INDIIRODPUCCIONIA
METROLOGIA APLICADA

CONOCIMIENTOS BASICOS DE
CALIBRACION Y DE INTERPRETACION DE
CERTIFICADOS




EL CURSO

= OBJETIVOS:

sConocer y definir los conceptos basicos de metroliag Calibracion, incertidumbre,
patron, trazabilidad, correccién y tolerancia.

eConocer la relacion de la metrologia con el mundamdustrial actual. Requerimientos
de la norma ISO 9001:2000 referentes a los equipde medicion, inspeccion y ensayo, y
como cumplirlos.

«Adquirir los conocimientos necesarios para evaluala aptitud de un equipo de medida
en funcidn de sus especificaciones y de los resdlba obtenidos en su calibracion.

sConocer la informacibn minima necesaria que debe ntener un certificado de
calibracion segun UNE-EN ISO/IEC 17025.

Interpretar adecuadamente un certificado de calibraion.
*Aplicaciones practicas:
- Definicidon de especificaciones metrologicas de €pos.

- Evaluacion de certificados de calibracion.



INTRODUCCION AL CONCEPTO DE CALIBRACION
PRESENTACION

sLas exigencias de unecalidad concertadaen la industria actual, hacen
necesaria la aparicion de sistemas daseguramiento/gestion de la calidad
encaminados a evaluar y asegurar que los productos sgrvicios responden
a las expectativas de calidad de los clientes.

Como herramientas para el control y evaluacion de glinos parametros de
calidad se establecen lamecanismos de medicion, inspeccion y ensayos

*En el campo de la medida, no todo consiste en disporn#ge los mejores
Instrumentos sino que debemos establecer unalacion optima entre su
“bondad” y su coste.

eLa tendencia actual es definir las caracteristicas mmlogicas de los
equipos mediante el concepto dacertidumbre de medida.



INCERTIDUMBRE

El valor numeérico de una magnitud fisica siempre es deonocido Al medir
sOlo podemos aspirar a conocer el valor de la mismaort cierta
aproximacion o incertidumbre, que obtenemos al comparar la magnitud a
medir con un patron, cuyo valor consideramos _conva&nalmente
verdadero (asociado a la correspondiente incertiduntie).

INCERTIDUMBRE: Intervalo de medidas entorno al valor de una
indicacion del equipo, dentro del cual podemos gamdizar, con un nivel de
probabilidad determinado que se encuentra el valor@al de la magnitud
medida.

*El empleo inadecuadale instrumentos de medicion, produce un
aumento en los costes de nuestro servicio.

*Tener los conocimientos para poder interpretar la capcidad de un
equipo, para realizar una medida de forma adecuadas uno de los
objetivos de este curso.



CALIBRACION Y PATRONES

*CALIBRACION: Conjunto de operaciones que establecen, en unas
condiciones especificadas, la relacion que existetenlos valores indicados
por un instrumento de medida y los correspondientesalores conocidos de
una magnitud fisica medida a través de patrones

*PATRON: Medida materializada, instrumento de medida, materiade
referencia o sistema de medida destinado a definirealizar o reproducir
una unidad o uno o varios valores de una magnitud pa que sirvan de
referencia. El patron esta relacionado con el valoranvencionalmente
verdadero de la magnitud fisica medida.

sPara calibrar un instrumento siempre deberemos de dponer de un
patron de calibracion mejor que el instrumento a calibrar.



TRAZABILIDAD

*TRAZABILIDAD: Propiedad del resultado de una medicion, por la cual
esta puede ser relacionada o referida a los patronersacionales o
Internacionales adecuados, por medio de una cadenainterrumpida y
documentada de intercomparaciones.
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REGISTROS DE CALIBRACION

sGeneralmente estad establecido que los resultados de unalibracion se
plasmen en un _certificado de calibracion.

*Un certificado de calibracion debera aportar la sigiente informacion
minima:

1. Correccion desviacion de la medida del instrumento calibradorespecto
al valor patron.

2. Incertidumbre del equipo calibrado

3. Trazabilidad del patron empleado en la calibra@®n




TRANSFERENCIA O DISEMINACION

sLos patrones de referencia primaria constituyen el eje de toda una
jerarquia de patrones de referencia. Los equipos deedida se calibran con
patrones de trabajg que se relacionan con los patrones de referencia
primaria mediante uno 0 mas patrones intermedios dereferencia
secundaria, llamados Patrones de transferencia

*Cada uno de estos niveles sirve para transferir el i@ convencionalmente
aceptado de la magnitudnedida, al nivel inmediatamente inferior.




TRAZABILIDAD Y DISEMINACION
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TOLERANICA O CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO

*Para poder interpretar el resultado de una medida, dberemos tener la
siguiente informacion sobre la magnitud a medir:
1. Valor nominal de la magnitud.

2. Tolerancia Es el intervalo de valores entorno al valor nominlede una
magnitud, en el cual, dicha magnitud se considera aptable.

Estos dos requisitos, seran imprescindibles para poder deteinar:

e[ a validez de una medida,

*El equipo necesario para poder efectuar dicha medidgael coste de la
misma.
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APTITUD DE UN INSTRUMENTO EN FUNCION DE LOS
VALORES DE TOLERANCIA E INCERTIDUMBRE

LLT. LST.

TOLERANCIA INCERTIDUMBRE

Distintas posiciones del resultado de una medicion

LI.T.: Limite Inferior de Tolerancia

L.S.T.. Limite Superior de Tolerancia
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APTITUD DE UN INSTRUMENTO EN FUNCION DE LOS

VALORES DE TOLERANCIA E INCERTIDUMBRE
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SELECCION DE UN EQUIPO PARA LA REALIZACION DE
UNA MEDIDA EN FUNCION DE SUS ESPECIFICACIONES

Una vez conocida la tolerancia de la medida que deseos realizar,
debemos buscar un instrumento de medida que tenga unaspecificaciones
tales que cumplan con la siguiente desigualdad:

1/3T=21=21/10T

*Si el instrumento de medida cumple con la desigualdadnterior nos
aseguramos de:

1. Que nuestro instrumento es lo suficientemente “buei, como para
poder proporcionarnos una medida cuya incertidumbresea menor que la
tolerancia solicitada, si el instrumento se encuentran buenas condiciones.

2. Que nuestro instrumento_no sea demasiado “buen¢taro). Para
realizar una medida que no requiere un instrumentale tal calidad y que
encareceria en coste de la misma.

13



SELECCION DE UN EQUIPO PARA LA REALIZACION DE
UNA MEDIDA EN FUNCION DE SUS ESPECIFICACIONES

Antes de realizar la compra de instrumento de medidase habran
definido las especificaciones minimas requeridasegun el criterio definido
en el punto anterior.

slas especificaciones minimas requeridas se compararan, ncolas
especificaciones que nos proporcione el fabricante, @airiendo aquellos
equipos cuyas especificaciones sean como minimo iggadas requeridas.

eCuando se calibre el instrumento, lo normal es que sacertidumbre sea

menor gque las especificaciones que nos proporcionefabricante, si esto es
asi tomaremos como incertidumbre de medida para estestrumento, no la

gue nos ha proporcionado el Ilaboratorio de calibradn en el

correspondiente certificado, sino la que proporcioneel fabricante del

Instrumento
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ANALISIS DE LAS ESPECIFICACIONES DE UN EQUIPO. Y
SUS RESULTADOS DE CALIBRACION

Si la incertidumbre que nos proporciona el laboratoro de calibracion es
mayor que la incertidumbre que nos facilita el fabrcante, debemos pensar
gue nuestro instrumento ha sufrido algun tipo de detrioro y que no

funciona correctamente.

*El certificado de calibracion ademas de facilitarnos el dato de
iIncertidumbre de un instrumento, nos permite evalua la evolucion del
funcionamiento de dicho equipo a medio y largo plaz
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INDICE DE NORMA UNE-EN ISO 9001:2000

. lintroduccion

Objeto y campo de aplicacion

. Nromas para consulta

. Términos y definiciones

. Sistmena de gestion de la calidad
. Responsabilidad de la direccion

. Gestidon de los recursos

N o 00 A W N R O

. Realizacion del producto
(Prestacion del servicio)

8. Medicién analisis y mejoraldel
SGC, sus procesos Yy del producto o
Servicio)

16



LOS EQUIPOS DE MEDIDA EN LA NORMA EN-ISO 9001

7 Realizacion del producto (prestacion del servicio)

7.1 Planificacion de la realizacion del producto
7.2 Procesos relacionados con el cliente

7.3 Disefio y desarrollo
7.4 Compras

7.5 Produccion y prestacion del servicio

7.6 Control de los dispositivos de sequimiento y mieion
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CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION

“La organizacion debe determinar el seguimiento y nalicion a realizar, y los
dispositivos _de medicion vy sequimiento _necesarigsra proporcionar
evidencia de la conformidad del producto con los requisitos
determinados.”

Conocidos los requisitos (establecidos por el clientg derivados de
condiciones legales y reglamentarias)......

Debemos definir las mediciones a realizar y...

En funcion de estas, los equipos necesarios

De tal forma que estemos en condiciones de demostramediante
datos, la veracidad de la hipotesis de cumplimiento déos
requisitos (Evidencia)
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CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION

“La organizacion debe establecer procesos para aseguse de que el
seguimiento y medicion pueden realizarse y se realizate una manera
coherente con los requisitos del seguimiento y mediaid

Debemos asegurarnos que disponemos, en todo momento, lae medios
necesarios y suficientes para realizar las mediciones.

Los medios deben ser coherentes con la medicidon a reabh:

« No mediriamos un tornillo con un flexémetro, ni la éngitud de
una mesa con un interferometro laser.
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CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION

“Cuando sea necesario de la validez de los resultad@s,equipo de medicion
debe:....”

e Calibrarse o verificarse a intervalos especificados antes de su utilizacion. (*)

e Ajustarse o reajustarse segun sea necesari(Nota: Siempre basandose en datos

de calibracién y conservando registro de los valosede ajuste anteriores y
posteriores a la operacion)

e Identificarse para poder determinar el estado de diracion.

 Protegerse contra ajustes que pudieran invalidar glesultado de la calibracion.

« Protegerse contra los danos y el deterioro durantda manipulacion, el
mantenimiento y el almacenamiento.
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CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y

MEDICION

El equipo de medicion debe ser “comparado con patr@s de medicion
trazables a patrones de medicion nacionales o intacionales; cuando
no existan tales patrones debe registrarse la base w#dda para la
calibracion o la verificacion.”

Son patrones de medicion trazables aquellos parad@ue se establece una cadena
de comparaciones ininterrumpida, teniendo todas susincertidumbres
determinadas, que puede relacionarlos con los patnes establecidos por la
Conferencia Internacional de Pesas y Medidas (CIPM)

( http://ww.bipm.org/en/cipm-mrg/

La trazabilidad se refiere al Sistema Internacionalde Unidades (SI).

Cuando no existan patrones trazables al Sl, se enga@lran otros medios, tales
como la utilizacion de materiales de referencia, lantercomparacion o la
utilizacion de métodos normalizados o reconocidos.
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CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION

....la organizacion debe evaluar y registrar la validz de los resultados
de las mediciones anteriores cuando se detecte queeqlLipo no esta
conforme con los requisitos. La organizacion debe rtmar las acciones
apropiadas sobre equipo y sobreualquier producto afectada
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CONTROL DE LOS DISPOSITIVOS DE SEGUIMIENTO Y
MEDICION

....Deben mantenerse registros de los resultados de ldiloaacion y la
verificacion.
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CONTENIDOS DE UN CERTIFICADO DE CALIBRACION
SEGUN UNE-EN ISO/IEC 17025:2005

«Cada calibracion realizada debe ser objeto de un infme de calibracion
gue presente de una forma exacta, clara y sin ambigdi@des los resultados
de la calibracion.

«Cada informe o certificado debera contener, al menda siguiente

informacion:
Titulo, por ejemplo, certificado de calibracion ItiGoacion del método utilizado

Nombre y direccion del laboratorio y el lugar  Descripcién e identificacidbn no ambigua del
donde se realiz6 la calibracion si es diferente dequipo calibrado

la direccion del laboratorio Fecha de recepcién, cuando sea esencial para la
|dentificacion Unica del certificado validez de los resultados.

Identificacion de cada pagina como integrante Resultados de la calibracién

del certificado. Nombre funcion y firma o marca equivalente de
|dentificacion clara del final del certificado. quien/es autorizan la emision del certificado

Nombre y direccion del cliente Declaracion de que los resultados s6lo estan

relacionados con el equipo calibrado
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CONTENIDOS DE UN CERTIFICADO DE CALIBRACION
SEGUN UNE-EN ISO/IEC 17025:2005

Condiciones bajo las cuales fueron hechas las
calibraciones y que tengan una influencia en

los resultados de la medicion : : .
Evidencias de que las desviaciones son

Incertidumbre de la medicion o una declaracion trazables
de cumplimiento con una especificacion
metrologica identificada o con partes de ésta
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INTERPRETACION DE UN CERTIFICADO DE
CALIBRACION.
ANALISIS Y EVALUACION DE LOS RESULTADOS
OBTENIDOS DE UN CERTIFICADO DE CALIBRACION
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CERTIFICADO DE CALIBRACION

Certificate of Calibratio

NuUumer O

Numb:
Pagina 1 de 3
Page__ of pages
OBJETO: Llave dinamometric
Iternr
MARCA: ===
Mark
MODELO: ===
Model
N° S ERIE -—
Serial numbe
CODIGO: LL-O3
Code
SOLICITANTE: -—
Applican
FECHA DE RECEPCION: Calibracion in siti
Date of receig
FECHA DE CALIBRACION: 01/01/200
Date of calibratior
Signatario/s autorizado/s Fecha de emision:
Authorised Signatory/i« Date ofissu
Juan Carlos Aranda Arribas 01/01/2009

Jefe Dpto. Metrologia

Este certificado se expide de acuerdo con las condicionesadacreditacion concedida por ENAC, que ha comprobado las

capacidades de medida dellaboratorio y s u traidabkila patrones nacionales.

ENAC es firmante del Acuerdo de Reconocimiento Mutuo (MLAg dertificados de calibracion de European Cooperation for
Accreditation (EA) yde International Laboratoridscreditation Cooperation (ILAC)

Este certificado no podra serreproducido parciaidtees in la aprobacion porescrito dellaboratone dp emite.

Los resultados reflejados en este certificado se refieremamento y las condiciones en que se realizan las medidas aar
calibracion. El Laboratorio que lo emite Nno se hace respdiesale los dafos producidos por la utilizacidn inadecuadbhedaipo

calibrado.

This certificate is issued in accordance with the co ndigdoaomf accreditation granted by ENAC which has assessed thesmreaent
capability of the laboratory and its trace ability matio nal standards .

ENAC is one of the signatories of the Multilateral Agreement ot tBEuropean Cooperation for Accreditation (EA) and the
international Laboratories Accreditation Coo perathdILAC).

T his certificate may not be partially reproducecdcce pt with the prior written premission of the insrsg labo ratory.

The results reported in this certificate applies only to he ment and co nditions in which calibration measures weraena he issuing
Laboratory is notresponsible of the damages proasdhby an inadequate use of the calibrated instrut



CERTIFICADO DE CALIBRACION

LABORATORIO DE CALIBRACION

DIRECCION 1 Pagina 2 de 3
DIRECCION 2 Certificado Numero: 1

1. GENERALIDADES

Antes de realizar la calibracion se han realizad®s precargas a la capacidad maxima del calibrando.

La calibracion se ha realizado segun el procedimiento nmtédXX, por comparacion directa de los valores ke
ajustados en el calibrando frente a los valores indicadasepequipo patrén. La secuencia de calibracion ha
comenzado ajustando sobre el calibrando los valores nede@rpar indicados en la pagina 3 de este certificado, para
iraumentandolos de forma consecutiva hasta alcahzalor maxmo de calibracion.

La correccion es igual a la indicacion media delieq patron menos la lectura del instrumento cadlior

La calibracién se ha realizado colocando el calibrando esicj@imn horizontal y generando el par sobre el cenl®o
maneral del mismo.

La calibracion se ha realizado en: (0]

o‘l\ o‘l b |

La incertidumbre expandida facilitada, se ha obtenido nligddpdo la desviacion tipica de la medida por el faader
corberturi indicado en la columna "k" del certificado de calibracimeqcorresponde a un nivel dmnfianz:
aproximad. del 95,45 % para una distribucidn t de student con los grado$bdrtad efectivos indicados da

columna 'ver'.
El calculo de la incertidumbre tipica, se ha radlizde acuerdo con los requisitos de la publicaEa/02

Seresaltan con fondo gris las columnas correspondientesreecaidn, Incertidumbre e Incertidumbre n@mreccior
de cada uno de los puntos calibrau

2. SIMBOLOGIA

" Calibran.:” Calibrando.

"n:" NUumero de repeticiones de med@lses se realizan en cada uno de los puntos deazadlor

U Resultado de incertidumbre obtempide el equipo calibrado, en cada uno de los mudéocalibracion.
"U+C: Suma aritmética del valor de incertidumbre mas correcci®a.recomienda asignar este vaba

incertidumbrc al equipo calibrado, cuando no se tengan en cuenta la aplicae las correciones obtenidas lan
columna "correccion". Este valor no se correspazaltela incertidumbre de uso del equipo calibr



CERTIFICADO DE CALIBRACION

LABORATORIO DE CALIBRACION
DIRECCION 1
DIRECCION 2

Pagina 3 de 3
Certificado Numero: 0

SOLICITANTE: -

OBJETO: Llave dinamométrica
MARCA: ---

EQUIPO CODIGO
Banco de calibracion XXX
Transductor de momento estatico XXX
Polimetro XXX
Fuente de alimentacion XXX
Generador de par XXX

HUMEDAD REL. (% ): <90
RANGO V. 1. MEDIA
Calibran. | Patrén | CCION | CION

Nm Nm Nm Nm Nm
70 - 330 70 49,4 -20,6 10
70 - 330 120 92,1 -27,9 10
70 - 330 180 150,1 -29,9 10
70 - 330 240 208,1 -31,9 10
70 - 330 300 273,3 -26,7 10

DATOS DEL EQUIPO CALIBRADO

DATOS DEL PATRON DE CALIBRACION

N°SERIE

MODELO:
N° SERIE:
CODIGO:

CAMPO DE MEDIDA:

CONDICIONES AMBIENTALES

CORRE- RESOLU- DESVIA-

TiPICA

0,231
0,500
0,569
0,600
1,857

TEMPERAT. (°C):

RESULTADOS
N° ME-
DIDAS U
n Nm
7 6,0
7 6,2
7 6,7
7 7,3
7 8,2

u+C
Nm
27

37
39
35

2,00
2,00
2,00
2,00
2,00

LL-03
70-330 Nm

TRAZABILIDAD

INCERTIDUMBRE

Eméx ima
Vef f Nm
Infinitos 9,4
Infinitos 15
Infinitos 23
Infinitos 30
7059,73 37

¢, Cumple?
(*)
NO
NO
NO
NO
S¥Y



CERTIFICADO DE CALIBRACION

Certificate of Calibratio

NuUmer O

Numbe
Pagina 1 de 3 paginas
Page__ _ of _ pages
OBJETO: Manometrc
Iterr
MARCA: WILBAR
Mark
MODELO: ===
Model
N° S ERIE 035218.
Serial numbe
CODIGO: MAN-10
Code
SOLICITANTE: ===
Applican -—
FECHA DE RECEPCION: Calibracion in sit
Date of receir
FECHA DE CALIBRACION: 01/01/200
Date of calibratior
Signatario/s autorizado/s Fecha de emisior
Authorised signatory/ie Date ofissu
Juan Carlos Aranda 01/01/2009

Jefe del Dpto. de Metrologia

Este certificado se expide de acuerdo con las condicionesladacreditaci6n concedida por ENAC, que ha comprobado las
capacidades de medida dellaboratorio y su traidaldila patrones nacionales.

ENAC es firmante del Acuerdo de Reconocimiento Mutuo (MLAg dertificados de calibracion de European Cooperation for
Accreditation (EA) yde InternationallLaboratoridscreditation Coo peration (ILAC)

Este certificado no podra serreproducido parciadbeesin la aprobacién por escrito dellaborato e dp emite.

Los resultados reflejados en este certificado se refieremamento y las condiciones en que se realizan las medidas aar
calibracion. El Laboratorio que lo emite no se hace respdotesale los dafnos producidos por la utilizacidn inadecuadhede@eipo

calibrado.

This certificate is issued in accordance with the co ndidoomf accreditation granted by ENAC which has assessed thesmrea)ent

capability of the laboratory and its trace ability mhatio nal standards .

ENAC is one of the signatories of the Multiateral Agreement of tEuropean Cooperation for Accreditation (EA) and the
international Laboratories Accreditation Coo peratiglhA C).

T his certificate may not be partially reproducecdcgce pt with the prior written premission of the indrsg labo ratory. 30
The results reported in this certificate applies only to the ment and co nditions in which calibration measures weralenal he is suing
Laboratory is notresponsible of the damages prodluby an inadequate use of the calibrated instrun



CERTIFICADO DE CALIBRACION

LABORATORIO DE CALIBRACION

DIRECCION 1 Pagina 2 de 3
DIRECCION 2 Certificado Numero: 1
1. GENERALIDADES

Antes de realizar la calibracion se ha desperezado el instrun=mmbiendo y bajando la presion hasta el fondo de
escala

La calibracion se ha realizado segun el procedimientonmomtetXXX, por comparacion directa de las lecturcs
equipo patron y del instrumento a calib

Las presiones se han generado siguiendo ciclosegdddnp ascendente-descende

La indicacion del equio patron se ha obtenido como media de dassivas lecturas del mismo frente vallor
consigna al que ha sido ajustado el calibra

La correccion es igual al valor medio de las lecturas indicgoasel equipo patron menos el valor cosigna al que ha
sido ajustado el calibranc

Como medio para la generacion de presion se haaadphitrogeno seco.

Durante el proceso de calibracidn del instrumento, este se mantuwvelamo segun las especificaciondse
fabricante

La calibracion se ha realizado en: u (@]
-

La incertidumbre expandida facilitada, se ha obtenidoipliclhndo la desviacion tipica de la medida por el factor de
corbertura indicado en la columna "k" del certificado delbcation, que corresponde a un nivel de confianza
aproximado del 95,45 %% para una distribucion t de studentlasrgrados de libertad efectivos indicados en la
columna Vef'.

El calculo de la incertidumbre tipica, se ha radlizde acuerdo con los requisitos de la publicaE®#/02.

Se resaltan con fondo gris las columnas correspondiente&Eoraeccion, Incertidumbre e Incertidumbre mas
correccion de cada uno de los puntos calibrados.

2. SIMBOLOGIA

VAN R Valor indicado.

" Ccalibran.:” Calibrando.

U Resultado de incertidumbre obtenida para el equipo cdllhraan cada uno de los puntos de
calibracion.

"U+C': Suma aritmeética del valor de incertidumbre mas correcc®anrecomienda asignar este valor de

incertidumbre al equipo calibrado, cuando no se tengan entaua aplicacidn de las correciones obtenidas en la
cohimna "correccidn" Fate valor nn e correaenomatela incertiditmhre de 1120 del eacrntinn calinr



CERTIFICADO DE CALIBRACION

LABORATORIO DE CALIBRACION
DIRECCION 1 Pagina 3 de 3
DIRECCION 2 Certificado NUmero: 0

DATOS DEL EQUIPO CALIBRADO

SOLICITANTE: --- MODELO: ---

=== N° SERIE: 0352181

--- CODIGO: MAN-10
OBJETO: Mandémetro FONDO DE ESCALA: 16 bar
MARCA: WILBAR RESOLUCION: 0,1 bar

DATOS DEL PATRON DE CALIBRACION
EQUIPO CODIGO N°SERIE TRAZABILIDAD
TRANSMISOR DE PRESION XXX XXX XXXX

CONDICIONES AMBIENTALES

HUMEDAD REL. (% ): < 90 TEMPERAT. (°C): 20 +5
RESULTADOS
RANGO V. 1. MEDIA | Correc- | Numero INCERTIDUMBRE
Calibran. | Patron cion | de repeti- U u+C Emaxima ¢Cumple?
bar bar bar bar ciones bar bar X VA bar *)
0-16 0,0 0,00 0,00 6 0,11 0,11 2,00 Infinitos 0,50 Si
0-16 50 4,97 -0,03 6 0,11 0,14 2,00 233 0,50 Si
0-16 10,0 9,98 -0,02 6 0,11 0,13 2,00 9305 1,0 Si
0-16 16,0 15,98 -0,02 6 0,11 0,13 2,00 300 2,5 Si
1 bar = 100000,00 Pa

(*) En el caso de que el solicitante de la calibracién comunique al laboratorio las especificaciones del equipo calibrado (Emaxima), esta columna indica si
los resultados de incertidumbre mas correccién obtenidos durante la calibracién cumplen o no con dichas especificaciones.



