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Priloha ¢. 56
k vyhlaske ¢. 133/2001 Z. z.

SKUSOBNE SITA

Prva éast

Vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato priloha sa vztahuje na skaSobné sita (dalej len ,sito“), ktoré sa pouzivaju ako urcéené meradla podla
§ 8 zakona.

Podla druhu pouzitého materialu sa sita ¢lenia na sita z

a) kovovej tkaniny so §tvorcovymi otvormi,

b) dierovaného plechu so Stvorcovymi alebo kruhovymi otvormi,

c) elektroformovanej folie so Stvorcovymi alebo kruhovymi otvormi.

Sita pred uvedenim na trh podliehaju prvotnému overeniu. Metody skaSania pri overeni su uvedené
v druhej casti.

Sita, ktoré pri overeni vyhoveju ustanovenym poziadavkam, sa oznacia overovacou znackou.

Sita pocas ich pouzivania ako uréené meradla podliehaju naslednému overeniu. Postup pri naslednom
overeni je zhodny s postupom pri prvom overeni.

Druha éast

Technické poziadavky, metrologické poziadavky a metdédy skiSania pri overeni sit

Sita z kovovej tkaniny
Sita z kovovej tkaniny sa oznac¢uju menovitymi rozmermi otvorov v kovovej drotenej tkanine.

Menovité velkosti otvorov 1 mm a viac sa udavaju v milimetroch (mm), menovité velkosti pod 1 mm sa
udavaju v mikrometroch (mm). Medzné odchylky velkosti otvorov a priemeru drotov su uvedené v tabulkach
¢. 1la2.

Medzné odchylky velkosti otvorov X, Y a Z obsahuju tabulky €. 1 a 2. Stipce 4 az 6 platia pre velkost otvorov
nameranu na osiach otvorov v smere osnovy a utku.

Velkost otvorov nepresiahne menovitu velkost otvorov w o viac ako o hodnotu X:

0.75
X:2><3W +4><W0’25,

kde X a w su vyjadrené v mikrometroch.

Priemerna velkost otvorov sa neodchyli od menovitej velkosti o viac ako o hodnotu *Y:

0,98
w

Y = 57 + 1,6,

kde Y a w st vyjadrené v mikrometroch.
Velkost medzi hodnotami w + X a w + Z nema viac ako 6 % z celkového poctu otvorov, kde

_X+Y
===
Ak ma sito menej ako 50 otvorov, moze byt velkost najviac troch otvorov medzi hodnotami w + X a w + Z.

Priemer drotu
Na kovové tkaniny mozno pouzit drot zodpovedajuci priemerom uvedenym v tabulkach ¢é. 1 a 2.
Prednostne sa pouziva drot s priemerom uvedenym v tabulke €. 1 stipci 7 a v tabulke é. 2 stipci 7.

Droty pouzité v site maju rovnaky priemer v smere osnovy aj utku.
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Tabulka ¢. 1
Medzné odchylky velkosti otvorov a priemery drétov (rozmery v mm)

Menovita velkost otvorov w Medzné odchylky velkosti otvorov Priemer drétu d
Zakladné . . .Pre vel.’kt‘)sf prieft::rnﬁ Stredn{t Odporacané . sps
velkosti Doplnkové velkosti | jednotlivého velkost medz‘na velkosti Dovolené rozpitie

otvoru otvorov odchylka

R 20/3 R 20 R 40/3 +X Y +Z den d .. d .n

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
125 125 125 4,51 3,66 4,09 8 9,2 6,8
112 4,15 3,29 3,72 8 9,2 6,8
106 3,99 3,12 3,55 6,3 7,2 5,4
100 3,82 2,94 3,38 6,3 7,2 5,4
90 90 90 3,53 2,66 3,09 6,3 7,2 5,4
80 3,24 2,37 2,8 6,3 7,2 5,4
75 3,09 2,22 2,65 6,3 7,2 5,4
71 2,97 2,1 2,54 5,6 6.4 4,8
63 63 63 2,71 1,87 2,29 5,6 6,4 4,8
56 2,49 1,67 2,08 5 5,8 4,3
53 2,39 1,58 1,99 5 5,8 4,3
50 2,29 1,49 1,89 5 5,8 4,3
45 45 45 2,12 1,35 1,73 4,5 5,2 3.8
40 1,94 1,2 1,57 4,5 5,2 3.8
37.5 1,85 1,13 1,49 4,5 5,2 3.8
35,5 1,78 1,07 1,42 4 4,6 3,4
31,5 31,5 31,5 1,63 0,95 1,29 4 4,6 3.4
28 1,5 0,85 1,17 3,55 4,1 3
26,5 1,44 0,8 1,12 3,55 4,1 3
25 1,38 0,76 1,07 3,55 4,1 3
22,4 22,4 22,4 1,27 0,68 0,98 3,55 4,1 3
20 1,17 0,61 0,89 3,15 3,6 2,7
19 1,13 0,58 0,85 3,15 3,6 2,7
18 1,08 0,55 0,82 3,15 3,6 2,7
16 16 16 0,99 0,49 0,74 3,15 3,6 2,7
14 0,9 0,43 0,67 2,8 3,2 2,4
13,2 0,86 0,41 0,64 2,8 3,2 2,4
12,5 0,83 0,39 0,61 2,5 2,9 2,1
11,2 11,2 11,2 0,77 0,35 0,56 2,5 2,9 2,1
10 0,71 0,31 0,51 2,5 2,9 2,1
9,5 0,68 0,3 0,49 2,24 2,6 1,9
9 0,65 0,28 0,47 2,24 2,6 1,9
8 8 8 0,6 0,25 0,43 2 2,3 1,7
7,1 0,55 0,22 0,38 1,8 2,1 1,5
6,7 0,53 0,21 0,37 1,8 2,1 1,5




Ciastka 55 Zbierka zakonov ¢. 133/2001 Strana 1517
6,3 0,51 0,2 0,35 1.8 2,1 1,5
5,6 5,6 5,6 0,47 0,18 0,32 1,6 1,9 1,3
5 0.43 0,16 0,29 1,6 1.9 1.3
4,75 0,41 0,15 0,28 1,6 1,9 1,3
4,5 0,4 0,14 0,27 1,4 1,7 1,2
4 4 4 0,37 0,13 0,25 1.4 1,7 1.2
3,55 0,34 0,11 0,23 1,25 1,5 1,06
3,35 0,32 0,11 0,22 1,25 1,5 1,06
3,15 0,31 0,1 0,21 1,25 1.5 1,06
2,8 2,8 2,8 0,29 0,09 0,19 1,12 1,3 0,95
2,5 0,26 0,08 0,17 1 1,15 0,85
2,36 0.25 0,08 0,17 1 1,15 0,85
2,24 0,24 0,07 0,16 0,9 1,04 0,77
2 2 2 0,23 0,07 0,15 0,9 1,04 0,77
1.8 0,21 0,06 0,14 0.8 0,92 0,68
1,7 0,2 0,06 0,13 0,8 0,92 0,68
1,6 0,19 0,05 0,12 0,8 0,92 0,68
1.4 1.4 1.4 0,18 0,05 0,11 0,71 0,82 0,6
1,25 0,16 0,04 0,1 0,63 0,72 0,54
1,18 0.16 0,04 0,1 0,63 0,72 0,54
1,12 0,15 0,04 0,1 0,56 0,64 0,48
1 1 1 0,14 0,03 0,09 0,56 0,64 0,48

Poznamka: Vsetky velkosti otvorov platia pre platnovu vazbu.

Tabulka ¢. 2

Medzné odchylky velkosti otvorov a priemery drétov (rozmery v nm)

Menovita vel'kost otvorov w

Medzné odchylky velkosti otvorov

Priemer drotu d

? Pre -
. p Pre velkost . . | Stredna L
Zakladné . .| .o 2 priemernua . Odporicané . sige
. |Doplnkové velkosti|jednotlivého s medzna . Dovolené rozpitie
velkosti velkost . velkosti
otvoru odchylka
otvorov

R 20/3 R 20 R 40/3 +X Y +Z dmen dmx d ..
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)
900 131 31 81 500 580 430

850 127 29 78 500 580 430

800 122 28 75 450 520 380

710 710 710 112 25 69 450 520 380
630 104 22 63 400 460 340

600 101 21 61 400 460 340

560 96 20 58 355 410 300

500 500 500 89 18 54 315 360 270
450 84 16 50 280 320 240

425 81 16 48 280 320 240

400 78 15 47 250 290 210




Strana 1518 Zbierka zakonov ¢. 133/2001 Ciastka 55
355 355 355 72 13 43 224 260 190
315 67 12 40 200 230 170
300 65 12 38 200 230 170
280 62 11 37 180 210 150
250 250 250 58 9,9 34 160 190 130
224 54 9 32 160 190 130
212 52 8,7 30 140 170 120
200 50 8,3 29 140 170 120
180 180 180 47 7,6 27 125 150 106
160 44 6.9 25 112 130 95
150 43 6,6 25 100 115 85
140 41 6.3 24 100 115 85
125 125 125 38 5,8 22 90 104 77
112 36 5,4 21 80 92 68
106 35 5,2 20 71 82 60
100 34 5 19 71 82 60
90 90 90 32 4,6 18 63 72 54
80 30 4,3 17 56 64 48
75 29 4,1 17 50 58 43
71 28 4 16 50 58 43
63 63 63 26 3,7 15 45 52 38
56 25 3,5 14 40 46 34
53 24 3.4 14 36 41 31
50 23 3,3 13 36 41 31
45 45 45 22 3,1 13 32 37 27
40 21 3 12 32 37 27
38 20 2,9 11 30 35 24
R" 10 36 20 2,8 11 30 35 24
32 19 2,7 11 28 33 23
25 16 2,5 9 25 29 21
20 14 2,3 8 20 23 17
Poznamka: Vsetky velkosti otvorov platia pre platnovu viazbu. Velkosti otvorov 63 mm a mensie platia aj pre keprovu
vazbu.
Tabulka ¢. 3
Odporicané tvary a velkosti (rozmery v mm)
Sito Priemer alebo diZzka skutoéne
preosievaného povrchu Priblizna hibka sita
Tvar Menovita velkost najmensie najvicsie
Kruhovy 200 185 200 50
Kruhovy 300 275 300 75
Stvorcovy 300 275 300 75
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1.8

1.8.1

1.8.2

1.8.3

1.8.4

1.8.5

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

Metody skuSania

Pri sitach, ktoré maji najviac 20 otvorov, sa meraju vSetky otvory. Pri sitach, ktoré majua viac ako 20 otvorov,
sa meraju otvory takymto postupom:

a) prehliadkou stavu kovovej tkaniny,

b) metodickym premeranim jednotlivych otvorov a nasledne

¢) premeranim velkosti otvorov a zistenim dodrzania medznych odchylok velkosti otvorov.

Pri skuskach sa meria velkost otvorov vhodnym meradlom, ktoré ma presnost odc¢itania hodndét aspon
2,5 mm a menej alebo 1/10 strednej medznej odchylky pre menovity otvor.

Prehliadka stavu kovovej tkaniny sita

Kovova tkanina sita sa prezrie proti rovnomerne osvetlenému pozadiu. V pripade zistenia zrejmych odchylok
v pravidelnosti otvorov, napriklad poSkodenia vo vazbe tkaniny, zahybov, vrasok, cudzieho materialu, sito
nevyhovuje.

Prehliadka a meranie otvorov z hladiska medznej odchylky X

Kontroluje sa vzhlad vsetkych otvorov pre pripadné zistenie nadrozmernych otvorov pre nasledujuce
meranie. Otvory, ktorych rozmer sa od priemernej hodnoty odliSuje o 10 %, mozno rozpoznat volnym okom.
Mozno zistit aj miestne nepravidelnosti v tkanine, ktoré sa javia ako deformacie otvorov. Ak velkost
ktoréhokolvek otvoru presiahne medznua odchylku X, sito nevyhovuje.

Urcenie poc¢tu otvorov presahujucich stredni medznu odchylku w +Zaw + X

Spocita sa mnozstvo alebo sa uréi podiel otvorov, ktorych velkost je medzi dovolenymi odchylkami w + Z
a w + Y na meranom pocte otvorov. Ak pocet alebo podiel otvorov je vacsi, ako je uvedené v bode 1.6, sito
nevyhovuje.

Meranie priemernych hodnét velkosti otvorov a priemeru drétu

AKk sito vyhovelo skuii§kam podla bodov 1.8.1 az 1.8.3, vykona sa meranie na zistenie priemernej hodnoty
velkosti jeho otvorov a priemerov drétu na ¢astiach vzorky tkaniny. Zisti sa priemerna velkost najmenej
10 otvorov v smere osnovy a utku na dvoch miestach vzorky kovovej tkaniny spolu s meranim priemeru
drotu. Ak priemerna velkost otvorov a priemeru drotu nezodpoveda hodnotam uvedenym v tabulkach €. 1
a 2, sito nevyhovuje.

Prehliadka ramu sita

Prehliadkou ramu sita sa vylicia z procesu skuSania tie sita, ktoré maju ram skorodovany, odrety,
zdeformovany alebo inak poskodeny. Sita sa maju na seba lahko nasadzovat. Odporuca sa kruhovy ram
s priemerom 200 mm osobitne pre kovova tkaninu a menovity rozmer otvorov nad 1 mm. Pri menSom
rozmere otvorov sa moézu pouzit aj mensie ramy. Pri menovitych rozmeroch otvorov nad 25 mm sa pouziju
ramy s priemerom 300 mm a pri vadéSom mnoZstve materialu eSte vacésie ramy, napriklad Stvorcové
500 mm x 500 mm. Tvar a velkost ramu sita nema vplyv na vysledky operacie preosievania.

Sita z dierovaného plechu

Sita z dierovaného plechu sa ¢lenia na sita, ktoré maja
a) kruhové otvory a velkosti otvorov od 1 mm do 125 mm,
b) Stvorcové otvory a velkosti otvorov od 4 mm do 125 mm.

Sita z dierovaného plechu sa oznac¢uju menovitymi rozmermi otvorov v plechu. Menovité velkosti otvorov
sa vyjadruja v milimetroch (mm).

Medzné odchylky velkosti otvorov a vzdialenost otvorov medzi sebou (rozstup) st uvedené v tabulke ¢. 4
a odporucana hrubka plechu je uvedena v tabulke ¢. 5.

Medzné odchylky jednotlivych velkosti otvorov

Medzné odchylky velkosti otvorov podla tabulky &. 4 stipca 4 platia pre sirku strednej ¢asti §tvorcovych
otvorov a pre priemery kruhovych otvorov.

Rozstup otvorov
Rozstup otvorov uvedeny v tabulke ¢. 4 sa pouziva pri Stvorcovych aj pri kruhovych otvoroch. Odporucaju
sa menovité rozstupy uvedené v tabulke ¢. 4 stipci 5.

Hrubka plechu

Odporucaja sa menovité hrabky plechu uvedené v tabulke ¢. 5 stlpci 2. Iné hrabky, ktoré sa moézu odliSovat
od tychto hodno6t, st v rozmedzi uréenom hodnotami v stlpcoch 3 a 4.



Strana 1520 Zbierka zakonov ¢. 133/2001 Ciastka 55

2.7 Usporiadanie otvorov v dierovanom plechu v sitach méze byt takéto:
a) stredy kruhovych otvorov lezia na vrcholoch rovnostrannych trojuholnikov (T-usporiadanie),
b) stredy Stvorcovych otvorov lezia v priamke na vrcholoch §tvorcov (U-usporiadanie).
Hrany Stvorcovych otvorov mozu byt zaoblené s najva¢sim dovolenym polomerom urcéenym podla vztahu

Flax=0,05.w=0,3,
kde Fmax - najvacsi polomer zaoblenia v milimetroch (mm),
w - menovita velkost otvoru v milimetroch (mm).

Tabulka ¢. 4
Medzné odchylky velkosti jednotlivych otvorov a rozstupov (rozmery v mm)
Menovita velkost otvorov w Medz‘né Rozstup P
%rill{’}{:dsrtlf Doplnkové velkosti je}EE}EEgt;{h oiﬁ’,ﬂl’zifé Dovolené rozpitie
R20/3 R20 R40/3 otvorov * Poen P ax P in
1) (2) 3) (4) (5) (6) (7)
125 125 125 1 160 184 143
112 0,95 140 161 126
106 0,9 132 152 119
100 0,85 125 144 113
90 90 90 0,8 112 129 101
80 0,7 100 115 90
75 0,7 95 109 85
71 0,65 90 103 81
63 63 63 0,6 80 92 72
56 0,55 71 82 63,5
53 0,55 67 77 60
50 0,55 63 72,5 56,5
45 45 45 0,5 56 64,5 50,5
40 0,45 50 57,5 45
37,5 0,45 47,5 54,6 42,5
35,5 0,4 45 51,7 40,5
31,5 31,5 31,5 0,4 40 46 36
28 0,35 35,5 40,8 31,8
26,5 0,35 33,5 38,5 30
25 0,35 31,5 36 28,5
22,4 22,4 22,4 0,3 28 32,2 25,5
20 0,3 25 29 22,5
19 0,29 23,6 27,1 21,3
18 0,28 22,4 25,8 20,2
16 16 16 0,27 20 23 18
14 0,26 18 20,7 16
13,2 0,25 17 19,5 15,1
12,5 0,24 16 18,4 14,3
11,2 11,2 11,2 0,23 14 16,1 12,6
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10 0,21 12,6 14,5 11,3

9,5 0,21 12,1 13,8 10,2

9 0,2 11,6 13,3 9,8

8 8 8 0,19 10,4 12 9,2
7,1 0,18 9,4 10,8 8

6,7 0,17 8,9 10,2 7,5

6,3 0,17 8,5 9,8 7,2

5,6 5,6 5,6 0,15 7,7 8,9 6,6

5 0,14 6,9 7,9 5,9

4,75 0,14 6,6 7,6 5,6

4,5 0,14 6,3 7,2 5,3

4 4 4 0,13 5,8 6,7 4,9

Najmensia medzna menovita velkost §tvorcovych otvorov je 4 mm.

Tabulka ¢. 5
Hrabka plechu (rozmery v mm)
Hrabka plechu
Menovita velkost otvorov w dovolené rozpitie
odporicana hriabka
max. min.
(1) (2) (3) 4)
1253 w3 50 3 4 2,5
453 w3 16 2 2,5 1,5
143 w3 8 1,5 2 1,0
7,13 w3 2 1 1,25 0,8
w<2 0,5 0,63 0,4

2.8 Metody skuSania
2.8.1 Prehliadka stavu kovovej tkaniny sita

Dierovany plech sita sa prezrie proti rovhomerne osvetlenému pozadiu. V pripade zistenia zrejmych

odchylok v pravidelnosti otvorov alebo iného poSkodenia sito nevyhovuje.
2.8.2 Meranie velkosti otvorov a rozstupov

V pripade kruhovych a §tvorcovych otvorov sa meria vzdialenost otvorov a rozstupov vo vybranych miestach

plechu v dvoch pruhoch réznych smerov, pricom kazdy pruh je najmenej 10 cm dlhy a zabera najmenej

5 otvorov v kazdom smere.

Uhol medzi tymito dvoma pruhmi je

a) 90° alebo 60° pre kruhové otvory,

b) 90° pre Stvorcové otvory.

Pri §tvorcovych otvoroch sa mézu rozmery otvorov a rozstupov merat v jednom smere po uhlopriecke, ale

v takom pripade je dizka uhlopriecky najmenej 15 cm a zabera najmenej 8 otvorov. Ak v plechu v jednom

alebo v oboch smeroch nie je dostatocny pocet otvorov predpisanych na skusSku, skontroluju sa vSetky

otvory sita.
2.8.3 Prehliadka ramu sita

Pri prehliadke sa vylu¢ia z procesu skiiSania tie sita, ktoré maju ram skorodovany, odrety, zdeformovany
alebo inak poskodeny. Sitd sa maju na seba lahko nasadzovat. Odporuca sa kruhovy ram s priemerom
200 mm, pri men$om rozmere otvorov a men$om mnozstve materialu sa mézu pouzit aj mensie ramy. Pri
vacésich menovitych rozmeroch otvorov nad 25 mm sa pouziju ramy s priemerom 300 mm a pri viéSom
mnozstve materialu este vic¢sie ramy, napriklad Stvorcové 500 mm x 500 mm. Tvar a velkost ramu sita
nema vplyv na vysledky operacie preosievania.
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3. Sita z elektroformovanej folie

Sita z elektroformovanej folie maji kruhové alebo Stvorcové otvory s rozmermi od 5 mm do 500 mm. Tieto
sita vyzaduju zvySenu starostlivost, pretoze jemné otvory nie su viditeIné volnym okom.

3.1 Sita z elektroformovanej folie sa oznacuju tvarom otvorov (kruhovy alebo §tvorcovy), menovitym rozmerom
otvorov v mikrometroch (nm) a slovom ,elektroformované“.

3.2 Elektroformovana fé6lia v site nema ziadne nepravidelnosti, poS§kodenie ani zvlnenie.

3.3 Usporiadanie otvorov

Kruhové otvory st usporiadané tak, aby ich stredy lezali na vrcholoch rovnostrannych trojuholnikov.
Stvorcové otvory st usporiadané v priamke, aby ich stredy lezali na vrcholoch stvorcov.

3.4 Rozmery otvorov
Menovité velkosti otvorov, odporucané rozstupy a odporucana hrubka elektroformovanej folie su uvedené
v tabulke ¢. 6.

3.5 Medzné odchylky velkosti otvorov
Medzné odchylky priemernej velkosti otvorov pri vSetkych meranych otvoroch neprekroc¢ia hodnotu 2 mm.
Tieto medzné odchylky platia pre strednt hodnotu prierezu Stvorcovych otvorov a priemeru kruhovych
otvorov meranych na osievanej strane.

3.6 Rozstup otvorov
Velkost rozstupu uvedena v tabulke ¢. 6 stlpci 4 sa pouzije pri kruhovych a Stvorcovych otvoroch prednostne.
Ostatné pouzité rozstupy su v rozsahu hodnét alebo v rozsahu velkosti uvedenych v tabulke ¢. 6 stlpcoch 5 a 6.

3.7 Hrubka félie

Odporucané hrubky folie ustanovuje tabulka €. 6 v stlpci 7 a pouziju sa pre elektroformovanu foliu
s kruhovymi aj §tvorcovymi otvormi. Ak ma f6lia vystuz, meria sa hrubka félie bez vystuze.

Tabulka ¢. 6
Menovité velkosti otvorov, rozstupy a hribky félie (rozmery v nm)
Menovita velkost otvorov w Rozstup P
Odporiucéana
Zékladnf‘: Doplnkové velkosti Odporﬁéa.n é Dovolené rozpitie hribka félie
velkosti velkosti
R20/3 R20 R40/3 Poen Pox Poin e
1) (2) 3) 4) (5) (6) (7)
500 500 500 620 710 530 50
450 560 645 475
425 530 610 450 45
400 490 555 425
355 355 355 450 510 380
315 395 480 335
300 380 440 320
280 355 420 300 30
250 250 250 320 385 270
224 275 340 250
212 270 320 240
200 260 305 225 25
180 180 180 240 270 200
160 210 255 180
150 200 230 170 20 az 25
140 190 230 160
125 125 125 170 205 140
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112 155 205 135
106 150 205 130
100 140 170 120 15 az 25
90 90 90 130 170 110
80 115 170 100
75 110 140 95
71 105 140 90
63 63 63 95 140 90
56 90 140 75 12 az 25
53 85 100 70
50 80 100 70
45 45 45 75 100 65
40 70 90 60
38 65 85 55 12 az 25
36 65 85 55
R 10
32 60 85 50
25 50 65 45
20 45 65 40 10 az 25
16 40 65 35
10 30 50 25
5 25 40 20 8 az 25

3.8
3.8.1

3.8.2

3.8.3

Metédy skusania

Prehliadka stavu félie

Pri prehliadke sa elektroformovana f6lia prezrie proti rovnomerne osvetlenému pozadiu a sucasne sa sitom
otaca okolo osi rovnobezne s radom otvorov. Takymto spésobom sa zistia nerovnomernosti otvorov. Ak sa
zistia nerovnomernosti otvorov uz volnym okom, sito nevyhovuje.

Meranie velkosti otvorov

Na sitach, ktoré vyhoveli pri prehliadke podla bodu 3.8.1, sa vykona meranie velkosti otvorov. Zmeraju sa
otvory v deviatich urcenych poliach. V kazdom poli sa meria najmenej 5 otvorov. Ziadny zmerany otvor
nesmie prekrocit medznu odchylku velkosti otvoru uréenu v bode 3.5. Na meranie velkosti otvorov sa
pouzije vhodné zariadenie, ktoré ma presnost od¢itania hodnét 1 mm a mene;j.

Prehliadka ramu sita

Pri prehliadke ramu sita sa vylucia z procesu skuSania tie sita, ktoré maju ram skorodovany, odrety,
zdeformovany alebo inak poskodeny. Sita sa maju na seba lahko nasadzovat. Odporuca sa kruhovy ram
s priemerom 75 mm, 100 mm alebo 200 mm. Ak sa vyzaduje vystuha félie, nosna mriezka je s féliou spojena,
pricom otvory v mriezke aj vo félii st umiestnené v jednom smere, aby sa predchadzalo tvorbe vreciek,
v ktorych by sa mohol material zachytavat. Tvar a velkost ramu sita ma vplyv na vysledky operacie
preosievania.

Oznacovanie sit

Na rame sita sa umiestnia tieto udaje:

a) tvar otvorov - kruhovy alebo §tvorcovy, len pri sitach z elektroformovanej folie,
b) menovita velkost otvorov,

¢) odkaz na slovensku technicku normu, podla ktorej je sito vyrobené,

d) material folie a ramu,
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e) meno vyrobcu alebo dovozcu sita,
f) identifika¢né c¢islo.

5. Metody skisSania pri prvotnom a naslednom overeni

5.1 Pri prvotnom a naslednom overeni sit sa postupuje v zavislosti od druhu sita podla bodov 1.8, 2.8 alebo 3.8.

5.2 Sita, ktoré pri skuskach vyhoveli, sa oznaé¢ia overovacou znackou vo forme §titku a vystavi sa doklad o ich
overeni.

5.3 Postup pri prvotnom a naslednom overeni ustanovuje prislusna slovenska technicka norma.
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