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De una forma esquemdtica, los faciores que contribuyen al edleulo de 1a capacidad optima de
medida, sc muestran en la siguiente figura:
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3.3.4.1.- Contribucion a la incertidumbre tipica relativa debida a Ia calibracion de los
transductores patrones en la Lahoratorio de referencia (Wrere (%0)).

Se utilizaran los transductores patrones e indicador necesarios, para cubrir los diferentes
rangos de fuerza disponibles en el sistema de calibracién de fuerza en estudio. Por tanto la
contribucion a la incertidumbre tipica relativa debida a los transductores de fuerza patrones
variard en funcion del transductor asi como del modo de aplicacion de cargas (traccidn /
compresion).

La incertidumbre relativa de los transductores patrones de fuerza (wWeen (%)) que formara
parie de la incertidumbre correspondiente a la capacidad optima de medida sera la indicada
en el certificado de calibracién correspondiente dividida por factor de cobertura
correspondiente:
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