisurarea denivetrii colzurilor se vagsine seama de dimensiunea
modelui

5.8 Verificarea prinderii romfiilor de piesase face ajsand cu méana tanggal pe varful romfilor.

5.9Verificarea absorbtiei de api se face pe epruvete cu masa de minim 100 g.

Din fiecare pies care constituie proba se ia cate o epij\s culita de glazuf, se usug pari la masa constant
dupa care se scufulihtr-un vas cu apcurat. Iniltimea apei de deasupra epruvetelor trebufeesde min. 50
mm.

Vasul cu epruvete sgeaz pe o sursde dldura care trebuiedsasigure o fierbere inceéadi se fierbe acoperit timp
de o o#, socotifi din momentul inceperii fierberii.

Dupa terminarea fierberii se lavasul 4 se iceasé 24 de ore, dupcare se scot epruvetele,sterg cu o carp
umed si se cantresc.

Cantririle se fac cu o precizie de 0,1 gram; se condids-a ajuns la masa constadad intre dod cantiriri
succesive nu este o difefgmai mare de 0,5 grame.

Absorhiia se calculediz pentru fiecare epruvein parte, cu relia :

m,— m
m

%absorlie de ag = 100

n care:
m masa epruvetei da@bsorlgie in g;
m masa epruvetei uscatezp@mmasa constantin g.
5.10.Verificarea rezistentei la soc termic se face Tnilzind incet (in circa 3 ore) piesele pda
208 Cssi se metin timp de 30 min., dupcare se introduc brusc thaapece la 20 +5 €
5.11.Verificarea rezistentei lasoc mecanicse face sezand piesa, pe un strat de nisip aa fa
sussi lasand § cadi, centrat, de la Bitimea de 250 mm., o greutate metglisub forni de
pail, avand masa de 0,5 kg.
5.12.Verificarea sparturilor de col turi se face prin fisurarea lor pe bisectoare, la muchiisararea de la margine in
adancimsi la margini se execétcu liniarul.
5.13.Verificarea portiunilor neglazurate se face vizuadi prin masurarea lor cu liniarul, calculandu-se suptatar.

10 Editia 2



Ref. BMI-T-STD-01/2006

5.14 Verificarea lipiturilor, a b asicilor, a golurilor provenite din arderea incluziunilor, glazurilor netopite,
crapaturilor pe fata vazuta, fisurilor pe fata vazuta, nepatrunse in masi, acoperite cu glazuam hqriselor se face
vizualsi prin masurare cu liniarui calcularea suprafelor.

6. MARCARE, DEPOZITARE, TRANSPORT SI DOCUMENTE

6.1. Fiecare calilde teracdt pentru sobe se va marca, pe spate, cu :
* marca de fabrica produétorului conform desenului din fig.9;

« standardul de firmn
6.2. Cahlele de teracopentru sobe se depozitédm incperi inchissi uscate, astfel:
* in containere metalice, separat pe forme, modalerici calitate;

* ambalate in cutii de carton pe componente de gdglale forni, model, culoarei calitate.
6.3. Cahlele de teracose pot livra:

e vrac;
* ambalate n cutii de carton;
* pe palg;

« in container.
Transportul cahlelor de teragbtrac sau ambalate) se poate face cu orice migoctransport (auto sau vagoane
C.F.R), ferite de umezeal asezate n ga fel incét 5 fie ferite de deteriari in timpul transportului.
In cazul transportului cahlelor de teract vrac, piesele vor fisezate pe cant, fain fai, protejandu-se
Tmpotriva deteridirii prin introducerea, intre peigi piese, de talaj, carton sau paie cusatescate.
6.4. Ambalarea cahlelor de teratee face in cutii de carton in fuiecde forma, model, culoarg calitate.
Cutiile de carton se sigileazi se marcheaizprin etichetare, eticheta cuprinzand atoarele specific:
*  producatorul (numei adreg);
» denumirea piesei ambalate;
* culoarea;
* numarul de buiti;
e calitatea produsului;
+ standardul intern;
* marcajul specific produselor fragile;
* codul de identificare a ambalatorului.
Eticheta va fi aplicatprin lipire pe una din fele laterale ale cutiei, iyafel incat prin desigilarea cutiei sBu poai fi
afectal integritatea etichetei.

6.5. Fiecare livrare va fi ingtd de documentele de certificare a cailifntocmite conform dispozilor legale in
vigoare.
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Membrii Comitetului Tehnic care au participat la elaborarea prezentului standard:
Presedinte:  dl sing. Faur loan - Director Punct de Lucru TIMISOARA

Membrii:
dna ing. Carmen Horescu
dna ing. Circioban Lucia
dna ing. Popet Ana Maria
dna ing. Glisici Anghelina

Acest standard nu contine neaparat totalitatea prevederilor necesare pentru contractare.
Este important ca utilizatorii standardului sa se asigure ca sunt in posesia ultimei editii i a
tuturor modificarilor.
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