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Abstrak 

 

Dial calliper sangat sering digunakan baik oleh laboratorium pengukuran maupun produksi. Alat 

pengukur dial calliper perlu dikalibrasi setiap periode 12 bulan. Dial caliper penting untuk dikalibrasi 

baik sebelum maupun setelah digunakan untuk memberikan akurasi yang optimal dan dapat memberikan 

hasil yang konsisten pada pengukuran. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk memberikan pemahaman 

dalam melakukan kalibrasi dial calliper, dengan metode berdasarkan Standar JIS B 7507:2016. Standar 

JIS sendiri memberikan panduan dan acuan dalam kalibrasi dial caliper. Berdasarkan hasil kalibrasi yang 

dilakukan diketahui dial caliper memiliki nilai penyimpangan atau error di setiap pengukuran (outside, 

inside, depth dan step) dengan nilai 0,0200 mm dan –0,01000 mm mengacu pada accuracy +/-0,03mm 

setelah dievaluasi berdasarkan standar maka nilai error tersebut masih memenuhi persyaratan pada 

standar JIS B 7507-2016. 

 

Kata kunci: Kalibrasi, Dial Calliper, Standar 

 

Abstract 
 

Dial calipers are frequently used by both measurement laboratories and production facilities. These 

measuring tools need to be calibrated every 12 months. It is essential to calibrate dial calipers both before 

and after use to ensure optimal accuracy and consistent measurement results. The purpose of this research 

is to provide an understanding of how to calibrate dial calipers, following the methods based on the JIS 

B 7507:2016 Standard. The JIS Standard itself provides guidelines and references for dial caliper 

calibration. Based on the calibration results, it is found that the dial caliper has measurement deviations 

or errors (outside, inside, depth, and step) with values of 0.0200 mm and -0.01000 mm. Referring to the 

accuracy of +/-0.03mm, after evaluation based on the standard, these error values still meet the 

requirements of the JIS B 7507-2016 standard. 

    Keywords: Calibration, DialCalliper, Standard



1 Pendahuluan 

Kalibrasi merupakan proses teratur yang disusun secara sistematis untuk menyesuaikan dan menjamin 

keakuratan alat dan perangkat pengukuran sesuai dengan standar yang ditetapkan. Tujuannya adalah 

untuk memastikan bahwa perangkat tersebut memberikan hasil yang konsisten dan memenuhi standar 

yang diakui, sehingga hasil pengukuran yang dihasilkan oleh perangkat tersebut dapat dipercaya [1]. 

Setiap alat ukur harus disesuaikan dengan standar nasional atau internasional pada interval yang 

ditentukan yaitu pada rentang waktu 12 bulan. Baik sebelum maupun setelah digunakan alat ukur tersebut 

wajib dikalibrasi untuk memastikan akurasi yang optimal dan dapat memberikan hasil yang konsisten 

dalam pengukuran. Alat ukur memiliki dampak penting terhadap kualitas produk yang dihasilkan karena 

alat tersebut terkait langsung dengan proses dan oleh karena itu memerlukan perawatan untuk memastikan 

masa pakai yang lama [2]. Dial Calliper sering digunakan di laboratorium pengukuran dan manufaktur. 

Mengingat pentingnya masalah ini, maka perlu dilakukan kalibrasi kaliper untuk menentukan nilai 

koreksi/distorsi dan nilai komponen pengukuran. Contoh pada Gambar 1, penampakan dari sebuah dial 

calliper 

 
Gambar 1. Dial Calliper 

Deviasi dari dial caliper dapat terjadi karena beberapa alasan, termasuk keausan, perubahan suhu, atau 

kerusakan mekanis pada perangkat itu sendiri. Dalam penggunaan yang berkelanjutan, dial caliper dapat 

mengalami keausan pada komponen-komponen alat, seperti gigi penggerak atau jarum penunjuk, yang 

dapat mengakibatkan ketidakakuratan dalam pengukuran [3]. Selain itu, kestabilan suhu di lingkungan 

tempat kerja juga dapat mempengaruhi performa dial caliper, karena perubahan suhu dapat menyebabkan 

perubahan dimensi pada bahan yang digunakan dalam pembuatan alat tersebut [4]. Penelitian oleh para 

ahli telah menunjukkan bahwa penggunaan alat ukur atau instrumen secara terus menerus menyebabkan 

deviasi dalam pengukuran. Sebuah penelitian yang dilakukan oleh Professor and Head Departement 

Oxford University N.V Raghavendra yang dipublikasikan dalam jurnal berjudul “Engineering Metrology 

and Measurement” melaporkan pemeriksaan deviasi pada beberapa jenis instrument yang digunakan 

dalam proses manufactur. Beliau melakukan pengukuran dengan beberapa jenis alat pengukur dimensi 

serta melakukan pengulangan atau repeatibility dan menarik sebuah kesimpulan. Setiap alat ukur yang 

digunakan penting untuk di kalibrasi pada rentang waktu yang ditentukan, untuk dapat mengetahui nilai 

error pada sebuah instrument agar semua sumber kesalahan alat dapat dievaluasi dan dikendalikan [5]. 

Idealnya, akurasi caliper ditentukan oleh kemampuannya untuk memberikan pengukuran yang sesuai 

dengan nilai sebenarnya dari dimensi objek yang diukur. Akurasi caliper biasanya dikeluarkan oleh 

produsen atau pabrikan. Sebagai contoh pada Gambar 2, caliper Mitutoyo dengan model dial memiliki 

akurasi ±0,03 mm atau ±0,04 mm untuk pengukuran hingga 200 mm.  

 

Gambar 2. Contoh Catalog Akurasi Dial Caliper Mitutoyo 



Berdasarkan latar belakang tersebut, penelitian ini bertujuan untuk memberikan pemahaman dalam 

melakukan kalibrasi dial calliper berdasarkan Standar JIS B 7507:2016 di laboratorium pengukuran PT.X 

untuk menentukan nilai koreksi/distorsi dan nilai komponen pengukuran. 

 

2 Metode 

Sebelum proses kalibrasi dilakukan, hal yang harus kita perhatikan adalah mempersiapkan alat kalibrasi 

dial calliper digital, seperti: memperhatikan kondisi ruangan, memperhatikan jenis calliper yang akan 

dikalibrasi, dan mempersiapkan alat-alat standar kalibrasi (Gauge Block). Metode yang digunakan dalam 

penelitian ini ditampilkan pada diagram alir di Gambar 3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Diagram Alir Kalibrasi 

 

Berikut langkah-langkah proses penelitian untuk memperoleh penelitian sebagai berikut : 

1. Observasi 

Proses pertama dalam penelitian adalah observasi judul yang akan diteliti. Dalam proses 

ini, diidentifikasi adalah kewajiban proses kalibrasi pada setiap instrument pengukuran 

yang digunakan pada setiap perusahaan. 

2. Alat dan Bahan 

Setelah observasi, langkah selanjutnya adalah mempersiapkan alat dan bahan utama 

untuk melakukan proses kalibrasi. 

3. Persiapan Kalibrasi 

Proses ini melibatkan pengecekan visual pada alat ukur dan standard yang digunakan 

serta kelembaban dan suhu pada ruang kalibrasi. 

4. Pelaksanaan Kalibrasi. 

Persiapan Kalibrasi 

Pelaksanaan Kalibrasi 

Rekaman Data 

Pengolahan data 

Alat dan Bahan 

Mulai 

Observasi 

Hasil Kalibrasi 

Selesai 



Langkah selanjutnya adalah melakukan proses kalibrasi meliputi keseluruhan 

pengukuran pada dial caliper sesuai dengan standar JIS B 7507:2016. 

5. Rekaman Data 

Selanjutnya ialah proses rekaman data pada sebuah lembar kerja untuk mencatat hasil 

pengukuran kalibrasi pada dial caliper. 

6. Pengolahan Data 

Setelah data terkumpul langkah selanjutnya adalah mengolah data tersebut untuk 

mendapatkan nilai eror dari sebuah dial caliper. 

7. Hasil Kalibrasi 

Langkah terakhir adalah mengeluarkan sertifikat kalibrasi yang berisi data tentang hasil 

kalibrasi dan nilai penyimpangan dari sebuah dial caliper. 

2.1 Alat dan Bahan 

• Gauge Block Set Grade 0 (0.5 – 100 mm) Merk Mitutoyo dan Sertifikat digunakan sebagai 

alat ukur yang menjadi acuan untuk mengkalibrasi dial calliper seperti ditunjukkan pada 

Gambar 4. 

 

 

Gambar 4. Gauge Block Mitutoyo (0-200 mm) Beserta sertfikatnya  

• Thermohygrometer digunakan sebagai pengukur kondisi suhu dan kelembaban suatu ruangan 

kalibrasi.  

• Meja datar digunakan sebagai bantuan untuk melakukan pengukuran pada dial kaliper. 

• Alkohol sebagai cairan pembersih 

• Handglove berbahan lateks digunakan sebagai pelindung tangan saat melakukan pekerjaan 

kalibrasi 

• Kain Lap/Tisu digunakan sebagai pembersih instrumen  dari debu. 

 

2.2 Persiapan Kalibrasi Dial Kaliper 

• Pengecekan visual dan pengecekan fungsi dilakukan pada dial calliper akan dikalibrasi. 

• Sebelum melakukan kalibrasi kondisikan caliper dan standar minimal 6 jam pada ruang 

kalibrasi untuk mendapatkan keseragam alat tersebut 

• Semua identifikasi alat dial kaliper yang akan dikalibrasi pada telah dicatat pada lembar 

analisa data 

• Suhu dan kelembaban ruangan saat melakukan kalibrasi  lembar analisa data kalibrasi 

 

2.3 Pelaksanaan Kalibrasi 

• Dial caliper dan gauge block telah disiapkan sesuai dengan kapasitas maksimal dari dial 

caliper 

• Pengukuran sisi luar (outside) dilakukan dengan pengambilan nilai pengukuran 10%, 20%, 

30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90% sampai 100% dari kapasitas penuh dial caliper 

sebanyak 3 kali. 

• Pengukuran sisi dalam (inside) dilakukan dengan pengambilan nilai pengukuran 10%, 20%, 

30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90% sampai 100% dari kapasitas penuh dial caliper 

sebanyak 3 kali. 



• Pengukuran kedalaman (depth) dilakukan dengan pengambilan nilai pengukuran 10%, 20%, 

30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90% sampai 100% dari kapasitas penuh dial caliper 

sebanyak 3 kali. 

• Pengukuran tingkatan (step) dilakukan dengan pengambilan nilai pengukuran 10%, 20%, 

30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90% sampai 100% dari kapasitas penuh dial caliper 

sebanyak 3 kali. 

• Dapat dilihat pada Gambar 5, contoh yang benar saat mengkalibrasi dial calliper pada bagian 

outside, inside depth dan step 

 

      
 

Gambar 5. Proses Kalibrasi Dial Calliper 

 

• Tujuan akurasi adalah mencerminkan sejauh mana hasil pengukuran mendekati nilai yang 

benar atau standar yang diharapkan. Ini penting untuk memastikan bahwa pengukuran yang 

dilakukan memberikan informasi yang tepat dan dapat diandalkan. Berikut ialah beberapa 

nilai di sepanjangan rentang ukur dial calliper serta accuracy dan nilai kesalahan instrumen 

dial calliper yang diperbolehkan harus sesuai dengan Tabel 1 yang mengacu pada standard 

JIS B 7507, 2016. [6] 

 

Tabel 1. Kesalahan Jangka Sorong Berdasarkan JIS B 7507:2016 

 

Measuring Length (mm) 

Scale intervals, minimum indicating 

quantities or minimun reading values (mm) 

0.1 or 0.05  0.02 or 0.01  

50 or under ±0.05 ±0.02  

Over 50 to 100 or under ±0.06  

±0.03  Over 100 to 200 or under ±0.07 

Over 200 to 300 or under ±0.08  

±0.04  Over 300 to 400 or under ±0.09  

Over 400 to 500 or under ±0.10   

±0.05 Over 500 to 600 or under ±0.11 

Over 600 to 700 or under ±0.12  

±0.06 Over 700 to 800 or under ±0.13 

Over 800 to 900 or under ±0.14  

±0.07  Over 900 to 1000 or under ±0.15 



 

3 Hasil dan Pembahasan 

Setelah melakukan proses kalibrasi dial caliper, maka selanjutnya akan dilakukan pengolahan data hasil 

kalibrasi. Pengolahan data dilakukan menggunakan Microsoft excel dengan memanfaatkan penghitungan 

matematis. 

 

3.1 Rekaman Data 

•   Lakukan pencatatan hasil kalibrasi pada lembar analisa dari hasil pengukuran. Dibawah ini      

didapatkan beberapa deviasi pada alat ukur dial caliper 

 

  
Gambar 6. Lembar Pengukuran 

3.2 Pengolahan Data 

Pengolahan data kalibrasi berisikan nilai poin pengukuran, hasil pengukuran dial caliper, 

pengulangan, nilai rata-rata alat ukur, nilai acuan standard, dan deviasi atau nilai penyimpangan 

pada hasil pengukuran kalibrasi.  

1. Nilai poin pengukuran merupakan Nilai pengambilan pengukuran kalibrasi dial caliper. Nilai 

ini diambil dari 10%, 20%, 30%, 40%, 50%, 60%, 70%, 80%, 90% sampai 100% dari rentang 

alat ukur 

2. Nilai Hasil Pengukuran didapatkan dari hasil pembacaan pada dial caliper dengan 

perbandingan dari acuan standard yang diambil sebanyak 3 kali sesuai acuan standard. 

3. Nilai Pengulangan atau repeatibilitas merupakan proses pengambilan nilai penyimpangan 

pengukuran yang dianggap paling jauh dari acuan standard sebanyak 10 kali. 

4. Nilai rata-rata alat ukur didapatkan dari penjumlahan nilai hasil pengukuran yang dibagi 

sebanyak data yang diambil 



5. Nilai acuan standard merupakan nilai pada acuan standard yang dilakukan sebagai bahan 

kalibrasi untuk perbandingan. 

6. Nilai deviasi atau penyimpangan didapatkan dari nilai hasil pembacaan dial caliper dikurang 

nilai acuan standard. 

Nilai Deviasi ( Error) 

 E = UUT – STD 

➢ Ket : UUT ( Unit Under Test)  

                     Diperoleh dari hasil Pembacaan alat ukur dengan cara   
𝑁1+𝑁2+𝑁3

3
 

➢ Ket : STD ( Standard ) 

Diperoleh dari nilai standar acuan yang berdasar pada sertifikat kalibrasi 

standard. 

  E = UUT – STD  

   = ( 79,98 – 80,00000 ) 

     = - 0,02000 

 

 
Berikut merupakan tabel Pengolahan data kalibrasi yang telah diperoleh. 

Tabel 2. Hasil Pengukuran Rekaman Data Sisi Luar (outside) 

• Berdasarkan tabel 2 ditemukan nilai deviasi dari hasil pengukuran sisi luar (outside) pada set 

poin 20.0 mm sebesar 0,01 mm 

Panjang 

Nominal 

(mm) 

 

Data Hasil Pengukuran 

Outside Diamter 

(mm) 

 

Rerata 

Alat 

L 

L 

Standards 

(S) 

(mm) 

 

 

Deviasi 

(mm) 

0.0 0.00 0.00 0.00 Repeatibility 

(mm) 

0.000 0.00000 0.00000 

10.0 10.00 10.00 10.00 79.98 79.99 10.000 10.00000 0.00000 

20.0 20.01 

 

20.01 20.01 79.99 79.98 20.000 20.00000 0.01000 

30.0 30.00 30.00 30.00 79.98 79.99 30.000 30.00000 0.00000 

40.0 40.00 40.00 40.00 79.99 79.98 40.000 40.00000 0.00000 

50.0 50.00 50.00 50.00 79.98 79.99 50.000 50.00000 0.00000 

60.0 60.00 60.00 60.00   60.000 60.00000 0.00000 

70.0 70.00 70.00 70.00   70.000 70.00000 0.00000 

80.0 79.98 79.98 79.98   79.980 80.00000 -0.02000 

90.0 90.00 90.00 90.00   90.000 90.00000 0.00000 

100.0 100.00 100.00 100.00   100.000 100.00000 0.00000 



 

Tabel 3. Hasil Pengukuran Rekaman Data Sisi Dalam (inside) 

• Berdasarkan tabel 3 ditemukan nilai deviasi pada hasil pengukuran sisi dalam (outside) pada  

set poin 40,0 mm sebesar 0,02 mm 

 

Tabel 4. Hasil Pengukuran Rekaman Data Tingkatan (step) 

Panjang 

Nominal 

(mm) 

 

Data Hasil Pengukuran 

Inside Diamter 

(mm) 

 

Rerata 

Alat 

L 

L 

Standards 

(S) 

(mm) 

 

 

Deviasi 

(mm) 

0.0 0.00 0.00 0.00 Repeatibility 0.000 0.00000 0.00000 

10.0 10.00 10.00 10.00 40.02 40.01 10.000 10.00000 0.00000 

20.0 20.00 20.00 20.00 40.01 40.02 20.000 20.00000 0.00000 

30.0 30.00 30.00 30.00 40.02 40.01 30.000 30.00000 0.00000 

40.0 40.02 40.02 40.02 40.00 40.02 40.020 40.00000 0.02000 

50.0 50.00 50.00 50.00 40.02 40.01 50.000 50.00000 0.00000 

60.0 60.00 60.00 60.00   60.000 60.00000 0.00000 

70.0 70.00 70.00 70.00   70.000 70.00000 0.00000 

80.0 80.00 80.00 80.00   80.000 80.00000 0.00000 

90.0 90.00 90.00 90.00   90.000 90.00000 0.00000 

100.0 100.00 100.00 100.00   100.000 100.00000 0.00000 

Panjang 

Nominal 

(mm) 

 

Data Hasil Pengukuran 

Step Diamter 

(mm) 

 

Rerata 

Alat 

L 

L 

Standards 

(S) 

(mm) 

 

 

Deviasi 

(mm) 

0.0 0.00 0.00 0.00 Repeatibility 0.000 0.00000 0.00000 

10.0 10.00 10.00 10.00 99.99 100.00 10.000 10.00000 0.00000 

20.0 20.00 20.00 20.00 100.00 99.99 20.000 20.00000 0.00000 

30.0 30.00 30.00 30.00 99.99 99.99 30.000 30.00000 0.00000 

40.0 40.00 40.00 40.00 100.00 99.99 40.000 40.00000 0.00000 

50.0 50.00 50.00 50.00 99.99 99.99 50.000 50.00000 0.00000 

60.0 60.00 60.00 60.00   60.000 60.00000 0.00000 



• Berdasarkan tabel 4 ditemukan deviasi pada hasil pengukuran tingkatan (step) pada set 

 poin 80,0mm ialah 79,99mm atau 0,01mm 

 

• Tabel 5. Hasil Pengukuran Data Kedalaman (depth) 

• Berdasarkan tabel 5 ditemukan deviasi pada hasil pengukuran kedalaman (depth) pada set 

 poin 50,0mm ialah 50,02mm atau 0,02mm. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

70.0 70.00 70.00 70.00   70.000 70.00000 0.00000 

80.0 79.99 79.99 79.99   79.990 80.00000 0.00000 

90.0 90.00 90.00 90.00   90.000 90.00000 0.00000 

100.0 99.99 99.99 99.99   100.000 100.00000 0.01000 

Panjang 

Nominal 

(mm) 

 

Data Hasil Pengukuran 

Depth Diamter 

(mm) 

 

Rerata 

Alat 

L 

L 

Standards 

(S) 

(mm) 

 

 

Deviasi 

(mm) 

0.0 0.00 0.00 0.00 Repeatibility 0.000 0.00000 0.00000 

10.0 10.00 10.00 10.00 50.02 50.01 10.000 10.00000 0.00000 

20.0 20.00 20.00 20.00 50.01 50.02 20.000 20.00000 0.00000 

30.0 30.00 30.00 30.00 50.02 50.01 30.000 30.00000 0.00000 

40.0 40.00 40.00 40.00 50.02 50.01 40.000 40.00000 0.00000 

50.0 50.02 50.02 50.02 50.01 50.02 50.000 50.00000 0.02000 

60.0 60.00 60.00 60.00   60.000 60.00000 0.00000 

70.0 70.00 70.00 70.00   70.000 70.00000 0.00000 

80.0 80.00 80.00 80.00   80.000 80.00000 0.00000 

90.0 90.00 90.00 90.00   90.000 90.00000 0.00000 

100.0 100.00 100.00 100.00   100.000 100.00000 0.00000 



3.3   Hasil Kalibrasi 

 

Berikut ini adalah contoh, hasil kalibrasi yang telah dilakukan pengolahan data berupa sertifkat kalibrasi 

dial caliper. Sertfikat ini memuat  informasi tentang alat ukur serta nilai penyimpangan dial caliper dan  

nilai dari sifat metrologi lainnya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Sertifikat Kalibrasi berisi Informasi Istrument dan nilai kalibrasi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 Kesimpulan 

Dari hasil kalibrasi dial caliper yang telah dilakukan, dapat dilihat pada table outside, inside, depth dan 

step. Dial kaliper memiliki nilai penyimpangan atau deviasi dengan nilai 0,02 pada outside, 0,02 pada 

inside, -0,01 pada step dan 0,02 pada pengukuran depth dengan nilai accuracy +/-0,03mm setelah dievaluasi 

berdasarkan standar maka dial caliper tersebut masih memenuhi persyaratan yang mengacu pada JIS B 

7507-2016. 
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