SKUSOBNE SITA - MEDZILABORATORNE POROVNAVACIE MERANIE
A NOVELA VYHLASKY

1 Uvod

Vyhlagka UNMS SR & 210/2000 Z. z. o meradlach a metrologickej kontrole zarad’uje
skasobné sitd do skupiny urcenych meradiel. Technické poziadavky a skuSanie pre sita
z kovovej tkaniny popisuje norma STN ISO 3310-1, pre sitd z dierované¢ho plechu norma
STN ISO 3310-2 apre sita z elektroformovanej folie norma STN ISO 3310-3. Sposob
metrologickej kontroly — metrologické poziadavky, technické poziadavky a metody skuasania
pri overovani sit popisuje priloha ¢. 56 k Vyhlaske UNMS SR &. 210/2000 Z.z.(d’alej priloha).
V stcasnosti platna priloha ¢. 56 k vyhlaske ako metodu sktSania uvddza priame meranie
velkosti otvoru. Takéto meranie je mozné robit’ napriklad meracim mikroskopom, alebo pri
velkych otvoroch priamo, napriklad posuvnym meradlom. Pri takomto postupe sa meria vzdy
kazdy otvor zvlast. Aktudlne vydanie normy STN ISO 3310-1 v prilohe B uvadza, ze
funkCénost’ sit je mozné kontrolovat’ aj preosiatim skuSobného materidlu porovnanim
mnozstva jeho zvySku na site s predpokladanym mnoZstvom. Metdda preosievania je preto
zahrnuta do pripravovanej novelizacie prilohy €. 56.

2 Novela prilohy €. 56 - SkiiSobné sita

Sito je meradlo na zistovanie podielu Castic preosievaného materidlu, ktorych velkost’ je
mensia ako velkost otvoru triediacej prichradky. Zakladnym metrologickym parametrom
skasobného sita je velkost’ jeho otvorov (w). Kvalita sita je potom charakterizovana tym,
kolko otvorov a o aki hodnotu sa 1i8§i od menovitej hodnoty velkosti otvorov. Stard i nova
priloha predpisuje pre sita z kovovej tkaniny, ze vel’kost’ Ziadneho otvoru nesmie mat’ vacsiu
odchylku ako je hodnota +X (pripustné hodnoty st uvedené v prilohe). Priemerna velkost
otvoru nesmie mat’ vacSiu odchylku ako je hodnota +Y. Rozptyl velkosti jednotlivych otvorov
bol v starej prilohe definovany ako urcity pocet otvorov v istom rozmedzi hodndt. Pocet bol
definovany hodnotou 6 % a rozmedzie intervalom od w + X do w + Z, kde:
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Teda, ak pocet otvorov, ktoré mali vel'kost’ od w + X do w + Z bol vicsi ako 6% z celkového
poctu, sito nevyhovelo poziadavkam prilohy.

Nova priloha, v sulade s platnou normou, charakterizuje rozptyl velkosti otvorov hodnotou
maximalnej smerodajnej odchylky oyp. Ak sito pri overovani vyhovelo vonkajSej obhliadke
1 kontrole nadmerne vel'kych otvorov nasleduje urcenie priemernej vel'kosti otvorov. Na to je
mozné pouzit’ priamu metddu merania, alebo metddu preosievania skiSobného materidlu
(preosievanie). Priloha (v stilade s normou) uréuje novym spdsobom pocet meranych otvorov.
Od velkych sit, kde sa mdzu merat’ vSetky otvory az po malé¢ sita, kde je predpisané merat’ az
200 otvorov (presné pocty su uvedené v prilohe).

Na meranie velkosti otvorov a priemeru drétu priamou metddou sa pouzije meradlo, ktorého
chyba merania pre merany rozmer je menSia ako 1 pm alebo 1/4 pripustnej odchylky pre
priemernu vel'kost’ otvoru Y (pouZije sa vicsia z hodnot).



Pri zistovani priemernej vel'kosti otvorov metddou preosievania sa pouzije skaSobny 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 kalibracnom certifikate skiSobného materialu vratane neistoty. Zlozka neistoty od
pouzitého skasobného materidlu musi byt mensia ako 1 um alebo 1/4 z pripustnej odchylky
pre priemernu velkost’ otvoru Y (pouZzije sa vdcSia z hodnot). Metdda zistenia priemernej
vel'kosti otvoru preosievanim je zalozena na vypocitani hmotnostného podielu prepadu
(percento prepadu) skaSobného materialu 6,
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kde: myg je celkovd hmotnost’ skuSobnej vzorky skuSobného materidlu pouzitej pri skuske
(2),
Myprepad J€ hmotnost’ skuSobnej vzorky skiiSobného materidlu ktora prepadla triediacou
priehradkou pri skuske preosievanim (g).

Hmotnosti my a mprepad S zistia vdZzenim s kombinovanou neistotou 0,01 g alebo 1 % z my
(pouzije sa menSia z hodndt). Priemerna velkost w otvoru sa vypocita podla kalibracnej
krivky alebo zisti z grafu pre prislusnil vzorku skiSobného materialu podl'a hodnoty J,, ktory
je uvedeny v kalibracnom certifikate.

Na urcenie priemernej velkosti otvoru preosievanim je mozné pouZzit’ rucné preosievanie,
preosievanie na mechanickom vibracnom zariadeni alebo preosievanie s pouzitim vakua.

Ak sa na meranie vel'kosti otvorov pouzije priama metdda a boli premerané vsetky otvory
v pocte N, z nameranych hodndt pre obidva smery merania sa vypocita smerodajna odchylka:
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Ak sa na meranie velkosti otvorov pouzije priama metdéda a bolo premeranych n otvorov
podla tabulky ¢. 6 z prilohy, z nameranych hodndt pre obidva smery merania sa vypocita
smerodajnd odchylka:
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noli )
kde K je koeficient podl'a tabul’ky €. 6 z prilohy.
Vypocitané hodnoty G resp. o musia byt mensie ako maximalna smerodajnd odchylka o

uvedend v tabulkach &. 1 a¢. 2, stipce (6) z prilohy. Ak sa pouZije metéda preosievania
skasobného materialu, ¢ a 65 sa nevyhodnocuju.



3 Medzilaboratérne porovnavacie merania

Cielom medzilaboratorneho porovnavacieho merania (MLPM) bolo porovnat vysledky
merani sit zréznych laboratorii ako aj porovnat vysledky ziskané réznymi metédami.
Referenénym laboratoriom bol Slovensky metrologicky tstav (SMU). Daliie merania sa
robili v Technickom a skiSobnom tustave stavebnom (TSUS) av Slovenskej legalnej
metroldgii (SLM). Na meranie boli vybrané sitd z kovovej tkaniny nominalnych hodnot
64 um

(v. €.1905051), 125 pm (v. €. 1905316), 315 um (bez v. ¢.) a jedno sito z dierovaného plechu
nominalnej hodnoty Smm (v. €. 3403098). Priame merania boli urobené a vyhodnotené podla
normy ISO 3310-1:2000 a pre metdodu preosievania (sitovania) boli aplikované postupy
pozivané v TSUS (v sulade s pracovnym postupom). Metdda preosievania pri jednom site
bola opakovana 5-krat vzdy s pouzitim inej davky skasobného materilu.
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Obr. ¢.1 - Sito FRITCH GMBHw = 0,315 mm
a miesta jeho merania

Pre dosiahnutie ¢o najlepSej porovnatel'nosti vysledkov merani boli definované urcité oblasti,
kde boli merania (priamym meranim) uskutocnené. Napriklad na site 315 pum bolo
odmeranych 80 otvorov (tab. 4 ISO 3310-1:2000) v horizontadlnom a 80 otvorov vo
vertikalnom smere (5.2 ISO 3310-1:2000). Prvé meranie bolo urobené na 20-tich otvoroch
v osi 0l1 v smere ur¢enom Sipkou. Druhé a tretie meranie bolo urobené v smere osi ol na
miestach vyznacenych na obrazku €. 1. Obdobne $tvrté meranie . Merania 5 az 8§ boli urobené
na vyznacenych rezoch vo vertikdlnom smere. Tieto oblasti bolo mozné jednoducho ur€it’ tak,
Ze na sito sa polozila papierova Sablona s otvormi nad meranymi oblastami.

3.1 Merania v SMU

Merania v SMU boli realizované priamou optickou metddou tak, ze sito lezalo na Abbeho
stoliku, bolo postvané voci zamernej dvojryske v objektive pevného mikroskopu a velkost’
posuvu bola merana laserinterferometrom Agilent HP 5529A s rozliSovacou schopnost'ou

1 nm. Vysledky merani su v tabulke €. 1.



Oznacgenie| Priemerna | Roz8irena | PoCet | Smerodajna | Smerodajna |K  podla S Priemer drétu
sita  |velkost otvoru| neistota merani odchylka odchylka |ISO 3310-1| rozSirené mm
w merania U jedného | aritmetického podia ISO
mm mm merania priemeru 3310-1
mm mm mm
0,090 0,06488 0,00089 | 200 0,0017 0,0001 1,38 0,0024 0,0431
0,125 0,13214 0,00096 | 200 0,0029 0,0002 1,38 0,0040 0,0891
0,315 0,3151 0,0029 160 0,0090 0,0007 1,40 0,0125 0,1970
5 4,987 0,026 32 0,074 0,013 1,66 0,123 1,609
Tab. ¢. 1 - Vysledky merani v SMU
Sito €. 5 w=0,090 (meranie A)
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Obr. ¢. 2 - Grafické zndzornenie nameranych vysledkov pre sito w=90 um

Zdroje neistot vysledku merania velkosti otvorov na sitdich priamou optickou metdédou v
SMU su:
nehomogénnost’ vel'kosti otvorov sita,

l.
2.

ISANRANE

neistota stotoznenia zamernej rysky v mikroskope s meranym objektom -

navedenia zdmernej rysky,
neistota vyplyvajica z nepravidelného tvaru otvoru sita,
neistota spdsobend natocenim sita oproti smeru merania,
neistota mierky — vinovej diZky lasera, pomocou ktorého bolo meranie vykonavané ,

teplotna roztaznost’ materialu.

Kazdy zdroj bol podrobne analyzovany a v pripade potreby, sa uskuto¢nili Specidlne merania
na kvantifikovanie neistot.
Ukézalo sa, ze prakticky mad vyznam brat’ do tvahy len vplyv nehomogénnosti velkosti
otvorov vyjadreny neistotou ua, neistotu navedenia zamernej rysky upr, neistotu vplyvom
tvaru ugjo a neistotu pootocenia sita ugo.

neistota



U, :\[”Az +uBR2 +”13102 +”1302 (5)
Vysledky tychto merani su v tabul’ke €. 2.
Oznacdenie u uc UA UsR UsJo Ugo
sita mm mm mm mm mm mm
0,090 0,00089 0,00045 1,20E-04 4E-04 1,60E-04 | 1,29E-06
0,125 0,00096 0,00048 2,10E-04 4E-04 1,60E-04 | 2,64E-06
0,315 0,00285 0,00143 7,10E-04 | 1,2E-03 | 3,00E-04 | 6,70E-06
5 0,02631 0,01316 1,30E-02 | 1,2E-03 | 9,40E-04 | 1,32E-03
Kde U=2"c

Tab. ¢. 2 — Vysledky merani na kvantifikovanie neistot

3.2 Merania v TSUS

Néarocnost’ kalibracie resp. overovania skiiSobnych sit priamym meranim a otdzka Statistickej
spol'ahlivosti vysledku priameho merania viedla v poslednych desatrociach k vyvoju metddy
preosievania skusobného materidlu. Zavedenie tejto metody do slovenskej metrologickej
praxe bolo rie$ené v Technickom a skiSobnom tstave stavebnom (TSUS) v spolupraci so
SMU a UNMS SR v ramci tloh rozvoja metrolégie v rokoch 1993 a 2006-2007. V roku 1993
sa pouzival preosievaci skisobny material vyrabany vo VUSH Brno. Uloha bola ukonéena
kladnym oponentskym posudkom. Po zmenach v metrologickej legislative bola z iniciativy
UNMS SR vrokoch 2006-2007 spracovana dalsia uloha s a pouZitim preosievacicho
skasobného materidlu vyrobeného v Endecotts (Velkd Britdnia). V praxi sa v sucasnosti
pouziva skiSobny preosievaci material zmesi sklenych guli¢iek, ktory umoziuje kontrolu sit
s vel’kostou otvorov od 20 pum do 3,55 mm. Uvedeny interval rozmerov je rozdeleny do 30
podintervalov - kdispozicii je 30 vzoriek preosievacieho skaSobného materialu
s nomindlnymi hodnotami: (20, 25, 32, 38, 45, 53, 63, 75, 90, 106, 125, 150, 180, 212, 250,
300, 355, 425, 500, 600, 710, 850) um a (1; 1,18; 1,4; 1,7; 2; 2,36; 2,8; 3,35) mm.

Vd’aka vysokej presnosti rozmerov guli¢iek v zmesi skiiSobného preosievaciecho materialu je
mozna velmi presnd kalibracia s chybou mensou ako 1 um. Rozmery guli¢iek su priamo
nadviazané na narodné resp. medzinarodné etalony dizky. Mikrogulicky sa pri preosievani
pohybuju prakticky po celej ploche triediacej priehradky, ¢im sa skontroluje podstatne viac
otvorov ako inymi metdédami.



Meranie priemernej hodnoty velkosti otvoru
triediacej priehradky je zaleZitostou niekolkych
minat. Postup je opisany v nasledovnych troch
krokoch:

1. Vyberie sa vzorka skaSobného materidlu
s rozmermi zodpovedajicimi otvorom sita.
Vzorka skasobného materidlu sa odvazi
a nasledne nasype na triediacu priehradku sita
a preosieva sa 2 mintty.

Obr. ¢. 3a

2. Cast’ skasobného materidlu otvormi neprepadne
a zostane na site (obrdzok ¢. 3a). SkuSobny materidl
ktory prepadol cez triediacu priehradku sa odvazi
s neistotou vysledku merania na 0,01 g (obrazok ¢.
3b) a vypocita sa hmotnostny podiel prepadu v %.

3. Zgrafu ktory je sucastou kalibraéného certifikatu
skuSobného preosievaciecho materialu, sa odcita pre
prislusné % prepadu priemerna hodnota velkosti
otvoru triediacej  priehradky sita. Pre vylucenie
nepresnosti pri od¢itani z kalibracného grafu je
vyhodnejSie pouzit’ kalibraéni krivku vyjadrenu
v analytickom tvare, spravidla polynémom treticho az
piateho stupna.

Obr. ¢. 3b
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Obr. ¢. 4 - Graf z certifikatu skusobného materialu



Rozbor neistoty merania umoziuje kvantitativne posudit’ prispevok jednotlivych meradiel
a metody na vyslednud neistotu merania priemernej hodnoty velkosti otvoru sita w.
Model merania:

w=a,+a,.0, +c122.5p2 +a33.5p3 +c144.5p4 (6)
(kalibra¢ny polyn6ém)
kde:
m
5 =45 100% (7)
p mo

(hmotnostny podiel prepadu)

Zoznam veliéin;

Velicina  Hodnota Jednotka Nazov veli¢iny

w 132,6 pm vel'kost’ otvoru sita

ap 96,111 pum A0-koeficient kalibracného polynému
a 1,1797 pm Al-koeficient kalibracného polynému
a -0,02743 pum A2-koeficient kalibracného polynému
as 0,38E-3 pm A3-koeficient kalibracného polynému
as -1,67E-6 pm A4-koeficient kalibracného polynému
Op 68,57 % hmotnostny podiel prepadu

my 1,05 g hmotnost’ navazky

Mprepad 0,72 g hmotnost’ prepadu

Bilancia neistot:

, . - Standardné Koeficient  Prispevok

Nazov neistoty Veli¢ina . 1 . .
neistota citlivosti neistoty
Chyba pouzitych vah my 0,00577 g -38,0 -0,219 pm
Hodnota digitu vah my 0,00288 g -38,0 -0,110 pm
Chyba pozitych vah Mprepad 0,00577 g 55,4 0,320 um
Hodnota digitu vah Mprepad 0,00288 g 554 0,160 pm
Neistota etalonu w 0,038 um 1,00 0,038 um
Nelsto:ca opakovanych 0.658 m 1,00 0.659 um
merani
Vysledok:

w=(132,6 £1,6) um

Z rozboru neistot je zrejme, ze dominantnym prispevkom je neistota opakovanych merani.

Vdaka vysokej presnosti rozmerov guli¢iek v zmesi aschopnosti skontrolovat velké
mnozstvo otvorov sita je metdda preosievania skiSobného materidlu vel'mi presnou,
Statisticky spol'ahlivou a ekonomicky efektivnou metodou kalibracie resp. overovania



sktSobnych sit. V TSUS boli vSetky skuSobné sitd merané priamou metddou a sitd 90, 125
a 315 aj preosievanim pomocou referenéného materialu.
Vysledky merani st uvedené v tabulke €. 3.

Priame meranie Preosievanie
Oznacenie sita priemerna velkost  roz8irena neistota priemerna velkost roz8irena neistota
otvoru w merania U otvoru w merania U (k=2)
mm mm mm mm
0,090 0,0662 0,0016 0,0648 0,0007
0,1334 0,0014
0,1327 0,0014
0,125 0,1326 0,0017 0,1324 0,0014
0,1317 0,0014
0,1326 0,0014
0,315 0,3131 0,0022 0,3133 0,0032
5 4,9980 0,0242 — —-

Tab. & 3 — Vysledky merani v TSUS

3.3 Merania v SLM

V Slovenskej legalnej metrolégii (SLM), pracovisko Bratislava, sa meranie sit robi na
univerzalnom mikroskope ZEISS. Mikroskop sliiZi na uloZenie a posuv sita. Samotné meranie
je realizované nasnimanim obrazu jedného otvoru sita pomocou CCD kamery a jeho
naslednym pocitacovym spracovanim a vyhodnotenim. Tento spdsob robi meranie
jednoduchsim, rychlej§im a vyrazne eliminuje ludsky faktor. Automatické meranie a
vyhodnocovanie sa pouZziva pri merani sit so Stvorcovymi otvormi velkosti od 0,02 mm do
velkosti 10 mm, pre kruhové otvory do 3 mm. Na kontrolu sit s va¢Simi okami sa pouziva
mikrometer na vnutorné otvory s delenim 0,01 mm a digitdlne posuvné meradlo s delenim
0,01 mm. Pred meranim sa urobi obhliadka meradla. Sito musi byt na meranie predlozené v
bezchybnom stave a dokladne vyc€istené bez mechanického poskodenia a kordzie. Otvory sit
nesmu byt’ ani Ciastocne zalepené materialom. Pri kontrole otvorov na presvit pomocou lupy
sa vyradia sita, ktoré maji nepravidelné alebo zdeformované otvory. Sito sa pred meranim
musi miniméalne 1 hodinu temperovat’ v laboratoriu. Meranie sa robi v dvoch navzajom
kolmych smeroch, cez stredy otvorov v osi X a Y. Pocet meranych otvorov je stanoveny
podla novely prilohy.

Postup pri merani je nasledovny:

1. sito sa polozi na pracovny stol univerzalneho mikroskopu pod objektiv  kamery a kamera
sa zaostri na povrch sita (po zaostreni sa na monitore objavi sito s otvormi),

2. vo vyhodnocovacom programe sa zvoli nominalna velkost’ otvoru sita, a tym sa
automaticky priradia medzné odchylky velkosti otvorov a priemery drotov podl'a normy
STN ISO 3310,

3. na jednom otvore sita sa sucasne robi meranie v smere utku (os X) i v smere osnovy (os
Y); namerané udaje sa ukladaju do zaznamu o merani,

4. podobne sa robi aj meranie priemeru drotu sita.

Namerané hodnoty softvér spracuje a porovnd s hodnotami uvedenymi v STN ISO 3310.
Nasledne stanovi ¢i sito vyhovuje alebo nevyhovuje norme. Po skonceni merania program
vystavi zdznam z merania a prislusny certifikat alebo zamietaci list.



V SLM boli vSetky skaSobné sitd merané priamou metodou a pocitaovym vyhodnotenim

nasnimaného obrazu.Vysledky merani sit uvedené v tabul’ke €. 4:

Oznacenie sita

0,090
0,125
0,315

4 Porovnanie vysledkov TSUS, SLM a SMU

Priemerna velkost

RozSirena neistota

otvoru merania
w U
mm mm
0,06440 0,0018
0,13029 0,0018
0,31403 0,0018
4,976 0,005

Smerodajna
odchylka

S

podla

ISO 331

0-1:2000

mm

0,003
0,003
0,009
0,084

3
4
9

Tab. ¢. 4 — Vysledky merani v SLM

Priemer drotu
mm

0,0437
0,0917
0,1994
1,639

Vysledky merania boli vyhodnotené pomocou normalizovanej odchylky E, podl'a MSA-L/08.

TSUS SLM | SMU
preosievanie priame meranie
w  (priemernd velkost 648| 662| 644| 648
otvoru) (Lm)
U (um) 0,7 1,6 1,8 0,89
((Wiab-wsmuy/ wsmu)* 100 00| 22| -06
90 pm (%)

S (podla ISO3310-1) 20 33 2.4
(um)
s (podl'a ISO3310-1) (%) 3,3 5,1 3,7
d (priemer drotu) (Lm) 41,2 41,2 43,7 43,1
En 0,00 0,76 | -0,20

TSUS SLM | SMU

preosievanie priame meranie
W (priemernd - velkost 132,6 [ 132,6 130,29 | 132,1
otvoru) (Lm)
U (um) 1,4 1,7 1,8 0,96
((Wrab-wsmuy wsmu)*100 04| 04| -14
125 pm (%)

S (podla ISO3310-1) 3.8 3.4 4,0
(um)
s (podla ISO3310-1) (%) 2.9 2,6 3,0
d (priemer drotu) (um) 88,5 88,5| 91,7 89,1
E, 0,13 | 0,26 | -0,89




TSUS SLM | SMU
preosievanie priame meranie
W (priemernd - velkost 313,3 [313,1 314,03 | 315,1
otvoru) (Lm)
U (um) 32| 22 1,8 2,9
((()Wlab'WSMU)/ wsmu)* 100 07| 08| -05
315 um (%)

s (podla ISO3310-1) 12,5 99| 125
(um)
s (podl'a ISO3310-1) (%) 4,0 3,2 4,0
d (priemer drotu) (Lm) 199 199 1994 | 197,0
E, -0,14 | -0,56 | -0,32

TSUS SLM | SMU

preosievanie priame meranie
w (priemernd vel'kost 4,998 | 4,976 | 4.987
otvoru) (mm)
U (mm) 0,024 10,0051 | 0,026
((Wiab-wsmuy wsmu)*100 02| -02
S mm (%)

s (podlaISO3310-1) 0.11| 0,084 0,123
(mm)
s (podla ISO3310-1) (%) 2,2 1,7 2,5
d (priemer drétu) (mm) 1,6 1,639| 1,609
E, 0,31 -0,41

4.1  Grafické znazornenie vysledkov porovnania

Porovnanie vysledkov
sito w=90um

velkost' oka (um)
(=]
B

TSUS-sit TSUS-priam.m.

SLM

SMuU




Porovnanie vysledkov
sito w=125um
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Porovnanie vysledkov
sito w=5mm
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4.2 Kritérium kvality vysledkov porovnania

Na posudzovanie kvality vysledkov porovnavacieho merania boli pouzité normalizované
odchylky E, odporucané smernicou MSA —L/08, priloha E.

E _ Wlab _WSMU (8)

B [rr2 2
Ulab + USMU

Kde: wib  j€ priemernd hodnota velkosti otvoru sita namerana v TSUS resp. SLM
wsmu e priemernd hodnota velkosti otvoru sita namerand v SMU
Uiab, Usmu st zodpovedajlice rozsirené neistoty merania.



V sulade s uvedenou prilohou k smernici sa vysledok merania povazuje za:
- uspokojivy (vyhovujuci) ak plati |E,| <1
- neuspokojivy (nevyhovujuci) ak plati | E, | > 1

4.3 Hodnotenie vysledkov porovnania

Stihrnné hodnotenie vysledkov MLPM na zaklade E,

Kritérium normalizovanej odchylky
Laboratérium
uspokojivé [%] neuspokojivé [%]
TSUS preosievanie 100 0
TSUS priame meranie 100 0
SLM 100 0
5 Zaver

Na zaklade kritéria En sa da konstatovat’, ze vSetky vysledky merani mozno povazovat za
vyhovujuce. Vysledky MLPM d’alej ukdzali, ze metdda preosievania zndmeho (referencného)
materidlu a porovnania mnozstva jeho zvysku na site s predpokladanym mnozstvom, dokéaze
s dostato¢nou spol'ahlivost'ou urcit’ priemerna velkost’ otvoru sita. Metdda sitovania je svojim
spdsobom kontroly a fungovania, ve'mi podobna procesu pouzitia samotného sita na meranie.
Dal$ou vyhodou preosievania je vyznamne va¢§i poéet kontrolovanych otvorov sita, ako pri
merani priamom. To déva predpoklad, Ze vysledky kontroly sita preosievanim buda
spolahlivejSie. Nevyhodou metody sitovania je, ze nedokaze odmerat’ velkost’ jednotlivého
otvoru sita a nedokaze teda posudit’ dovolent odchylku velkosti podla STN ISO 3310-1, bod
5.1.1.2 arovnako preosievanim nie je mozné ur€it’ a nasledne posudit’ smerodajnti odchylku
velkosti otvorov podla STN ISO 3310-1, bod 5.1.1.4. Tieto nedostatky vSak nebrania
pouzivat' preosievanie na opidtovné premeranie velkosti otvorov a vydadvanie certifikatu
o kontrole v sulade s STN ISO 3310-1, bod 5.3.2.2.
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