SKUSOBNE SITA

Prva ¢ast’

VSeobecné ustanovenia, vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato priloha sa vzt'ahuje na skasobné sita (d’alej len ,,sito”), ktoré sa pouzivaji ako uréené meradla podl'a
§ 8 zékona.

Podl'a druhu pouzitého materialu a tvaru otvoru sa sita delia na sita z
a) kovovej tkaniny,

b) dierovaného plechu,

c) elektroformovanej folie.

Sita pred uvedenim na trh podlichaju prvotnému overeniu. Metody skdsania pri prvotnom overeni su
uvedené v druhej Casti.

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

Sita, ktoré pri overeni vyhoveju ustanovenym poziadavkam, sa oznacia overovacou znackou a vyda sa
doklad o overeni.

Druha ¢éast’

Technické poziadavky, metrologické poZiadavky a metédy skisania pri overeni sit

Terminy a definicie
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Sito je meradlo na zistovanie podielu Castic preosievaného materialu, ktorych velkost’ je mensia ako
menovita vel’kost’ otvoru triediacej priehradky.

Ram sita je uzavrety profil kruhového alebo Stvorcového tvaru, v ktorom je pevne uchytena triediaca
priehradka.

Triediaca priehradka je kovova tkanina, dierovany plech alebo elektroformovana folia s otvormi.
Skuasobny material je kalibrovana zmes sklenych guliek so znamou distribuciou velkosti guliek v zmesi.

Rozstup otvorov sit z dierovaného plechu alebo elektroformovanej folie je vzdialenost’ stredov susednych
kruhovych alebo stvorcovych otvorov.

+X je pripustna odchylka velkosti jednotlivych otvorov sita z kovovej tkaniny.
1X je pripustna odchylka velkosti jednotlivych otvorov sita z dierovaného plechu.
1Y je pripustna odchylka priemernej velkosti otvorov sita z kovovej tkaniny.

o) je maximalna smerodajna odchylka otvorov sita z kovovej tkaniny.

1.10Menovita vel’kost’ otvoru W je zakladna metrologicka charakteristika sita z hl'adiska jeho pouzivania.

Technické pozZiadavky a metrologické poziadavky
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Technické poziadavky a metrologické poziadavky na sita z kovovej tkaniny

2.1.1 Menovita velkost otvorov od 1 mm vratane do 125 mm sa vyjadruje v milimetroch (mm), menovita
velkost’ do | mm sa vyjadruje v mikrometroch (um).

2.1.2 Pripustné odchylky velkosti otvorov +X, +Y a maximalna smerodajnd odchylka oy st uvedené
v tabul’kach ¢. 1 a2 v stlpcoch 4, 5 a 6. Pripustné odchylky velkosti otvorov platia pre velkost
otvorov nameranych na osiach otvorov osobitne v smere osnovy a osobitne v smere ttku.



2.1.3 Hranice dovoleného rozpitia vol'by priemeru drotu kovovej tkaniny triediacej priehradky dimax @ dmin
st uvedené v tabulkach ¢. 1 a2 v stlpcoch 8 a 9. Odporu¢ané hodnoty priemeru drétu dyom st
uvedené v tabulkach ¢. 1 a 2 v stlpci 7.

2.1.4 Priemer drotov sita musi byt priblizne rovnaky v smere 0snovy aj v smere ttku.

2.1.5 Dalgie technické poziadavky na sita z kovovej tkaniny s uvedené v prisluinej slovenskej technickej
norme.

Tabulka €. 1: Pripustné odchylky velkosti otvorov a priemery drotu

Rozmery v milimetroch

Menovité vel’kosti otvorov, w | Pripustné odchylky vel’kosti otvorov Menovité priemery drotu, d
zakladné | doplnkové velkosti | pre velkost’ pre najviadsia | odporucané | Hranice dovoleného
vel’kosti jednotlivého | priemernii | smerodajna | velkosti rozpitia vol’by
otvoru vel’kost’ odchylka
otvoru
R 20/3 R 20 R 40/3 +X +Y 00 Anom Amax Amin
1 2 3 4 5 6 7 8 9
125 125 125 4,51 3,66 - 8 9,2 6,8
112 4,15 3,29 - 8 9,2 6,8
106 3,99 3,12 - 6,3 7,2 54
100 3,82 2,94 - 6,3 7,2 54
90 90 90 3,53 2,66 - 6,3 7,2 54
80 3,24 2,37 - 6,3 7,2 54
75 3,09 2,22 - 6,3 7,2 54
71 2,97 2,1 - 5,6 6,4 4,8
63 63 63 2,71 1,87 - 5,6 6,4 4,8
56 2,49 1,67 - 5 58 4,3
53 2,39 1,58 - 5 5,8 4,3
50 2,29 1,49 - 5 5,8 4,3
45 45 45 2,12 1,35 1,000 4,5 52 3,8
40 1,94 1,2 1,000 4,5 52 3,8
37,5 1,85 1,13 1,000 4,5 52 3,8
35,5 1,78 1,07 1,000 4 4,6 34
315 31,5 31,5 1,63 0,95 1,000 4 4,6 3,4
28 1,5 0,85 1,000 3,55 4,1 3
26,5 1,44 0,8 1,000 3,55 4,1 3
25 1,38 0,76 1,000 3,55 4,1 3
22,4 22,4 22,4 1,27 0,68 0,920 3,55 4,1 3
20 1,17 0,61 0,780 3,15 3,6 2,7
19 1,13 0,58 0,729 3,15 3,6 2,7
18 1,08 0,55 0,690 3,15 3,6 2,7
16 16 16 0,99 0,49 0,610 3,15 3,6 2,7
14 0,9 0,43 0,530 2,8 3,2 2,4
13,2 0,86 0,41 0,506 2,8 3,2 2,4
12,5 0,83 0,39 0,480 2,5 2,9 2,1
11,2 11,2 11,2 0,77 0,35 0,430 2,5 2,9 2,1




1 2 3 4 5 6 7 8 9
10 0,71 0,31 0,385 2,5 2,9 2,1
9,5 0,68 0,3 0,372 2,24 2,6 19
9 0,65 0,28 0,350 2,24 2,6 1,9
8 8 8 0,6 0,25 0,315 2 2,3 1,7
7,1 0,55 0,22 0,280 1,8 2,1 1,5
6,7 0,53 0,21 0,269 18 2,1 15
6,3 0,51 0,2 0,255 1,8 2,1 1,5
5,6 5,6 5,6 0,47 0,18 0,235 1,6 1,9 13
5 0,43 0,16 0,210 1,6 1,9 13
4,75 0,41 0,15 0,199 1,6 19 1,3
4,5 04 0,14 0,190 14 1,7 1,2
4 4 4 0,37 0,13 0,175 1,4 1,7 1,2
3,55 0,34 0,11 0,155 1,25 1,5 1,06
3,35 0,32 0,11 0,151 1,25 15 1,06
3,15 0,31 0,1 0,145 1,25 1,5 1,06
2,8 2,8 2,8 0,29 0,09 0,130 1,12 1,3 0,95
2,5 0,26 0,08 0,117 1 1,15 0,85
2,36 0,25 0,08 0,114 1 1,15 0,85
2,24 0,24 0,07 0,110 0,9 1,04 0,77
2 2 2 0,23 0,07 0,105 0,9 1,04 0,77
1,8 0,21 0,06 0,092 0,8 0,92 0,68
1,7 0,2 0,06 0,087 0,8 0,92 0,68
1,6 0,19 0,05 0,082 0,8 0,92 0,68
1,4 1,4 1,4 0,18 0,05 0,076 0,71 0,82 0,6
1,25 0,16 0,04 0,069 0,63 0,72 0,54
1,18 0,16 0,04 0,067 0,63 0,72 0,54
1,12 0,15 0,04 0,064 0,56 0,64 0,48
1 1 1 0,14 0,03 0,059 0,56 0,64 0,48

Poznamka: VSetky vel'kosti otvorov platia pre platnova vizbu.

Tabulka €. 2: Pripustné odchylky velkosti otvorov a priemery drotu
Rozmery v mikrometroch

Menovité vel’kosti otvorov, w | Pripustné odchylky velkosti otvorov Menovité priemery drotu, d
pre velkost’ pre najvicsia | odporicané | hranice dovoleného
zék’ladn.é doplnkové vePkosti jednotlivého prie:nerr:ﬁ Smer(?daj velkosti rozpitia vol’by
vel’kosti otvoru velkost na
otvoru odchylka
R 20/3 R 20 R 40/3 +X +Y ) Onom Omax Omin
1 2 3 4 5 6 7 8 9

900 131 31 54,2 500 580 430

850 127 29 52,2 500 580 430

800 122 28 50,2 450 520 380

710 710 710 112 25 45,8 450 520 380
630 104 22 42 400 460 340




1 2 3 4 5 6 7 8 9
600 101 21 40,5 400 460 340
560 96 20 38,7 355 410 300
500 500 500 89 18 35,9 315 360 270
450 84 16 33,2 280 320 240
425 81 16 32,2 280 320 240
400 78 15 30,9 250 290 210
355 355 355 72 13 28,2 224 260 190
315 67 12 26,1 200 230 170
300 65 12 25,4 200 230 170
280 62 11 24,2 180 210 150
250 250 250 58 9,9 22,4 160 190 130
224 54 9 20,8 160 190 130
212 52 8,7 20 140 170 120
200 50 8,3 19,4 140 170 120
180 180 180 47 7,6 18 125 150 106
160 44 6,9 16,8 112 130 95

150 43 6,6 16,3 100 115 85

140 41 6,3 15,6 100 115 85

125 125 125 38 5,8 14,4 90 104 77
112 36 54 13,6 80 92 68

106 35 52 13,2 71 82 60

100 34 5 12,8 71 82 60

90 90 90 32 4,6 12 63 72 54
80 30 4,3 11,3 56 64 48

75 29 4,1 10,9 50 58 43

71 28 4 10,5 50 58 43

63 63 63 26 3,7 9,9 45 52 38
56 25 3,5 9,3 40 46 34

53 24 3,4 9 36 41 31

50 23 3,3 8,7 36 41 31

45 45 45 22 3,1 8,3 32 37 27
40 21 3 79 32 37 27

38 20 2,9 7,7 30 35 24

R’10 36 20 2,8 75 30 35 24
32 19 2,7 6,8 28 33 23
25 16 2,5 6,1 25 29 21
20 14 2,3 5,7 20 23 17

Poznamka: Vsetky velkosti otvorov platia pre platnova vazbu. Velkosti otvorov 45 um a mensie platia aj pre keprova

vézbu.

2.2 Technické poziadavky a metrologické poZiadavky na sitd z dierovaného plechu

2.2.1 Sita z dierovaného plechu sa podl'a tvaru a vel'kosti otvorov delia takto:
a) sita s kruhovymi otvormi, velkosti otvorov od 1 mm do 125 mm,
b)sita so §tvorcovymi otvormi, vel’kosti otvorov od 4 mm do 125 mm.




2.2.2 Pripustné odchylky velkosti jednotlivych otvorov £X sii uvedené v tabul’ke ¢. 3 v stipci 4. Platia pre
Sirku strednej Casti Stvorcovych otvorov a pre priemery kruhovych otvorov.

2.2.3 Hranice dovoleného rozpétia vol'by rozstupu otvorov Puax @ Pmin St uvedené v tabul’ke €. 3 v stipcoch
6 a 7. Odporaiéané velkosti rozstupu otvorov prom st uvedené v tabulke &. 3 v stipci 5.

Tabulka ¢. 3: Pripustné odchylky velkosti jednotlivych otvorov a rozstupy otvorov
Rozmery v milimetroch

Menovité vel’kosti otvorov, w Pripustné Rozstup otvorov p
zakladné Odi’lll{);lslg odporucané
velkosti doplnkové velkosti je{%;g;gim velPkosti hr::zi;;ggv‘?(:;zgiho
R 20/3 R 20 R 40/3 +X Prom Prmax Prin
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 0,35 355 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 32,2 255
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
10 0,21 12,6 14,5 11,3
9,5 0,21 12,1 13,8 10,2




1 2 3 4 5 6 7
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 79 5,9
4,75 0,14 6,6 7,6 5,6
4,5 0,14 6,3 7,2 53
4 4 4 0,13 5,8 6,7 4,9
3,55 0,12 5,2 6 4.4
3,35 0,11 5 5,7 4,2
3,15 0,11 4,7 5,3 39
2,8 2,8 2,8 0,11 4,35 5 3,6
2,5 0,11 39 4,5 3,3
2,36 0,11 3,75 4,3 3,2
2,24 0,1 3,6 4,1 3,1
2 2 2 0,09 3,3 3,8 2,8
1,8 0.08 3,1 3,6 2,7
1,7 0,08 3 3.4 2,5
1,6 0,08 2,75 3,2 2,3
1,4 1,4 1,4 0,08 2,6 3 2,2
1,25 0,08 2,45 2,9 2,1
1,18 0,07 2,4 2,7 2
1,12 0,07 2,22 2,5 1,8
1 1 1 0,07 2 2,3 1,7
Poznamka: Dolna medza menovitej vel'kosti $tvorcovych otvorov je 4 mm.

2.2.4 Hranice dovolencho rozpitia volby menovitej hrabky plechu s uvedené v tabulke €. 4 v stipcoch 3
a 4. Odporucana hrubka plechu je uvedena v tabulke 4 v stlpci 2.

Tabulka ¢. 4: Hrtibka plechu
Rozmery v milimetroch

Menovita vel’kost’ Hribka plechu

otvorov

W Odporucana hrubka Hranice dovoleného rozpitia vol’by
najvicsia najmensia

1 2 3 4

125 az 50 3 3,5 2

45 az 16 2 2,5 15

14 az 8 15 2 1
7,1az 1,7 1 1,5 0,8
1,6 az 1,0 0,6 1 0,5
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2.3.5

2.3.6

Dalsie technické poziadavky na sitd z dierovaného plechu su uvedené v prisluinej slovenskej
technickej norme.

Technické pozZiadavky a metrologické poZiadavky na sita z elektroformovanej folie

Sito z elektroformovanej folie ma kruhové alebo $tvorcové otvory s velkostou od 5 mikrometrov do
500 mikrometrov.

Usporiadanie otvorov je takéto:

a) stredy kruhovych otvorov lezia na vrcholoch rovnostrannych trojuholnikov,

b) stredy $tvorcovych otvorov leZia na priamkach a sti¢asne na vrcholoch §tvorcov.

Pripustnd odchylka priemernej velkosti otvorov je £2 um. Pripustné odchylky platia pre Sirku
stredného prierezu Stvorcovych otvorov a pre priemery kruhovych otvorov urcenych na osievanej
strane.

Hranice dovoleného rozpitia voI'by rozstupu otvorov Pmax @ Pmin s uvedené v tabul’ke &. 5 v stipcoch
5 a 6. Odporucané vel’kosti rozstupu ppom st uvedené v tabul’ke ¢. 5 v stlpci 4.

Odporacané hribky folie st uvedené v tabulke & 5 v stipci 7 a platia pre elektroformovant foliu
s kruhovymi aj Stvorcovymi otvormi. Ak ma folia vystuz, meria sa hriibka folie bez vystuze.

Dalsie technické poziadavky na sita z elektroformovanej folie st uvedené v prislusnej slovenskej
technickej norme.

Tabulka €. 5: Rozstupy otvorov a hrubka elektroformovanej folie

Rozmery v mikrometroch

Menovité vel’kosti otvorov w Rozstup otvorov p e
S— Odporucana
zvil;ll?:sr:ié doplnkové vePkosti Odv[:x,(ll’gc:t‘ine hr::;;eﬁ ggvf(}f?giho hrubka félie
R 20/3 R 20 R 40/3 Pnom Prnax Pmin
1 2 3 4 5 6
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
112 155 205 135
106 150 205 130




1 2 3 4 5 6 7
100 140 170 120 15az25
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 a7 25
36 65 85 55
R’10
32 60 85 50
25 50 65 45
16 45 65 40 10 az 25
10 40 65 35
30 50 25
5 25 40 20 8az25
3. Napisy a znacky
3.1 Na rame sita st uvedené tieto udaje:
a)meno vyrobcu alebo dovozcu sita,
b)menovita vel’kost’ otvorov,
¢) odkaz na technickl normu, podl'a ktorej je sito vyrobené,
d)vyrobné alebo identifikacné ¢islo.
3.2 Dalej mozu byt na site uvedené tieto dopliujiice udaje:
a) material triediacej prichradky,
b)material ramu sita,
¢) pri sitach z dierovaného plechu a elektroformovanej folie tvar otvorov — kruhovy alebo §tvorcovy,
d)pri sitach z elektroformovanej folie slovo ,,elektroformované®.
3.3 Napisy a znacky sa umiestiiuju tak, aby boli zretel'ne vidite'né, 'ahko CitateI'né a neodstranitel'né.
4. Metddy skisania pri prvotnom overeni a naslednom overeni

4.1 Metédy skiasania pri prvotnom overeni a naslednom overeni sit z kovovej tkaniny
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Skusky pri prvotnom overeni a naslednom overeni pozostavaju z:

a) prehliadky ramu sita,

b) prehliadky stavu kovovej tkaniny,

c) kontroly nadmerne velkych otvorov z hl'adiska pripustnej odchylky +X,
d) uréenia priemernej velkosti otvorov a priemeru drotu.

Prehliadkou ramu sita sa vylicia z d’alSieho skusania tie sita, ktoré maji ram skorodovany, odrety,
zdeformovany alebo inak poskodeny. Sita sa maju dat’ na seba I'ahko nasadzovat'.




4.1.3 Pri prehliadke stavu kovovej tkaniny sita sa tkanina prezrie proti rovnhomerne osvetlenému pozadiu.
Sitd nesmi mat’ zrejmé odchylky Vv pravidelnosti otvorov, napriklad poskodenie vo vézbe tkaniny,
zahyby, vrasky, miestne nepravidelnosti v tkanine, ktoré sa javia ako deformacie otvorov.

4.1.4 Pri prehliadke stavu kovovej tkaniny podla bodu 4.1.3 sa vyznacia otvory, ktorych velkost’ sa od
priemernej hodnoty vyrazne odliSuje; odchylku velkosti o 10 % mozno rozpoznat’ vol'nym okom.
Vyznaéené otvory sa zmeraju a ich velkosti sa postdia z hl'adiska pripustnej odchylky +X. Zistena
odchylka velkosti ktoréhokol'vek otvoru nesmie presiahnut’ pripustna odchylku +X.

4.1.5 Ak sito vyhovie skuskam podla bodov 4.1.2, 4.1.3 a 4.1.4, vykonaji sa merania vel'kosti otvorov na
vypocet priemernej vel'kosti otvoru a priemeru drotu.

4.1.6 Merania na vypocet priemernej velkosti otvoru sa vykonaju priamou metédou alebo metédou
preosievania skisobného materialu.

4.1.7 Najmen$i pocet meranych otvorov v obidvoch smeroch pre sito s priemerom ramu 200 mm je
uvedeny V tabul’ke €. 6. Pre sitd s priemerom rdmu inym ako 200 mm sa pocty meranych otvorov
upravia proporcionalne vzhl'adom na plochu triediacej priehradky. Ak v kovovej tkanine v jednom
alebo v oboch smeroch nie je dostato¢ny pocet otvorov predpisanych na skuSku, skontroluju sa
vsetky otvory sita.

Tabulka ¢. 6: Najmensi pocet meranych otvorov v obidvoch smeroch pre sito s priemerom ramu 200 mm
a koeficient K na vypocet smerodajnej odchylky

Menovita vel’kost’ otvorov, w Podet meranych otvorov Koeficient K
Rozmery v milimetroch
195 a3 25 vé_et’ky % _oboch smerQ?h, najviac 25 pre i
sita s priemerom v&¢sim ako 200 mm
22.4a74 215 1,66
3,55az72,24 2x20 1,60
2az1,6 2x25 1,55
l4azl 2 x40 1,48
Rozmery v mikrometroch

900 az 800 2 x40 1,48
710 az 560 2 x50 1,45
500 az 400 2 x 60 1,43
355 az 200 2 x 80 1,40
180az 90 2 x 100 1,38
80 az 45 2 x 100 1,38
40 az 20 2 x 100 1,38

4.1.8 Priemer drotu kovovej tkaniny sa ur¢i priamou metodou.
4.1.9 Meranie priemeru drdtu sa vykona najmenej na 10 drotoch v kazdom smere.

4.1.10 Na meranie velkosti otvorov a priemeru drotu priamou metodou sa pouzije meradlo, ktoré ma
presnost’ od¢itania hodndt aspon 1 um alebo 1/4 pripustnej odchylky pre priemernt velkost” otvoru
Y; pouzije sa vécsia z hodnot.

4.1.11 Pri urcovani priemernej velkosti otvorov metddou preosievania sa pouzije skuSobny material so
znamou distribuciou jednotlivych frakcii v zmesi. Vztah medzi priemernou velkostou otvoru
triediacej priehradky sita a hmotnostnym podielom prepadu skuSobného materidlu je uvedeny
v kalibraénom certifikate skiSobného materidlu vratane neistoty. Zlozka neistoty od pouzité¢ho
skusobného materialu musi byt mensia ako 1 um alebo 1/4 z pripustnej odchylky pre priemernu
velkost otvoru Y; pouzije sa vécsia z hodnét.

4.1.12 Metoda urcenia priemernej velkosti otvoru preosievanim je zalozena na merani hmotnostného
podielu prepadu skiiSobného materialu my:

m
m, =—P*P3 100 (%),

P
My



4.2

kde: mq je celkova hmotnost’ skiisobnej vzorky skisobného materidlu pouzitej pri skuske,

Mprepad  j€ hmotnost” skuSobnej vzorky skiiSobného materialu ktord prepadla triediacou
priehradkou pri skuske preosievanim.

Hmotnosti Mg & Myepag Sa urcia vazenim s neistotou 0,01 g alebo 1% z mg; pouzije sa mensia
Z hodnot.

Priemerna velkost’ otvoru W sa ur¢i podl'a vztahu pre prislusnu vzorku skuSobného materialu,
ktory je uvedeny v kalibraénom certifikate.

4.1.13Na urenie priemernej velkosti otvoru preosievanim je mozné pouzit ruéné preosievanie,
preosievanie na mechanickom vibra¢nom zariadeni alebo preosievanie s pouzitim vakua.

4.1.14 Priemerna velkost’ otvoru triediacej prichradky w, uréend bud priamou metddou, alebo
preosievanim, vyhovuje poziadavkam podrla tabuliek ¢. 1 a 2, ak je splnena podmienka:

w-w+U<Y,
kde: U je rozsirena neistota merania priemernej velkosti otvoru W pre koeficient rozsirenia k = 2,

Y je pripustna odchylka pre priemernu velkost otvoru podl'a tabuliek ¢. 1 a 2.

4.1.15 Ak sa na meranie velkosti otvorov pouZije priama metdda a boli premerané vsetky otvory v pocte N,
z nameranych hodnoét pre obidva smery merania sa vypocita smerodajné odchylka:

o= 2w )

i=1

4.1.16 Ak sa na meranie velkosti otvorov pouzije priama metdda a bolo premeranych n otvorov podla
tabul’ky €. 6, z nameranych hodnot pre obidva smery merania sa vypocita smerodajna odchylka:

kde K je koeficient podl'a tabul’ky €. 6.

4.1.17 Vypocitané hodnoty o, resp. o, musia byt menSie ako maximalna smerodajna odchylka opuvedena
v tabul’kach ¢. 1 a 2 v stipci 6. Ak sa pouzije metoda preosievania skusobného materialu, o a o sa
nevyhodnocuju.

4.1.18 Namerané hodnoty priemeru drétu tkaniny triediacej prichradky musia byt v hraniciach dovoleného
rozpétia otvorov Umax @ Amin, uvedenych v tabul’kach ¢. 1 a 2 v stlpcoch 8 a 9.

4.1.19 Sito, ktoré pri overeni vyhovie ustanovenym poZziadavkam, sa ozna¢i overovacou znackou a vyda sa
doklad o overeni.

Metody skusania pri prvotnom overeni a naslednom overeni sit z dierovaného plechu

4.2.1 Skusky pri prvotnom overeni a naslednom overeni pozostavaju z:
a) prehliadky ramu sita,
b) prehliadky stavu triediacej priehradky sita,
¢) uréenia velkosti jednotlivych otvorov,
d) uréenia rozstupu otvorov.

4.2.2 Pri prehliadke ramu sita sa vylucia z d’al$ieho skii$ania tie sita, ktoré maji ram skorodovany, odrety,
zdeformovany alebo inak poskodeny. Sita sa maju dat’ na seba 'ahko nasadzovat.

4.2.3 Pri prehliadke stavu triediacej priehradky sita sa dierovany plech sita prezrie proti rovnomerne
osvetlenému pozadiu. Triediaca priehradka sita nesmie mat’ zrejmé odchylky v pravidelnosti otvorov
alebo iné poskodenia.

4.2.4 Ak sito vyhovie skuskam podla bodov 4.2.2 a4.2.3, vykonaju sa merania na urenie velkosti
otvorov triediacej priehradky a rozstupov otvorov. Merania sa vykonaji priamou metédou.
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4.2.6

Na meranie vel’kosti otvorov a ich rozstupu sa pouZije meradlo, ktoré ma presnost’ od¢itania hodnot
aspont 0,02 mm alebo 1/4 hodnoty pripustnej odchylky pre jednotlivy otvor podla tabulky ¢&. 3
stlpca 4; pouzije sa vicsia z hodnét.

Pri uréeni vel’kosti otvorov a rozstupov sa meria vel’kost’ otvorov a rozstupy vo vybranych miestach
plechu v dvoch pruhoch réznych smerov. Pocet meranych otvorov je uvedeny v tabul'ke &. 7. Pre
sitd s priemerom ramu inym ako 200 mm sa pocty meranych otvorov upravia proporcionalne
vzhl'adom na plochu triediacej priehradky. Ak v plechu v jednom alebo v oboch smeroch nie je
dostato¢ny pocet otvorov predpisanych na skusku, skontroluji sa vietky otvory sita.

Tabulka ¢. 7: Najmensi podet meranych otvorov v obidvoch smeroch pre sito s priemerom ramu 200 mm

4.3

Menovité vel’kosti otvorov, w Pocet meranych otvorov

Rozmery v milimetroch

125 az 25 vsetky v oboch smeroch, najviac 25 pre sita
s priemerom va¢sim ako 200 mm

22,4 az4 2x15
3,55az2,24 2x20
2az1,6 2 x 25
l4az1 2 x 40

4.2.7

4.2.8
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Namerané velkosti jednotlivych otvorov sa posudia podla poziadavky na pripustni odchylku

jednotlivého otvoru uvedenti v tabul’ke &. 3 v stipci 4.

Namerané hodnoty rozstupov otvorov musia byt v hraniciach dovoleného rozpitia voI'by Pmax & Pmin
uvedenych v tabul’ke ¢. 3 v stlpcoch 6 a 7.

Sito, ktoré pri overeni vyhovie ustanovenym poZziadavkam, sa oznac¢i overovacou znackou a vyda sa
doklad o overeni.

Metody skuasania pri prvotnom overeni a naslednom overeni sit z elektroformovanej folie
S0 Stvorcovymi alebo kruhovymi otvormi
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4.3.6

4.3.7

Skusky pri prvotnom overeni a naslednom overeni pozostavaju z:
a) prehliadky ramu sita,

b) prehliadky stavu folie sita,

¢) uréenia priemernej velkosti otvorov,

d) uréenia rozstupu otvorov.

Pri prehliadke ramu sita sa vylacia z d’alSieho skusania tie sitd, ktoré maju ram skorodovany, odrety,
zdeformovany alebo inak poskodeny. Sita sa maju dat’ na seba 'ahko nasadzovat'.

Pri prehliadke stavu folie sita sa elektroformovana folia prezrie proti rovnomerne osvetlenému
pozadiu a sGasne sa sitom ota¢a okolo osi rovnobeznej s radom otvorov. Ak sa zistia
nerovnomernosti otvorov uz volnym okom, sito nevyhovuje. Elektroformovana fdlia v site nesmie
mat ziadne nepravidelnosti, poskodenie ani zvlnenie.

Ak sito vyhovie skuskam podla bodov 4.3.2 a4.3.3, vykonajii sa merania na uréenie velkosti
otvorov triediacej priehradky a rozstupov otvorov.

Merania na vypocet priemernej velkosti otvoru sa vykonaju priamou metdodou alebo metddou
preosievania skuSobného materialu. Rozstupy otvorov sa meraju priamou metodou.

Na meranie velkosti otvorov a ich rozstupu priamou metédou sa pouzije vhodné zariadenie
s presnostou od¢itania hodnét +0,5 pm a menej.

Pri urCovani priemernej velkosti otvorov metdodou preosievania sa pouzije skuSobny material
S0 znamou distribuciou jednotlivych frakcii v zmesi. Kalibra¢ny vztah medzi strednou hodnotou
velkosti otvoru triediacej priehradky sita a hmotnostnym podielom prepadu skiSobného materialu
musi byt zdokumentovany v kalibracnom certifikate skiSobného materidlu vratane neistoty. Zlozka
neistoty od pouzitého skuSobného materidlu musi byt mensia ako 0,2 um.



4.3.8 Pri urCeni velkosti otvorov priamou metédou sa otvory zmeraju v deviatich uréenych poliach.
V kazdom poli sa meria najmenej 5 otvorov.

4.3.9 Pri urceni velkosti otvorov metddou preosievania skisobného materialu sa postupuje podl'a bodov
4.1.11az4.1.1324.1.17.

4.3.10 Zistena priemerna vel'kost” otvorov ur¢end priamou metédou sa porovna s pripustnou odchylkou
priemernej vel’kosti otvorov uvedenou v bode 2.3.3.

4.3.11 Posudenie priemernej velkosti otvorov triediacej prichradky metdédou preosievania sa vykona
vyhodnotenim podmienky:

‘w—?v‘+U£2,um,

kde: U je rozsirena neistota uréenia priemernej vel’kosti otvoru W pre koeficient rozsirenia k = 2.

4.3.12 Namerané hodnoty rozstupov otvorov musia byt v hraniciach dovoleného rozpétia vol'by Pmax @ Pmin
uvedenych v tabulke ¢. 5 v stlpcoch 5 a 6.

4.3.13 Sito, ktoré pri overeni vyhovie ustanovenym poziadavkam, sa ozna¢i overovacou znackou a vyda sa
doklad o overeni.
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