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Kalibrasi

Halo Para Pemerhati Kualitas,

Puji syukur kami ucapkan, akhirnya Productivity and Quality News Edisi
Juli 2015 Terbit.

Di edisi Julil ini akan membahas mengenai Pengertian Kalibrasi
menentukan kebenaran konvensional penunjukkan alat melalui cara
perbandingan dengan standar ukurnya yang tertelusur ke standar
Nasional/Internasional

serangkainan kegiatan yang membentuk hubungan antara nilai yang
ditujukan oleh instrument ukur/system pengukuran atau nilai diwakili oleh
bahan ukur, dengan nilai - nilai yang sudah diketahui yang berkaitan dari
besaran yang diukur dalam kondisi tertentu. Dengan kata lain kalibrasi adalah
untuk menentukan kebenaran, konvensional nilai penunjukan alat ukur
dengan caramembandingkan terhadap standar ukur yang mampu tertelusur
(traceable) ke standar Nasional untuk satuan ukur/internasional.
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Redaksi
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alibrasi adalah menentukan kebenaran
Kkonvensional penunjukkan alat melalui cara
perbandingan dengan standar ukumya yang
tertelusur ke standar Nasional/Internasional. Kalibrasi
bisa dilakukan dengan membandingkan suatu standar
yang terhubung dengan standar nasional maupun
internasional bahan — bahan acuan tersertifikasi, serta
mengikuti petunjukdidalamISO/IEC 17025:2005.

Pada umumnya kalibrasi merupakan proses untuk
menyesuaikan keluaran atau indikasi dari suatu
perangkat pengukuran agar sesuai dengan besaran
dari standar yang digunakan dalam akurasi tertentu,
contohnya:

Thermometer dapat dikalibrasi sehingga kesalahan
indikasi atau koreksi dapat ditentukan dan disesuaikan
(melalui konstanta kalibrasi). Sehingga thermometer
tersebut menunjukkan temperature yang sebenarnya
dalam celcius pada titik-titik tertentu disklala

Ketentuan - ketentuan pokokkalibrasi

Perangkatbaru

Suatuperangkat setiap waktu tertentu

Suatu perangkat setiap waktu penggunaan
tertentu (jam operasi)

Ketika suatu perangkat mengalami tumbukan atau
getaran yang berpotensi mengubah kalibrasi

Ketika hasil pengamatan dipertanyakan

Metode - Metode Kalibrasi

« Kurvakalibrasi

Sejumlah larutan baku dengan variasi konsentrasi

disiapkan, kemudian diukur menggunakan

instrumentdanresponinstrumentdicatat

« Adisistandard

Metode yang digunakan untuk analit dalam matriks

yang kompleks, yang mengakibatkan terjadinya

interfrensi dalam respon instrument, sering disebut

jugametode spiking

« Standardinternal

Umumnyadigunakan dalam GC dan HPLC

Suatu senyawa reference/pembanding ( standar

interal ) dengan volume / massa yang konstan
ditambahkan ke dalam larutan standard dan

sampel.

Sumber : http://den-haryprasetyo.blogsp
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Manfaat kalibrasi antaralain:

Mendukung system mutu yang diterapkan
diberbagai industry pada peralatan
laboratorium dan produksi yang dimiliki.
Mengetahui seberapa jauh perbedaan (
penyimpangan ) antara harga benar dengan
hargayangditunjukan oleh alat ukur.

Menjaga kondisi instrument ukur dan bahan
ukur agar tetap sesuai dengan spesiikasinya.

Beberapa kebutuhan untuk proses
kalibrasi
Adanya Obyek Ukur (UnitUnder Test)
Adanya Calibrator (Standard)
Adanya prosedur kalibrasi
Adanya teknisi yang telah bersertifikasi
Lingkungan terkondisi dengan baik
Hasil kalibrasi itu sendiri, yaitu Quality Record
berupa sertifikasi kalibrasi.

Ketentuan - Ketentuan Pokok Kalibrasi
Sifat Umum Alat Ukur

Alat ukur merupakan alat yang dibuat manusia

sehingga ketidaksempurmaan adalah ciri utama.

Ketidaksempurnaan dapat diketahui melalui

istilah Rantai Kalibrasi.

Kepekaan (Sensitivity)

Kemampuan Alat ukur menerima, mengubah dan
meneruskan isyarat sensor ( dari sensor menuju
ke bagian penunjuk, pencatat, atau pengolah data
pengukuran ). Kepekaan alat ukur ditentukan
terutama oleh bagian pengubah, sesuai denagn
prinsip kerjayangditerapkan.

Histerisis (Histerysis)

Perbedaan atau penyimpangan yang timbul
sewaktu dilakukan pengukuran secara
berkesinambungan dari dua arah yang
berlawanan ( mulai dari skala Nol sampai skala
maksimum kemudian diulangi dari skala
maksimum sampai skala Nol ). Histerisis muncul
karena adanya gesekan pada bagian pengubah
alatukur.
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Bagaimanamemilih alat ukur dengan ketelitian yang tepat. Spesifikasimeminta 1 digit, maka alat ukur
harus mempunyai ketelitian 1+1 digit. Ini disebutjuga dengan analisa diskriminasi alat ukur.
Bagaimana memastikan alat ukur bisa memberikan hasil ukur yang benar sebelum digunakan.
Misalnya dengan kalibrasi, analisa bias & linerity.

Bagaimana memastikan operator bisa menggunakan alat ukur dengan benar. Mulai dari cara pakai,
cara setting dan menentukan titik yang harus diukur. Jadi MSA juga mencakup sistem training
penggunaan alat ukur.

Bagimana melakukan perawatan alat ukur untuk memastikan alat ukur selalu dalam kondisi siap
digunakan, misalnya tulisan atau garis-garis bantu tidak aus atau terkelupas, setting awal selalu
dimulai darinol, dsb.

Bagimanamelakukan sistem kalibrasi dan analisa alatukur secaraberkala?

MSA atau Measurement System Analysis adalah suatu analisa sistem pengukuran yang dimulai dari
identifikasi karakteristik yang akan diukur dibandingkan dengan spesifikasi, pemilihan jenis alat ukur
yang tepat, analisa ketepatan alat ukur, proses pengukuran, analisa hasil pengukuran sampai sistem
preventive maintenance alat ukur. Sesuai dengan definisi ini, MSA ditujukan untuk memastikan
bahwa suatu sistem pengukuran dapat memberikan hasil pengukuran (dan interpretasinya) sesuai
dengan spesifikasi customer.

Analogi sederhananya seperti ini. Misalkan kita memproduksi botol plastik seperti botol air minum
mineral. Sebelum memproduksi, sudah pasti kita mempunyai serangkaian ukuran atau spesifikasi dari
botol tersebut. Spesifikasi ini bisa kita dapatkan dari customer atau kita tentukan sendiri dengan
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MSA (Measurement System Analysi S)‘

Umumnya hasil pengukuran botol plastik tersebut akan sesuai atau berada dalam range spesifikasi selama
mesin sudah kita setting sesuai spesifikasi. Akan tetapi kadangkala ada hasil ukur diluar batas spesifikasi
yang ditentukan. Misalkan diameter luar botol yang diinginkan adalah 5.10 - 5.50 cm, tetapi ada beberapa
botol plastik yang diametermya 5.6 cm, 5.7 cm, bahkan 5.8 cm. Apa yang salah?? Biasanya kita menjadi ragu
dengan hasil pengukuran. Betul nggak cara ukurnya? Kalipemya betul dimulai dari nol? Atau bagian yang
diukur salah? Harusnya sebelah atas botol, tetapi yang diukur bagian dasar botol?

Nah, mau tidak mau kita harus menganalisa dulu sebelum botol plastik kita kirim ke customer, daripada
nanti mendapat komplain. Kalau kita bicara cara ukur, artinya kita harus tahu apakah si operator yang
mengukur sudah mengerti cara pakai kaliper, bagaimana dia harus memastikan kaliper dimulai dari angka
nol, dan titik yang diukur sudah benar. Lebih jauh lagi kita juga harus memastikan apakah kaliper yang
dipakai sudah benar, artinya tidak rusak, tidak macet atau terlalu longgar, angka-angka pada kaliper bisa
terbacadenganjelas, dan bisamenghasilkan ukuran yang benar.

Misalkan benda yang jelas ukurannya 5.25 cm, bila diukur dengan kaliper tersebut betul menghasilkan
ukuran 5.25 cm tepat. Ini bisa kita ketahui melalui proses kalibrasi kaliper, yaitu membandingkan kaliper
yang kita gunakan dengan benda lain yang sudah diketahui dengan pasti ukurannya. Kalibrasi biasanya
dilakukan oleh badan kalibrasi atau yang sudah mempunyai keahlian kalibrasi. Selain kalibrasi ada
serangkaian teknik yang bisa digunakan, misalnya analisa bias dan linearity.

Hal yang lebih penting lagi adalah apakah kaliper mempunyai ketelitian yang sama dengan spesifikasi. Dia
atas saya contohkan sebuah spesifikasi 5.10 — 5.50 cm, artinya 2 digit angka dibelakang koma. Sedangkan
hasil ukur yang salah tadi adalah 5.6 cm, 5.7 cm dan 5.8 cm. Artinya hanya memberikan 1 digit angka di
belakang koma. Ini tidak konsisten. Artinya kita salah memilih jenis ketelitian kaliper.
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Dalam proses pengukuran paling tidak ada tiga faktor yang terlibat yaitu alat ukur, benda ukur dan
orang yang melakukan pengukuran. Hasil pengukuran tidak mungkin mencapai kebenaran yang
absolut karena keterbatasan dari bermacam faktor. Yang diperoleh dari pengukuran adanya hasil
yang dianggap palingmendekati dengan harga geometris obyek ukur. Meskipun hasil pengukuranitu
merupakan hasil yang dianggap benar, masih juga terjadi penyimpangan hasil pengukuran. Masih
ada faktor lain lagi yang juga sering menimbulkan penyimpangan pengukuran yaitu lingkungan.
Lingkungan yang kurang tepat akan mengganggujalannya proses pengukuran.

1.Kesalahan pengukuran karenaalat ukur

Jika kesalahan dalam pengukuran tidak diperhatikan maka sifat-sifat merugikan ini tentu akan
menimbulkan banyak kesalahan dalam pengukuran. Oleh karena itu, untuk mengurangi terjadinya
penyimpangan pengukuran sampai seminimal mungkin maka alat ukur yang akan dipakai harus
dikalibrasi terlebih dahulu. Kalibrasi ini diperlukan disamping untuk mengecek kebenaran skala
ukumya juga untuk menghindari sifat-sifat yang merugikan dari alat ukur, seperti kestabilan nol,
kepasifan, pengambangan, dan sebagainya.

2.Kesalahan pengukuan karenabenda ukur

Tidak semua benda ukur berbentuk pejal yang terbuat dari besi, seperti rol atau bola baja, balok dan
sebagainya. Kadang-kadang benda ukur terbuat dari bahan alumunium, misalnya kotak-kotak kecil,
silinder, dan sebagainya. Benda ukur seperti ini mempunyai sifat elastis, artinya bila ada beban atau
tekanan dikenakan pada benda tersebut maka akan terjadi perubahan bentuk. Bila tidak hati-hati
dalam mengukur benda-benda ukur yang bersifat elastis maka penyimpangan hasil pengukuran
pasti akan terjadi. Oleh karenaitu, tekanan kontak dari sensor alat ukur harus diperkirakan besarmya
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3.Kesalahan pengukuran karena faktor si pengukur

Bagaimanapun presisinya alat ukur yang digunakan tetapi masih juga didapatkan adanya
penyimpangan pengukuran, walaupun perubahan bentuk dari benda ukur sudah dihindari. Hal ini
kebanyakan disebabkan oleh faktor manusia yang melakukan pengukuran. Manusia memang
mempunyai sifat-sifat tersendiri dan juga mempunyai keterbatasan. Sulit diperoleh hasil yang sama
dari dua orang yang melakukan pengukuran walaupun kondisi alat ukur, benda ukur dan situasi
pengukurannya dianggap sama. Kesalahan pengukuran dari faktor manusia ini dapat dibedakan
antara lain sebagai berikut: kesalahan karena kondisi manusia, kesalahan karena metode yang
digunakan, kesalahan karena pembacaan skala ukur yang digunakan.

Kesalahan Karena Kondisi Manusia

Kondisi badan yang kurang sehat dapat mempengaruhi proses pengukuran yang akibatnya hasil
pengukuran juga kurang tepat. Contoh yang sederhana, misalnya pengukur diameter poros dengan
jangka sorong. Bila kondisi badan kurang sehat, sewaktu mengukur mungkin badan sedikit gemetar,
maka posisis alat ukur terhadap benda ukur sedikit mengalami perubahan. Akibatnya, kalau tidak
terkontrol tentu hasil pengukurannya juga ada penyimpangan. Atau mungkin juga penglihatan yang
sudah kurang jelas walau pakai kaca mata sehingga hasil pembacaan skala ukur juga tidak tepat. Jadi,
kondisi yang sehat memang diperlukan sekali untuk melakukan pengukuran, apalagi untuk
pengukuran dengan ketelitian tinggi.
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Kesalahan Karena Pembacaan Skala Ukur

Kurang terampilnya seseorang dalam membaca skala ukur dari alat ukur yang sedang digunakan akan
mengakibatkan banyak terjadi penyimpangan hasil pengukuran. Kebanyakan yang terjadi karena
kesalahan posisi waktu membaca skala ukur. Kesalahan ini sering disebut, dengan istilah paralaks.
Paralaks sering kali terjadi pada si pengukur yang kurang memperhatikan bagaimana seharusnya dia
melihat skala ukur pada waktu alat ukur sedang digunakan. Di samping itu, si pengukur yang kurang
memahami pembagian divisi dari skala ukur dan kurang mengerti membaca skala ukur yang
ketelitiannya lebih kecil daripada yang biasanya digunakannya juga akan berpengaruh terhadap
ketelitian hasil pengukurannya.

Jadi, faktor manusia memang sangat menentukan sekali dalam proses pengukuran. Sebagai orang
yang melakukan pengukuran harus menetukan alat ukur yang tepat sesuai dengan bentuk dan
dimensi yang akan diukur. Untuk memperoleh hasil pengukuran yang betul-betul dianggap presisi
tidak hanya diperlukan asal bisa membaca skala ukur saja, tetapi juga diperlukan pengalaman dan
ketrampilan dalam menggunakan alat ukur. Ada beberapa faktor yang harus dimiliki oleh seseorang
yang akan melakukan pengukuran yaitu:

* Memiliki pengetahuan teori tentang alat ukur yang memadai dan memiliki ketrampilan atau
pengalaman dalam praktik-praktik pengukuran.

« Memiliki pengetahuan tentang sumber-sumber yang dapat menimbulkan penyimpangan dalam
pengukuran dan sekaligus tahu bagaimana cara mengatasinya.

* Memiliki kemampuan dalam persoalan pengukuran yang meliputi bagaimana menggunakannya,
bagaimana, mengalibrasi dan bagaimana memeliharanya.
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AOur Experts

Ir.H.Bimbing Atedi, BE

Education background Akademi Teknik Nasional Bachelor Engineer (D4) Jakarta 1975 2 Sekolah
Tinggi Teknik Nasional Sarjana Teknik Mesin (S1) Jakarta 1991, Institution Time Place 1
Instrumentasi Mekanik ITB / MIDC 12 bl Bandung, Metrologi Dimensi P.T.B. — Jerman 18 bl
Braunschweig, Kalibrasi Dimensi NML/CSIRO- Australia Sydney/ Melbourne. Memiliki pengalaman
bidang terkait pada PT.Bridgestone Tire Indonesia dan PT.Sakai Sakti Indonesia, PNS di Puslit KIM-
LIPI, Dosen Tidak Tetap- Jur.Teknik Mesin FTI Trisakti dan ISTN, PT. Tescalindo Engineering. Dan
memiliki keahlian khusus pada bidang teknis pengukuran dan kalibrasi Dimensional di Industri,
Instruktur pelatihan teknis pengujian ketelitian geometrik Mesin Perkakas, Konsultan teknis
pengembangan Laboratorium Pengukuran &Kalibrasi di Industri, Konsultan teknis pengembangan
Laboratorium Kalibrasi—1SO 17025.

Memiliki Professional experience sebagai Kepala Lab.M etrologi Dimensi /Subbid Kerjasama
Industri, KIM-LIPI, Peneliti Madya Bidang Metrologi Mekanik KIM-LIPI, Lektor Kepala pada mata
kuliah Metrologi Industri, FTI — Unversitas Triskti/ISTN, Panitia Teknis untuk Lab.Kalibrasi , KAN-
BSN dan Assessment Experience di PPMB —Dept.Perdagangan, anggota team assessment dari
DSN 1996 « PT Pal Indonesia. anggauta team assessment dari DSN 1996 « BPSMB Makasar,
anggautateam assessmentdariDSN 1997.
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ARoot Cause Analysis Training

Root Cause Analysis Technique (RCAT) adalah sebuah 'tools problem solving' yang berguna

untuk mencari akar masalah dari suatu insiden (kejadian) yang telah terjadi. Proses pencarian akar
masalah dilakukan dengan melakukan investigasi dan pengkategorian berbagai akar masalah atas
kejadian yang memiliki dampak bagi keselamatan, kesehatan, lingkungan, dan kualitas. (Insiden)
kejadian adalah peristiwa yang menghasilkan atau memiliki potensi menghasilkan beragam
konsekuensi. Adapun tahapan RCAT dimulai dari klasifikasi insiden, Membentuk Tim RCAT,
Mengumpulkan data, Memetakan informasi, Identifikasi dan memprioritaskan masalah, analisa,
menyusun rekomendasi,dan membuat laporan.

Pada akhir training peserta akan dapat:

1.Memahami penyebab dan dampakinsiden

2. Mengidentifikasi sumber data/bukti

3.Menggunakan RCAT, FMEA, dan 8 Discipline Problem Solving untuk menganalisis data dalam rangka
mengidentifikasi penyebab

Yeni

Phone: 0857 1993 9443
EMAIL : yeni.lestari@proxsis.com

25-26 Agustus 2015
21-22 September2015
21-22 October 2015

Siti Mariam
081284077571
Email : siti.mariam@proxsis.com

Uchie

WA : 087878780885
YM: uchiee132807@yahoo.com
EMAIL : Sri.rahayu@proxsis.com

Investasi
Publik :Rp.4.000.000,-/Peserta
Inhouse: Sesuai Penawaran
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Peserta akan mengerti tentang sistem kalibrasi yang benar dan dapat menerapkan teknik

kalibrasi sesuai metoda / prosedur yang lazim hingga pengolahan datanya maupun penerbitan
sertifikat kalibrasinya. Disamping itu, dilengkapi dengan contoh-contoh implementasi dalam
program computerize dan diberikan pula dokumentasi kegiatan kalibrasi secara tertib dan benar.
Pelatihan ditujukan untuk laboratorium kalibrasi serta laboratorium uji dan industri yang ingin
mengembangkan kalibrasi internal.

Pada akhir training peserta akan dapat:

1.

2.

ov b

Memahami persyaratan dan standar dari masing masing konsep kalibrasi / verifikasi dan
manajemen kalibrasi, sesuai dengan standar acuan yang sudah dibakukan.

Memahami dasar ketidakpastian dan perhitungannya, sehingga peserta mampu melaksanakan
kalibrasi alat ukur serta analisa perhitungan ketidakpastian dari data kalibrasi.

Mengetahui teknik kalibrasi/verifikasi alat ukur/alat pantau (masa, dimensi, dan lain-lain, untuk
alatukur akan disesuaikan dengan alat ukur yang biasa dipergunakan.

Mampumelakukan kalibrasiintemal secara tepat.

Memahami hubungan ketidakpastian dan quality assurance.

Mengetahui metode untuk menentukan keakurasian alat berdasarkan data hasil kalibrasi/
verifikasi.

Peserta pelatihan mampu dan mengerti kalibrasi alat ukur dengan metode dan prosedur yang
berlaku secarainterasional.

Dengan kalibrasi mengetahui seberapa jauh kesalahan (penyimpangan) alat ukur tersebut,
sehinggaketelitian alat ukur tersebut dapat diketahui.

Mampudan mengertimembaca ataumembuat laporan hasil kalibrasi/ sertifikat kalibrasi.

Project Management

Yeni Siti Mariam

081284077571
Phone : 0857 1993 9443 Email :
EMAIL : yeni.lestari@proxsis.com siti.mariam@proxsis.com

Uchie
WA : 087878780885

YM : uchieel32807@yahoo.com
EMAIL : Sri.rahayu@proxsis.com
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Kemampuan organisasi untuk meningkatkan proses dan operasi sangat penting, terutama dalam
mencapai kesuksesan bersaing dengan para kompetitor. Kursus ini dirancang untuk memberikan
pengetahuan dasar dalam melaksanakan dan meningkatkan kerangka kerja manajemen proses
bisnis dalam organisasi dari perspektif bisnis . Hal ini memungkinkan perbaikan berkelanjutan yang
akan menghasilkan efisiensi proses bisnis dan mengelola orang berubah secara efektif .

Dengan memberikan pemahaman dalam mengidentifikasi proses bisnis utama yang harus kembali
direkayasa, diperbaiki dan disesuaikan dengan tujuan dan sasaran organisasi.

Diselingi dengan studi kasus praktis , peserta akan belajar bagaimana menilai dan mendesain ulang
strategi dengan fokus pada peningkatan dan proses bisnis architecting, mengakui peran penting dari
orang bermain dalam membuat transformasi bisnis yang sukses.

Program

1.Introduction Business Process Management
2.Business Process Mapping
« Key principles of Modeling
« Process maps and types of information captured in a model
- Data gathering techniques
« Using simulation of Modeling pitfalls and how to avoid them
3.Business Process Documentation and SOP
+ Prerequisites
+ Key steps
«+ Process team formation
« Benchmarking
+ Design principles

Design pitfalls and how to avoid them




Dokumentasi Training

Training MMP Program

Hotel Istana Nelayan

11-12juni 2015

Training Kalibrasi

Masa Dan Suhu
Proxsis Corporate University

10-11 juni 2015

Training FSMS

06 Maret 2015
PT. Raksa Jaya Abadi Pratama
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INDONESIA PRODUCTIVITY AND QUALITY INSTITUTE

- ADVANCE QUALITY
- BUSINESS PROCESS MANAGEMENT

- CALIBRATION
- HUMAN RESOURCE
- SOFT SKILL
INDONESIA BANKING FINANCE | IT GOVERNANCE INDONESIA INDONESIA SAFETY CENTER
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- CERTIFICATION EXAM - IT RISK MANAGEMENT
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Head Office:

Permata Kuningan It. 17 Kawasan Bisnis Epicentrum
HR. Rasuna Said

JI. Kuningan Mulia Kav. 9C 12980 - INDONESIA
Telp: 021-2906 95 17-18

Fax: 021-8370 8681

Web: www.ipgi.org

Branch Office:

Wisma Sier Lt.2 Suite 9

JI. Rungkut Industri Raya No.10
Surabaya 60401 - INDONESIA



http://www.ipqi.org
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