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PREAMBUL 
 
Prezentul standard de firmă prevede condiŃiile tehnice pentru cahlele de teracotă pentru sobe, fabricate la  S.C. BEGA 
MINERALE INDUSTRIALE S.A. AGHIREŞ, punct de lucru TIMIŞOARA, prin referire la STAS 1798-79. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                                      Ref. BMI-T-STD-01/2006 

                                                                                   3                                                        Editia 2 
                                                            

 

CUPRINS 
 
 
APROBARE 
CORESPONDENłĂ 

1 

  
PREAMBUL 2 
  
CUPRINS 3 
  

1. DOMENIUL DE APLICARE 
 
2. GENERALITĂłI 

 
3. CONDIłII TEHNICE DE CALITATE 

4 

  
4. REGULI DE VERIFICARE A CALITĂłII 9 
  
5. METODE DE VERIFICARE 10 
  
6. MARCARE, DEPOZITARE, TRANSPORT ŞI DOCUMENTE 11 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                                      Ref. BMI-T-STD-01/2006 

                                                                                   4                                                        Editia 2 
                                                            

 

1. DOMENIUL DE APLICARE 
 
Prezentul standard de firmă se referă la cahlele de teracotă pentru sobe, fabricate ,mecanic sau manual, la S.C. BEGA 
MINERALE INDUSTRIALE  S.A. AGHIREŞ, punct de lucru  TIMIŞOARA, din mase argiloase. 
 
OBSERVAłIE - Masele argiloase pot fi alcătuite din argilă sau pământuri argiloase obişnuite, argile refractare, argile 
caolinoase sau caolinuri. Acestea sunt folosite separat sau amestecate între  ele; la nevoie se pot adăuga, în masă, 
degresanŃi (nisip cuarŃos, şamotă, etc.). 

                                   
 
 
2. GENERALIT ĂłI 
 
2.1.  Cahlele de teracotă pentru sobe pot fi alcătuite dintr-o singură masă sau pot avea pe feŃele văzute un strat subŃire 

din altă masă (engobă), astfel că după ardere suprafaŃa să aibă un colorit  cât mai uniform.  
Engobele, după ardere, pot fi albe sau colorate. 

2.2.  FeŃele aparente pot fi netede sau ornamentate. 
2.3.  FeŃele care rămân aparente vor fi glazurate cu glazuri transparente sau opace, mono sau policrome. 
2.4.  Cahlele de teracotă se sortează în trei calităŃi: 

• calitatea  I, 
• calitatea II, 
• calitatea III. 

 
 

 
                              

3. CONDIłII  TEHNICE DE  CALITATE 
 
3.1 Forme şi dimensiuni 
       Formele şi dimensiunile cahlelor de teracotă pentru sobe sunt conform tabelului 1 şi figurilor 1...8. 
                                                                                                                        Tabelul 1 

Dimensiuni nominale (mm) Denumirea piesei ceramice 

Lungime 
 (a) 

LăŃime 
 (b) 

LăŃime 
laterală 

 (c) 

Grosime 
(g) 

Figura 

Placă  225 225 - 14…18 1 

ColŃ 225 225 112 14…18 2 

Soclu lateral 155 225 - 14…18 3 

Soclu colŃ 155 225 122 14…18 4 

Cornişe laterală 125 225 - 14…18 5 

Cornişe colŃ 125 225 117 14…18 6 

Burlan 350 160 160 15…18 7 

Capac Ø120 - - - 16…22 8 

ObservaŃie: Pe baza de acord între părŃi, se pot executa şi cahle de teracotă şi cu alte dimensiuni. 
 

Abaterile limită admisibile la lungime, lăŃime şi lăŃime laterală sunt de ±2%. 
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3.2.Caracteristicile fizico-mecanice ale pieselor ceramice vor fi conform tabelului 2. 

                                                                                                                                       Tabelul 2 

Caracteristica CondiŃii de  admisibilitate 

AbsorbŃia de apa, %   

- minim 
- maxim 

12 
22 

RezistenŃa la şoc mecanic  Să nu prezinte crăpături după încercarea efectuată conform   punctul 5.11 din 
prezentul standard de  firmă  

RezistenŃa la şoc termic Să nu prezinte crăpături în piesă sau desprinderi de glazură după încercarea 
efectuată conform punctul 5.10 din prezentul standard de  firmă   

                                             
             
3.3.CondiŃiile de aspect şi defectele admise ale cahlelor de teracotă pentru sobe vor fi  conform tabelului 3. 

               
 

                                                                                                       Tabelul 3 

CondiŃii de  admisibilitate Caracteristica 

Calitatea I Calitatea II 

Structura ciobului Omogenă, în spărtură 

Denivelarea unui colŃ faŃă de celalalte 
trei colŃuri, mm, max. 

2 3 

PorŃiuni neglazurate Nu se admit Se admit, cu o arie totală de max. 200 mm2 

Lipituri Se admit pe marginea de protecŃie a pieselor 

Băşici: 

   - cu diametru de 3..5 mm 

   - cu diametru de până la 3 mm 

 

Nu  se  admit 

Se admit max. 5 buc. pe 
piesă 

 

Se admit max.5 buc. pe piesă 

Se admit max.10 buc. pe  piesă 

Goluri provenite din arderea 
incluziunilor 

Nu se admit Se admit max.2 buc. pe  piesă, fiecare cu 
aria de max. 100 mm2 şi adâncimea de max. 
3 mm 

Glazură netopită Nu se admite Se admite numai pe margine, cu lăŃimea de 
max.5 mm 

Spărturi de colŃuri (măsurate pe 
bisectoare), la muchii (măsurate de la 
margine în adâncime) şi la margini 

Nu se admit  Se admit până la max. 5 mm adâncime cu o 
lungime totală de max. 100 mm 

Crăpături pe faŃa văzută Nu se admit 

Fisuri pe faŃa văzută, nepătrunse în 
masă, acoperite cu glazură 

Se admit max. 2 buc. cu 
lungimea max. 10 mm 
fiecare, la max. 15% din 
piese 

Se admit, pe o lungime de  max. 20 mm 
fiecare 

Harise Se admit 

Abatere de la unghiul drept dintre 
laturile adiacente ale piesei, mm, max. 

2 3 

ToleranŃa la unghiul drept dintre feŃele 
adiacente ale piselor, mm, max. 

2 3 
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CondiŃii de  admisibilitate Caracteristica 

Calitatea I Calitatea II 

Defecte ale feŃei aparente: 
 - de la forma de ipsos: 
 - model incomplet 
 - urmă ramă 
 - lipsă margine protectoare 

Nu se admit  
Se admit în proporŃie de 10% din suprafaŃă 
Se admit în proporŃie de 10% din suprafaŃă 
Se admit pe o lungime de maxim 50 mm2 

Se admit pe o lungime de maxim 50 mm2 

Abateri de la planeitate a feŃelor plane 
(săgeata), mm, max 

1,5 3 

Degradări datorite granulelor de var Nu se admit Se admit  max. 2 buc. cu diametrul  de max. 
5 mm 

Culoare Uniforma, la piesele care alcătuiesc o sobă, admiŃându-se diferenŃe de 
nuanŃă cu condiŃia să nu strice aspectul estetic al sobei 

 
3.4 Romfiile (nervurile) trebuie să fie bine prinse în masa pieselor, pentru a nu se desprinde în timpul  manipulării, 
transportului sau montării. 

       

 
4. REGULI DE  VERIFICARE A  CALIT ĂłII 

 
4.1.  Verificarea calităŃii se face pe loturi formate din acelaşi fel de piese şi de aceeaşi 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 absorbŃiei de apă; 
• verificarea rezistenŃei la şoc termic; 
• verificarea rezistenŃei la şoc mecanic.  
 

4.4  Verificarea dimensiunilor, aspectului şi prinderii romfilor se face prin control statistic prin atribute conform STAS 
3160/2-84, cu următorii parametrii: Nc=I; AQL=10 plan dublu de control normal. Volumul lotului, volumul 
eşantionului şi condiŃiile de acceptare sau respingere  a lotului sunt  indicate în tabelul 4. 
Trecerea la alt grad de severitate se face în condiŃiile stabilite prin STAS 3160/2-84. 

                                                                                                Tabelul 4 

Număr de piese necorespunzătoare din 
primul eşantion care determină: 

Număr total de piese din 
ambele eşantioane, 

considerate împreună, care 
determină: 

Volumul    
lotului 
(număr  
piese) 

Volumul           
primului 
eşantion 

(număr piese) acceptarea  
lotului, 
max. 

respingerea  
lotului,  
min. 

luarea  
eşantionului 
suplimentar 

Volumul  
eşantionului 
suplimentar 

(număr piese) 

acceptarea  
lotului , 

max. 

respinge rea  
lotului, 
  min. 

Până 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 o nouă verificare după sortarea bucată cu bucată. 
 
4.6 Verificările periodice se efectuează pe unul din loturile supuse verificărilor de lot în perioada respectivă, la termenele 
prevăzute mai jos, după cum urmează: 
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• verificarea rezistenŃei la şoc termic, pe 5 piese, o dată la 3 luni; 
• verificarea rezistenŃei la şoc mecanic, pe 5 piese, o data la 3 luni; 
• verificarea absorbŃiei de apă, pe 5 piese, o data la 3 luni. 

În cazul când nu se obŃin rezultate corespunzătoare la prima verificare, chiar la o singură piesă, verificarea se repetă 
pe acelaşi număr de piese. 
Dacă şi la a doua verificare se obŃin, chiar la o singura piesă, rezultate necorespunzătoare, lotul  se respinge şi se iau 
măsuri pentru îmbunătăŃirea calităŃii. 
 
 

5. METODE  DE   VERIFICARE 
 
5.1.  Verificarea dimensiunilor se face cu instrumente de măsurat cu o precizie de 1 mm. 
5.2.  Verificarea structurii se face în spărtură cu ochiul liber. 
5.3.  Verificarea abaterii de la planeitate (săgeata) se face aşezând o riglă metalică dreaptă pe diagonalele feŃelor 

plane ale piesei şi măsurând distanŃa de la ea la piesă, cu ajutorul unui spion. Verificarea se face numai la piesele 
care nu sunt ornamentate. 

5.4. Verificarea abaterii şi toleranŃei la unghiul drept se face aşezând un echer pe unghiul care se verifică prin 
măsurarea distanŃei de la capătul laturii mici a piesei la braŃul respectiv al echerului, cu ajutorul unui spion. 

5.5. Verificarea culorii  se face pe piesele aşezate în panouri cu dimensiunile de: 
• pentru plăci şi colŃuri -2 m2 (2 x 1 m) 
• pentru socluri şi cornişe -1,5 m 
• examinându-se cu ochiul liber de la o distanŃă de 3 m. 

5.6. Verificarea degradării datorit ă granulelor de var se face aşezând piesele, cu faŃa în sus, într-un vas pe fundul 
căruia se află o pânză de sac, o pâslă sau un strat de nisip îmbibate cu apă potabilă, în vederea umezirii indirecte a 
piesei. 
Vasul cu piesele se acoperă şi se lasă timp de 48 de ore, urmărind ca în tot timpul determinării materialul pe care 
sunt aşezate piesele să fie îmbibat cu apă. 
 Dupa 48 de ore se scot piesele din vas şi se examinează cu ochiul liber. 

5.7. Verificarea denivelarii unui colŃ faŃă de celelalte trei colŃuri ale piesei se face aşezând piesa cu faŃa dreaptă pe o 
suprafaŃă plană şi măsurând distanŃa de la ea la colŃurile feŃei. 
ObservaŃie - în cazul feŃelor cu model în relief la măsurarea denivelării colŃurilor se va Ńine seama de  dimensiunea 
modelui 

 5.8. Verificarea prinderii romfiilor  de piesa se face apăsând cu mâna tangenŃial pe vârful romfilor. 
 5.9.Verificarea absorbŃiei de apă se face pe epruvete cu masa de minim 100 g. 

Din fiecare piesă care constituie proba se ia cate o epruvetă, se curăŃă de glazură, se usucă  până la masa constantă 
dupa care se scufundă într-un vas cu apă curată. ÎnălŃimea apei de  deasupra epruvetelor trebuie să fie de min. 50 
mm. 
Vasul cu epruvete se aşează pe o sursă de căldură care trebuie să asigure o fierbere înceată şi se fierbe acoperit timp 
de o oră, socotită din momentul începerii fierberii. 
După terminarea fierberii se lasă vasul să se răcească 24 de ore, după care se scot  epruvetele, se şterg cu o cârpă 
umedă şi se cântăresc. 
Cântăririle se fac cu o precizie de 0,1 gram; se consideră că s-a ajuns la masa constantă dacă între două cântăriri 
succesive nu este o diferenŃă mai mare de 0,5 grame. 
AbsorbŃia se calculează, pentru fiecare epruvetă în parte, cu relaŃia : 

 

          % absorbŃie de apă = 
m1− m

m 100 

    în care: 
         m1   masa epruvetei după absorbŃie în g; 
         m    masa epruvetei uscate până la masa constantă, în g.  

5.10. Verificarea rezistenŃei la şoc termic se face încălzind încet (în circa 3 ore) piesele până la    
       2000 C şi se menŃin timp de 30 min., după care se introduc brusc în apă  rece la 20 ± 5 C0. 
5.11. Verificarea rezistenŃei  la şoc mecanic se face aşezând piesa, pe un strat de nisip cu faŃa în   
       sus şi lăsând să cadă, centrat, de la înălŃimea de 250 mm., o greutate metalică, sub formă de     
       pară, având masa de 0,5 kg. 
5.12. Verificarea spărturilor de col Ńuri se face prin măsurarea lor pe bisectoare, la muchii măsurarea de la margine în 
adâncime şi la margini se execută cu liniarul. 
5.13. Verificarea porŃiunilor neglazurate se face vizual şi prin măsurarea lor cu liniarul, calculându-se suprafaŃa lor. 
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5.14. Verificarea lipiturilor, a b ăşicilor, a golurilor provenite din arderea incluziunilor, glazurilor netopite, 
crăpăturilor pe fa Ńa văzută, fisurilor pe faŃa văzută, nepătrunse în masă, acoperite cu glazurăm hqriselor se face 
vizual şi prin măsurare cu liniarul şi calcularea suprafeŃelor. 

 
 
 
 
 

 6. MARCARE, DEPOZITARE, TRANSPORT ŞI DOCUMENTE 
 

6.1. Fiecare cahlă de teracotă pentru sobe se va marca, pe spate, cu : 
• marca de fabrică a producătorului conform desenului din fig.9; 

 
• standardul de firmă. 

6.2. Cahlele de teracotă pentru sobe se depozitează în încăperi închise şi uscate, astfel: 
• în containere metalice, separat pe forme, modele, culori şi calitate; 
• ambalate în cutii de carton pe componente de acelaşi tip de formă, model, culoare şi calitate. 

6.3. Cahlele de teracotă se pot livra: 
• vrac; 
• ambalate în cutii de carton; 
• pe paleŃi; 
• în container. 

Transportul cahlelor de teracotă( vrac sau ambalate) se poate face cu orice mijloc de   transport (auto sau vagoane 
C.F.R.), ferite de umezeală, aşezate în aşa fel încât să fie ferite de  deteriorări în timpul transportului. 
În cazul transportului cahlelor de teracotă în vrac, piesele vor fi aşezate pe cant, faŃă în faŃă,   protejandu-se 
împotriva deteriorării prin introducerea, între pereŃi şi piese, de talaj, carton sau paie curate şi uscate. 

6.4. Ambalarea cahlelor de teracotă se face în cutii de carton în funcŃie de forma, model, culoare  şi calitate. 
Cutiile de carton se sigilează şi se marchează prin etichetare, eticheta cuprinzand următoarele specificaŃii: 

• producatorul (nume şi adresă); 
• denumirea piesei ambalate; 
• culoarea; 
• numarul de bucăŃi; 
• calitatea produsului; 
• standardul intern; 
• marcajul specific produselor fragile; 
• codul de identificare a ambalatorului. 

Eticheta va fi aplicată prin lipire pe una din feŃele laterale ale cutiei, în aşa fel încat prin desigilarea cutiei să nu poată fi 
afectată integritatea etichetei. 
6.5. Fiecare livrare va fi însoŃită de documentele de certificare a calităŃii întocmite conform dispoziŃiilor legale în 
vigoare. 
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Membrii Comitetului Tehnic care au participat la elaborarea prezentului standard: 
 
Preşedinte: dl sing.  Faur Ioan    - Director Punct de Lucru TIMIŞOARA 

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

Acest standard nu conŃine neapărat totalitatea prevederilor necesare pentru contractare. 
Este important ca utilizatorii standardului să se asigure că sunt în posesia ultimei ediŃii şi a 

tuturor modificărilor. 
 
 
 
 

 


