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La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso la dichiarazione di conformità

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite tarature



UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2018 
Requisiti generali per la competenza dei laboratorio di prova e taratura

ILAC P10: 2013
ILAC policy on the traceability of measurement results

RT-25 rev. 07
Prescrizioni per l’accreditamento dei laboratori di taratura 

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento

RT-34 rev. 01
Prescrizioni per l’accreditamento Di produttori di materiali di riferimento



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL 
REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite 
tarature eseguite da:

1 - Istituti Metrologici Nazionali (NMI) e Istituti Designati (DI) i cui servizi (CMC) 
sono idonei e coperti dall’Accordo Internazionale di Mutuo Riconoscimento (CIPM 
MRA) e inseriti nel database KCDB del BIPM. La presenza della nota e/o del logo 
CIPM MRA sui Certificati di taratura dimostra la copertura delle CMC; ove la nota 
e/o il logo non siano presenti, essendo il loro inserimento discrezionale, il 
Laboratorio deve verificare la copertura delle CMC consultando il sito web del BIPM 
all’indirizzo: www.bipm.org oppure kcdb.bipm.org. 

https://www.bipm.org/kcdb/cmc/quick-search

https://www.bipm.org/kcdb/cmc/quick-search






RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite tarature eseguite da:

2 - Laboratori di taratura accreditati i cui servizi sono idonei e il cui accreditamento è 
rilasciato da Organismi di accreditamento (AB) firmatari dell’accordo EA-MLA o ILAC-
MRA per lo scopo “taratura” (calibration) nel quadro e nei limiti previsti dalle CMC 
pubblicate dagli AB. 
L’impiego di Certificati di taratura emessi nel quadro di queste due possibilità è da 
ritenersi di pari validità, fermo restando il diverso valore delle incertezze di taratura 
che deve essere adeguato alle necessità del Laboratorio. 

Esempi: Laboratori sul sito di Accredia



https://european-accreditation.org/ea-members/directory-of-ea-members-and-mla-signatories/

https://european-accreditation.org/ea-members/directory-of-ea-members-and-mla-signatories/




RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite tarature eseguite da:

E se al momento della valutazione dell’ispettore, il NMI o il LAB non ha 
più le CMC per cui ha rilasciato il certificato?

Non le ha più, ma le aveva (fallimento, riduzione, autosospensione, 
brexit…): onere del laboratorio dimostrare l’idoneità del fornitore al 
momento dell’emissione e la validità dello stesso

Non le ha mai avute: caso 3b 

Ci possono essere situazioni in cui non è possibile ottenere la riferibilità metrologica 
da nessuno dei due casi sopra riportati. Le alternative sotto riportate sono accettabili 
solo se supportate da evidenze secondo quanto di seguito descritto in merito 
all’attuazione di 3a, 3b, 4, 8 e 9. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite tarature eseguite da:

3a – NMI o DI i cui servizi sono idonei ma non coperti dall’accordo CIPM-MRA. 

Il caso 3a non dovrebbe essere scelto sulla base di motivazioni puramente 
economiche o logistiche, ma dovrebbe essere considerato come ultima risorsa 
qualora i casi 1 e 2 non fossero disponibili. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite tarature eseguite da:

3b - Laboratori di taratura i cui servizi sono idonei, ma non coperti da accordi ILAC o 
da accordi regionali riconosciuti da ILAC.

Il caso 3b deve essere scelto solo nel caso in cui i fornitori di tipo 1, 2 e 3a non siano 
disponibili. In tal caso inoltre la valutazione del fornitore da parte del 
Laboratorio deve avvenire tramite audit di parte seconda alla presenza di un 
team ispettivo di ACCREDIA, di cui fa parte un Funzionario Tecnico. La 
valutazione del fornitore da parte del Laboratorio è a sua volta oggetto di 
valutazione da parte di ACCREDIA. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure è assicurata tramite tarature eseguite da:

4 - Il punto 6.5.3 di UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2018 indica come si deve operare 
quando la riferibilità metrologica delle tarature alle unità SI non è 
tecnicamente possibile. E’ responsabilità del Laboratorio in questi casi 
fornire le evidenze che soddisfano i requisiti di norma. Tali evidenze sono 
oggetto di valutazione da parte di ACCREDIA. 

P.To 6.5.3 UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2018 



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento

3.2 Materiale di Riferimento Certificato; CRM Certified
Reference Material:
materiale di riferimento caratterizzato da una procedura
metrologicamente valida per una o più proprietà specificate,
accompagnato da un certificato di materiale di riferimento
che fornisce il valore della proprietà specificata con
l’incertezza associata e riporta una dichiarazione di
riferibilità metrologica.

Gli usi possibili possono essere:  la taratura di un
sistema di misura, la validazione di un metodo di prova, l’assegnazione di valori ad 
altri materiali,  il controllo di qualità



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento

§3.3 Materiale di Riferimento; RM Reference Material:
materiale sufficientemente omogeno e stabile rispetto ad una
o più proprietà specificate, che si è stabilito essere idoneo per
il suo utilizzo previsto in un processo di misurazione.

NOTA 1 RM è un termine generico
NOTA 2 Le proprietà possono essere quantitative o
qualitative (ad es. identificazione di sostanze o specie)

Gli usi possibili possono essere:  dimostrare di avere sotto controllo il 
processo di misura per un determinato periodo di tempo, verificare la 
performance di uno strumento, eseguire studi di riproducibilità o di 
ripetibilità, investigare eventuali impatti delle variazioni delle 
condizioni ambientali 



I Dipartimenti e gli schemi di accreditamento

Valore 
Certificato 
di un CRM

Materiali di 
Riferimento 
Certificati [CRM]

Materiali di 
Riferimento [RM]

Valore Certificato: valore assegnato ad una proprietà di un RM
è accompagnato da una dichiarazione di incertezza e da una 
dichiarazione di riferibilità metrologica,
identificato come tale nel Certificato di Materiale di 
riferimento.

Certificato
Di 
Materiale 
Di 
Riferimento

Foglio 
Informativo 
di Prodotto



I Dipartimenti e gli schemi di accreditamento
La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento



UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento

§7.14.1 L’RMP deve emettere e rendere disponibile un Certificato del 
materiale di Riferimento per i CRM ed un foglio informativo di prodotto per gli 
altri RM. 

CRM -> Certificato di Materiale di 
Riferimento

RM -> Foglio informativo di prodotto



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento



La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento

UNI CEI EN ISO 17034: 2017 
Requisiti generali per la competenza dei produttori di materiali di riferimento





RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento è assicurata tramite 
l’assegnazione del valore certificato da parte di: 

5 - NMI o DI che producono materiali di riferimento certificati le cui proprietà sono 
incluse nel KCDB del BIPM. 
La presenza della nota e/o del logo CIPM MRA sui Certificati di materiale di riferimento 
dimostra la copertura delle CMC; ove la nota e/o il logo non siano presenti, essendo il 
loro inserimento discrezionale, il Laboratorio deve verificare la copertura delle CMC 
consultando il sito web del BIPM all’indirizzo: www.bipm.org oppure kcdb.bipm.org. I 
valori assegnati a CRM elencati nel database JCTLM (in www.bipm.org) forniscono 
valida evidenza di riferibilità. 

https://www.bipm.org/jctlm/

https://www.bipm.org/kcdb/cmc/quick-search

https://www.bipm.org/jctlm/
https://www.bipm.org/kcdb/cmc/quick-search


RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento è assicurata tramite 
l’assegnazione del valore certificato da parte di: 

6 - Produttori di materiali di riferimento (RMP) accreditati che producono materiali 
di riferimento certificati (CRM) i cui valori certificati sono riportati nello scopo di 
accreditamento. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento è assicurata tramite 
l’assegnazione del valore certificato da parte di: 

Produttori di materiali di riferimento (RMP) accreditati: sito Accredia



Materiali di riferimento: dove reperirli? 



CRM – Il Certificato – Esempio 1 



CRM – Il Certificato – Esempio 1 



CRM – Il Certificato – Esempio 1 



CRM – Il Certificato – Esempio 1 



CRM – Il Certificato – Esempio 1 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento è assicurata tramite 
l’assegnazione del valore certificato da parte di: 

7 - Organizzazioni elencate nel database JCTLM (in www.bipm.org). 

https://www.bipm.org/jctlm/

https://www.bipm.org/jctlm/


RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento è assicurata tramite 
l’assegnazione del valore certificato da parte di: 

8 - Nel caso non sia possibile reperire CRM che rientrino nei precedenti tre casi, il 
Laboratorio potrà ricorrere a produttori di cui deve valutarne la competenza allo 
scopo di qualificarli, in relazione al loro utilizzo. L’estensione delle verifiche dipende 
dalle informazioni disponibili oltre che dalla natura del materiale. La verifica di 
conformità a UNI CEI EN ISO 17034, a ISO Guide 35, ad altre norme 
sull’argomento, ai documenti prescrittivi ILAC, EA ed ACCREDIA viene svolta 
secondo quanto indicato nel successivo punto sull’attuazione di 3a, 3b, 4, 8 
e 9. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

La riferibilità dei risultati delle misure attraverso l’uso dei materiali di riferimento è assicurata tramite 
l’assegnazione del valore certificato da parte di: 

9 Quando non si possono applicare i punti 5, 6, 7 e 8 (cioè non vi 
sono CRM disponibili), si raccomanda, quando possibile, di utilizzare 
materiali di riferimento prodotti da almeno due produttori 
indipendenti. Il Laboratorio deve verificare tra loro i materiali di 
diversa produzione ed accertarsi della loro conformità all’uso 
previsto. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

Politica di riferibilità di ACCREDIA - attuazione punti 3a, 3b, 4, 8 e 9 
(riferimento Annex A ILAC P10) 
Si precisa che la scelta dei casi descritti nei punti 3a, 3b, 4, 8 e 9, implica l’utilizzo di 
servizi che non sono stati oggetto di valutazione inter pares o di accreditamento. Il 
Laboratorio deve pertanto assicurare che siano disponibili evidenze appropriate sulla 
competenza del fornitore e 
particolarmente sulla riferibilità e sull’incertezza di misura delle tarature o dei materiali 
oggetto di fornitura. 
ACCREDIA valuterà sia tali evidenze sia la capacità del Laboratorio di valutarle a sua 
volta. 
L’adeguata evidenza della competenza tecnica del fornitore e della riferibilità 
metrologica potrebbe includere, ma non necessariamente limitarsi a: 
• Per NMI o DI, registrazioni degli esiti della partecipazione a confronti interlaboratorio, chiave e supplementari, in ambito CIPM MRA o organizzati a livello regionale (ad esempio 
EURAMET); 
• Per NMI o DI, registrazioni degli esiti della partecipazione a confronti interlaboratorio realizzati con altri NMI e/o DI; 
• Registrazioni sulla validazione del metodo di taratura (pubblicazioni scientifiche, rapporti tecnici, ecc.) e/o caratterizzazioni di RM; 
• Procedure per la stima dell’incertezza e copia delle Capacità Metrologiche (CMC); 
• Documentazione sulla riferibilità dei risultati delle misure; 
• Documentazione sulla garanzia della qualità dei risultati delle tarature e/o delle caratterizzazioni di RM; 
• Evidenze della competenza del personale incaricato delle tarature e/o delle produzioni di RM; 
• Documentazione sui locali adibiti a laboratorio e/o alla produzione di RM e sulle condizioni ambientali in cui le tarature e/o le caratterizzazioni di RM sono state effettuate; 
• Registrazione di Audit interni; 
• Registrazione di Audit di parte seconda. 



RT 25  CAP 9: DISPOSIZIONI RELATIVE ALL’APPLICAZIONE DEL REQUISITO SULLA RIFERIBILITA’ METROLOGICA DEI 
RISULTATI DELLE MISURE PER I LABORATORI DI TARATURA 

Politica di riferibilità di ACCREDIA - attuazione punti 3a, 3b, 4, 8 e 9 
(riferimento Annex A ILAC P10) 

La certificazione del sistema di gestione di un’azienda non costituisce attestazione di 
competenza dei Laboratori aziendali e dei Produttori aziendali. 
L’evidenza di riferibilità metrologica accettata da ACCREDIA è limitata alle sole 
procedure specifiche e per le grandezze e le proprietà di materiali di riferimento 
sottoposte a valutazione e non implica alcuna valutazione di competenza per altre 
misure o per altri servizi offerti dall’organizzazione (nei casi 3a e 3b e simili per RM). 



UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2018
Appendice A: riferibilità metrologica

A.2 Stabilire la riferibilità metrologica

A.2.2 L’errore di misura sistematico (talvolta denominato «bias» o 
scostamento sistematico) dei dispositivi di misura viene considerato 
nella disseminazione della riferibilità metrologica  ai risultati di misura  
all’interno del laboratorio. Vi sono diversi meccanismi per 
considerare gli errori di misura sistematici nella disseminazione 
della riferibilità metrologica.



UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2018
Appendice A: riferibilità metrologica

A.2 Stabilire la riferibilità metrologica

A.2.3 Campioni di misura per cui il laboratorio  competente riporti informazioni che 
comprendono solo una dichiarazione di conformità ad una specifica (omettendo 
il risultato di misura e l’incertezza associata) sono talvolta utilizzati per disseminare 
la riferibilità metrologica. Tale approccio, in cui i limiti della specifica sono considerati 
come fonte di incertezza , dipende da: 
- l’utilizzo di una regola decisionale appropriata per stabilire la conformità
- Un conseguente e tecnicamente appropriato trattamento dei limiti della specifica 

nel bilancio dell’incertezza.

Tale approccio si basa tecnicamente sul fatto che la conformità dichiarata ad una 
specifica definisce un campo di valori di misura, entro i quali ci si aspetta che ricada 
il valore vero, ad uno specificato livello di fiducia, che consideri sia ogni scostamento  
sistematico (bias) dal valore vero, sia l’incertezza di misura.

ES: L’utilizzo dei pesi classificati secondo la OIML R111 per tarare una bilancia 



Grazie per l’ attenzione



EA Laboratory Committee – LC Meeting 24th -26th September 2019 -
Technical Network - Convener's report

Topic - Metrological Traceability – Annex A – systematic measurement error

A.2 Establishing metrological traceability
A.2.2 The systematic measurement error (sometimes called “bias”) of the calibrated equipment is taken into 
account to disseminate metrological traceability to measurement results in the laboratory. There are several 
mechanisms available to take into account the systematic measurement errors in the dissemination of 
measurement metrological traceability

How can the systematic measurement error (sometimes called “bias”) of the calibrated equipment be taken into 
account to disseminate metrological traceability to measurement results in the laboratory?  Can you explain the 
concept of «systematic measurement error»?
Can you name several mechanisms available to take into account the systematic measurement errors in the 
dissemination of measurement metrological traceability? Please, provide examples



EA Laboratory Committee – LC Meeting 24th -26th September 2019 -
Technical Network - Convener's report

How can the systematic measurement error (sometimes called “bias”) of the calibrated equipment be taken into account to disseminate metrological traceability to measurement results in the laboratory?  Can 
you explain the concept of «systematic measurement error»?
Can you name several mechanisms available to take into account the systematic measurement errors in the dissemination of measurement metrological traceability? Please, provide examples

AB Reply

ACCREDIA Based on definitions:

VIM 2.18 measurement bias (or bias): estimate of the systematic measurement error;

VIM 2.17 systematic measurement error: component of measurement error that in replicate measurements remains constant or varies in 

predictable manner;

Based on what is reported in the GUM in the paragraph 3.2.3:

Systematic error, like random error, cannot be eliminated but it too can often be reduced. If a systematic error arises from a recognized effect of

an influence quantity on a measurement result, hereafter termed a systematic effect, the effect can be quantified and, if it is significant in size

relative to the required accuracy of the measurement, a correction (B.2.23) or correction factor (B.2.24) can be applied to compensate for the

effect. It is assumed that, after correction, the expectation or expected value of the error arising from a systematic effect is zero.

So, the bias is an error and when you have to assure measurement traceability, the focus is on the effect the error produces, that is, on its

correction. 

When an instrument is calibrated, there are mainly two cases:

1) the calibration produces an error (correction) with its related uncertainty reported on the certificate;

2) the conformity assessment to specification, i.e. MPE, which is part of verification, produces a binary outcome (in spec/out of spec) 

taking into account the test value uncertainty (see ISO 14253-5:2015).

When the calibrated instrument is used to disseminate the unit of measurement, the contribution of uncertainty to be considered is different in the

two cases mentioned above:

1) following the GUM, the best estimate of the errors, based on the calibration values, should be corrected and the related uncertainty

is that reported on the certificate; 

2) in this case no quantitative information on the errors may be available apart from being in spec. So the best estimate of the error is

zero (it is in spec!), then there is no correction. The component of uncertainty to be considered is related to the MPE against which the

instrument is verified. The MPE contains information about the instrument in terms of accuracy/uncertainty and trueness, to be not confused with

the test value uncertainty which defines how accurate is the test and not the instrument.



EA Laboratory Committee – LC Meeting 24th -26th September 2019 -
Technical Network - Convener's report

How can the systematic measurement error (sometimes called “bias”) of the calibrated equipment be taken into account to disseminate metrological traceability to measurement results in the 
laboratory?  Can you explain the concept of «systematic measurement error»?
Can you name several mechanisms available to take into account the systematic measurement errors in the dissemination of measurement metrological traceability? Please, provide examples

AB Reply

ACCREDIA

Example, case 1

A) when correcting the error, the associated uncertainty in the calibration certificate is the uncertainty to be used for

dissemination;

B) when error correction is not performed, the associated expanded uncertainty in the calibration certificate shall be

enlarged by adding the maximum error module. A suggested method from GUM to take into account the systematic part of

the mean error is to correct the measurements with the mean error and to add to the uncertainty the contribution due to the

variability of the errors with respect to their mean value and the mean of the uncertainty corrections (see F.2.4.5 of GUM).

Example, case 2:

When using an instrument whose calibration certificate contains a declaration of conformity to specification without reporting

any random or systematic errors, the uncertainty component to be associated is derived from the specification itself (MPE), 

e.g. considering the rectangular distribution of the MPE.


