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ALGERAC Certificat d’accréditation N° 1-1-047 Rév 00 Département d’Etalonnage

ANNEXE TECHNIQUE
Rév 00 (06/08/2026)

L’entité juridique ci-dessous désignée :

Nom : EURL CTI EXPERT
Adresse : Cité Ighil Ouazoug, Bvd Krim Belkacem, BEJAIA

Est accrédité par ALGERAC - Département Laboratoires d’étalonnage- selon la
norme ISO/CEI 17025 :2017 pour son laboratoire, unité technique suivante :

Laboratoire d’étalonnage : EURL CTI EXPERT
Adresse : Cité Ighil Ouazoug, Bvd Krim Belkacem, BEJAIA

SITE CONCERNE Contact : DERRICHE Abdelhak
Tél: 0659 475 224
Fax: /

E-mail: ad.ctiexpert@gmail.com

Unité technique concernée : Laboratoire d’étalonnage (Dimensionnel)

Cette accréditation est la preuve de la compétence technique du laboratoire
pour les activités susmentionnées et du bon fonctionnement dans ce
laboratoire d’un systéme de management de la qualité adapté

(cf. communiqué conjoint ISO/ILAC/IAF Avril 2017)

Date de prise d'effet : le 06/08/2026
Date de fin de validité : le 05/08/2029

Pour le Directeur Général et par délégation
La Cheffe de Département, Mme ZEROUKI Meriem

Cette annexe peut faire [’objet de modification, dans ce cas la nouvelle annexe annule et remplace toute annexe
précédemment émise.
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ALGERAC

Dimensionnel :

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

Objet soumis Mesurande Etendue de Incertitude élargie Principe de Mesure |Moyen d'étalonnage | Prestation en
a I’étalonnage mesure Référence de la (Equipement, Labo (L) et ou
méthode étalon) sur Site (S)
Micrometre
d'extérieur
¢ atouches fixes
sphériques
e Aatouches fixes Erreurs Comparaison
effilées d’indication : 2um + 9. 10°6.L mécanique Cales a bout Plans
e 2 touches fixes Erreur de mesure de O<L< 100 mm 9um + 10. 10°6.L Suivant la norme | paralléles en acier
fines longueur Ei NF EN 11-095
e atouches fixes Variation des erreurs (10/2024)
tronconiques de mesure de

e atouches
interchangeables
planes

e atouches
interchangeables
sphériques

e atouches
interchangeables
fines

e arallonges
interchangeables

e aplateau

e pour mesure
d’épaisseur de
parois de tubes

q=1um
q = 10um

longueur: V
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

Micromeétre
d'extérieur
a touches fixes
sphériques
a touches fixes
effilées
a touches fixes
fines
a touches fixes
tronconiques
a touches
interchangeables
planes
a touches
interchangeables
sphériques
a touches
interchangeables
fines
a rallonges
interchangeables
a plateau
pour mesure
d’épaisseur de
parois de tubes

q=1um
q = 10um

Erreurs

d’indication :

Erreur de mesure de
longueur Ei
Variation des erreurs
de mesure de
longueur: V

O<L< 100 mm

2um + 20. 10°6.L 9um + 21. 10°.L

Comparaison
mécanique
Suivant la norme
NF EN 11-095
(10/2024)

Cales a bout Plans
paralléles en acier
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

Micrometre

d'extérieur
a touches fixes
sphériques
a touches fixes
effilées
a touches fixes
fines
a touches fixes
tronconiques
a touches
interchangeables
planes
a touches
interchangeables
sphériques
a touches
interchangeables
fines
a rallonges
interchangeables
a plateau
pour mesure
d’épaisseur de
parois de tubes

q=1um
q = 10pm

Erreurs

d’indication :

Erreur de mesure de
longueur Ei
Variation des erreurs
de mesure de
longueur: V

100<L< 500 mm

6pm +9. 10°.L
12um + 10. 10°.L

Comparaison
mécanique
Suivant la
norme

NF EN 11-095
(10/2024)

Cales a bout Plans
paralléles en acier
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

Micromeétre

d'extérieur
a touches fixes
sphériques
a touches fixes
effilées
a touches fixes
fines
a touches fixes
tronconiques
a touches
interchangeables
planes
a touches
interchangeables
sphériques
a touches
interchangeables
fines
a rallonges
interchangeables
a plateau
pour mesure
d’épaisseur de
parois de tubes

q=1um
q = 10pm

Erreurs

d’indication :

Erreur de mesure de
longueur Ei
Variation des erreurs
de mesure de
longueur: V

100<L< 500 mm

6um + 20. 10°%.L
12pm + 21. 10°.L

Comparaison
mécanique
Suivant la norme
NF EN 11-095
(10/2024)

Cales a bout Plans
paralléles en acier
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

-Erreur d’indication
contact sur surface

12pm + 6. 10°°.L
16um + 7. 10°6.L

Pied a coulisse |limitée E L < 1000 mm 34pm+9.10°.L
A affichage --Erreur 12um + 6. 10°.L . .
numerique d’alignement des 16pm + 7. 10°°.L Comp:i\ra1s_on Cales a bOUt‘
A cadran b % mécanique Plans paralleles
A vernier ecs a couteaux B 34um=+9.10°.L Suivant la norme en acier
- -Erreur de 10ym + 7. 10°¢.D NFE 11- Bagues lisse
q =10 pm décalage d’échelle S 13um + 7. 10°.D 091(08/2023)
q =20 pm 32um + 9. 10¢.D
q =50 pum
- Erreur 10um + 7. 106.D
d’alignement des 13pym + 7. 10¢.D
becs K 32um + 9. 10%.D
-Erreur d’indication 12pm + 17. 10°.L
contact sur surface 16um + 17. 10°6.L
Pied a coulisse |limitée E L < 1000 mm 34pm+19.10°.L
A affichage
numérique --Erreur 12pm + 17. 10°.L Comparaison Cales a bout Plans
A cadran d’alignement des 16pm + 17. 10°.L mécanique paralleles en acier
A vernier becs a couteaux B 34um+19.10°.L Suivant la norme Bagues lisse
- -Erreur de 10pm + 17. 10°¢.D NF E 11-
q =10 ym décalage d’échelle S 13um + 17. 106.D 091(08/2023)
q =20 pm 32um + 19. 10.D
q =50 pm - Erreur 10pum + 17. 10¢.D

d’alignement des
becs K

13pm + 17. 106.D
32um +19. 10.D
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

Comparateur a tige -Erreur d’indication 9+14*10°°L(mm)
rentrante radiale totale L< 25 mm 9+14*10°°L(mm) Comparaison Banc de mesure L
-Erreur d’indication 9+14*10°5L(mm) mécanique INSIZE
q=10pum locale *1 9+14*10°°L(mm) Suivant la
-Erreur de fidélité norme
-Erreur d’hystérésis NF E 11-056
NF E 11-057
Comparateur a tige -Erreur d’indication 9+22*10°°L(mm)
rentrante radiale totale L< 25 mm 9+22*10°%(mm) Comparaison Banc de mesure S
-Erreur d’indication 9+22*10°°L(mm) mécanique INSIZE
q=10 pm locale *1 9+22*10°%L(mm) Suivant la
-Erreur de fidélité norme
- Erreur d’hystérésis NF E 11-056
NF E 11-057
-Erreur d’indication 82+21*10°°L(mm) Comparaison
Comparateur a tige totale L< 25 mm 82+21*10°L(mm) mécanique Banc de mesure L
rentrante radiale -Erreur d’indication 82+21*10°°L(mm) Suivant la INSIZE
locale *1 82+21*10°L(mm) norme
q =100 pm -Erreur d’hystérésis NF E 11-057
-Erreur de fidélité NF E 11-056
-Erreur d’indication 82+30*10°°L(mm) Comparaison
Comparateur a tige totale L< 25 mm 82+30*10°°L(mm) mécanique Banc de mesure S
rentrante radiale -Erreur d’indication 82+30*10°°L(mm) Suivant la INSIZE
locale *1 82+30*10°L(mm) norme
q =100 um -Erreur d’hystérésis NF E 11-057
-Erreur de fidélité NF E 11-056
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ALGERAC Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00 Département d’étalonnage
Trusquin/Colonne Uco1 = 6Um +16. 10°6.L
de mesure Erreur de Ucy = 7um +16. 10°6.L Comparaison
q=0,1pum d’indication L< 1000 mm Ucio = 15pum +17. 10°C.L mécanique Cales a bout Plans S
g=1pgm Erreur de fidélité Ueipo = 20um + 17. 10°°.L Suivant la norme NF| paralléles en acier
q=10pm Ugiso = 45um + 20. 10°.L EN 1SO 13225
q=20pum (07/2012)
q =50 uym
Projecteur de
profile -Erreur de
Microscope de d’indication L=< 200 mm 3+30 .10°L (mm) Procédure interne Par comparaison
mesure -Erreur d’hystérésis 4+30 .10°L (mm) MO5PR1SMQ7.2 optique a des S
q=0,1pum -Erreur de fidélité 9 +31.10°%L (mm) régles en verre
q=1pum
q=10 pym
Jauge de -Erreur d’indication
profondeur a sur surface limitée E L< 500 mm 12+4 .10-6L (mm) Cales a bout Plans
coulisseau -Erreur de décalage 16 +5.10-6L (mm) NF E 11-096 aout paralléles en acier L
q=10 pm d’échelle S 34 +8 .10-6 L (mm) 2023
q =20 pum
q =50 pym
Jauge de -Erreur d’indication 12 +25 .10°°L (mm)
profondeur a sur surface limitée E L< 500 mm 16 +25 .10°°L (mm) Cales a bout Plans
coulisseau -Erreur de décalage 35+25 .10°L (mm) NF E 11-096 aout paralléles en acier S
q=10 pm d’échelle S 2023
q =20 pum
q =50 ym
Jauge de
profondeur a vis -Erreur d’indication L< 300 mm Uc = 2pm + 6. 10°6.L Cales a bout
micrométrique sur surface limitée Ucrg = 9pm + 7. 10°°.L NF E 11-097 Plans paralléles L
qg=1pm -Erreur de fidélité en acier
q=10pum
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ALGERAC Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00 Département d’étalonnage
Jauge de U = 2um + 16. 10°.L
profondeur a vis -Erreur d’indication L< 300 mm Ucio = 9um + 17. 10°.L Cales a bout
micrométrique sur surface limitée NF E 11-097 Plans paralléles S
q=1pm -Erreur de fidélité en acier
q=10 pm
Rapporteur d’angle 0,8°
q=1"° - Erreur d’indication 0<a<90 0,2° Procédure interne Cales a bout
q=0,1° -Erreur de fidélité 0,3° MO6PR1SMQ7.2 Plans paralleles L
q=12’ 0,2° en acier
q =05’ Barre sinus
Rapporteur d’angle 0,8°
Inclinométre - Erreur d’indication 0<a<90 0,2° Procédure interne Cales a bout
q=1"° -Erreur de fidélité 0,3° MO6PR1SMQ7.2 Plans paralléles S
q=0,1° 0,2° en acier
q=12’ Barre sinus
q =05’
MMT ISO 10360-12 Cales a bout Plans S
MMT a Bras - Erreur d’indication L< 800 mm 16(um) ISO 10360-02 paralléles en acier
articulées -Erreur de fidélité 48(um) Procédure interne
q=1ppm MO7PR1SMQ 7.2
q=0,1 pym
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00 Département d’étalonnage
. Méthode interne
Equerre simple suivant Par Comparaison
Equerre a Bizot Erreur d’indication 0-90 0,4 MO11PR1SMQ7.2 optique L
Equerre a chapeau
Vo3
Méthode interne
T an° o suivant Par Comparaison
Cale a angle Erreur d’indication 0-90 0,4 MO11PRISMQ7.2 optique L
V03
Méthode interne
Métre a ruban T 19+45 .10°°L (mm) suivant Par Comparaison
Erreur d’indication 0-2m MO12PR1SMQ7.2 optique L
V03
Méthode interne .
-6
Réglette Erreur d’indication 1m 19+45 .10°L (mm) suivant Par (i)or?ipirealson L
MO12PR1SMQ7.2 VO3 Ptq
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ALGERAC

Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00

Département d’étalonnage

Méthode interne .
-6
Circometre Erreur d’indication 2m 19+45 .10°L (mm) suivant Par Coor?ipaurealson L
MO12PR1SMQ7.2 VO3 PHq
Diamétre des fils (d)
Ouverture des
mailles :
LZT;T”HLS:‘SUS . 45pms<w=<25mm 19+45 .10°°L (mm) NF I1SO 3310- Par Comparaison L
q moyenne w | @tamis < 500mm 1 (07/2019) optique
e OQOuverture
max (w)
Micromeétre
d’intérieur a 03 Comparaison Comparaison
touche mécanique Mécanique a des L
« Alésomeétre » |- Erreur d’indication | 4<Ls 100 mm U=3pm + 6. 10°.L Suivant la norme bague lisses Etalon
q=1pm U=11pm + 7. 10®.L NF EN 11-099 de Type A
q=10pum (11/2021)
Micromeétre
d’intérieur a 03 U=3um +23. 10°.L Comparaison Comparaison
touche 4<L< 100 mm U=11pm + 24. 10°.L mécanique Mécanique a des S
« Alésometre » |- Erreur d’indication Suivant la norme bague lisses Etalon
g=1pm NF EN 11-099 de Type A
q =10 pm (11/2021)
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ALGERAC Certificat d’étalonnage N° 1-1-047 Rév 00 Département d’étalonnage

*Calibration and Measurement Capability (CMCs) déclarés par le laboratoire : est I’aptitude en matiére de mesures et d’étalonnages disponible pour
les clients dans des conditions normales :

-Les (CMCs) sont exprimés en termes de :

-Mesurande ou matériau de référence ;

-La méthode ou la procédure d’étalonnage ou de mesure, le type d’instrument a étalonner ou de matériau a mesurer ;

-L’étendue de mesure et les paramétres additionnels le cas échéant ;

-L'incertitude élargie rapportée est basée sur une incertitude type composée multipliée par un facteur d’élargissement k, fournissant une probabilité
de couverture d'environ 95 %.

-L'incertitude élargie est donnée avec un maximum de deux chiffres significatifs

Responsable d’Accréditation
BOUDJERADA Oussama
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