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Lampiran 2 

INSTRUKSI KERJA 
MESIN BODY MAKER 

 
1.0 TUJUAN 
 

Membuat body kaleng melalui proses Drawing Cup, Ironing (Penipisan bagian dinding) dan 
Forming pada bagian Bottom dalam satu kali proses (Stroke). 

 
2.0 RUANG LINGKUP 
 

Berlaku untuk Two Piece Can line yaitu mesin Body Maker Ragsdale CR 18 dan mesin Body 
Maker Standun B3 24  

 
3.0 DEFINISI 
 

Coolant : Cairan pelumas dan pendingin Tooling pada proses pembuatan kaleng       
  di Body Maker. 

BDC : Back Dead Center = Stop mesin di mana Ram dan Draw Ram pada  
   posisi belakang 

Inching : Menjalankan mesin manual dan berheti disembarang tempat  
  sesuai dengan kebutuhan 

Single Stroke : Menjalankan mesin manual 1 cycle dan berhenti  pada posisi BDC    
Continuous : Menjalankan mesin continuous - mode untuk jalan produksi 
F/S : Fly wheel side yaitu lokasi bagian / part yang ada disekitar flywheel 
O/S : Operator side yaitu lokasi bagian  / part yang ada disekitar operator 
Toolpack : Set Tooling untuk mesin Body maker (punch, redraw ring, ring 1,2 dan3) 
TWT : Top Wall Thickness = ketebalan bagian atas kaleng 
MWT : Mid Wall Thickness = ketebalan bagian body kaleng 
DD : Dome Depth = kedalaman bagian bottom kaleng 
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4.0 ACUAN 

 
 4.1.  Buku manual mesin bodymaker Ragsdale Model CR. 
 4.2. Buku manual mesin bodymaker Standun B-3 

 
5.0 TANGGUNG JAWAB 
 
5.1. Tanggung jawab Operator mesin Body Maker: 
 

 Mengoperasikan mesin secara benar sehingga berjalan dengan baik dan lancar. 
 Menjaga kualitas kaleng secara Dimensional&Visual. 
 Menjaga kualitas kaleng secara dimensional.   
 Merawat dan memperbaiki mesin jika terjadi kerusakan atau penyimpangan kualitas. 
 Menjaga dan membersihkan mesin serta area sekitar tempat kerja 
 Membuat laporan kegiatan produksi dan hasilnya. 
 Memastikan alat-alat keamanan mesin dan alat keamanan operator tersedia dan 

terpasang dengan baik. 
 

 
6.0 PERSYARATAN UMUM 
 
6.1 Lube System  

 Ragsdale BM menggunakan flush out system dengan tekanan min. 800 PSI 
 Standun BM menggunakan cyrculating system dengan tekanan min. 1000 PSI 

 
6.2 Pneumatic : periksa dan setting tekanan mengikuti aturan sebagai berikut: 

 Clutch dan Brake : 70  - 90 PSI 
 Surge Tank : 55  - 90 PSI. 
 Unloader : 30 - 60 PSI 
 Domer : 30 - 50 PSI 
 Blow off : 15 – 30 PSI 
 Cup Infeed Cylinder : 30 - 60 PSI 

 
6.3 Coolant :  

 Aliran : 10 - 20 GPM 
 
 

7.0 Prosedur  
 

7.1. Sistem Periksa 
  Sebelum start up dan mengoperasikan mesin yakinkan semua guard dan cover   
  terpasang pada tempatnya dan tidak ada orang yang bekerja di sekitar mesin yang  
  akan dijalankan 
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 7.2. Bar Mode   
 
 7.2.1.  Tutup supply angin menuju surge tank redraw air cylinder 
 7.2.2.  Buang sisa angin yang ada didalam surge tank redraw air cylinder 
 7.2.3. Pindahkan posisi selector BAR-RUN ke posisi “BAR” 
 7.2.4. Tekan tombol “RESET” 
 7.2.5. Start BAR dengan cara memutar flywheel searah atau berlawanan arah jarum jam   
  sesuai kebutuhan dengan cara menekan tombol “BAR” 
 7.2.6. Kembalikan selector BAR-RUN ke posisi “RUN” setelah selesai melakukan BAR 

 
7.3 Inching Mode  

 
 7.3.1. Putar kunci selector INCH-SINGLE STROKE-CONTINUOUS ke “INCH” 
 7.3.2. Tekan tombol “SYSTEM RESET” 
 7.3.3. Putar selector “CLUTCH ENABLE” bersamaan dengan menekan tombol “CLUTCH  
  ON” untuk melakukan INCHING  
 

7.4 Single Stroke Mode  
 
 7.4.1. Putar kunci selector INCH-SINGLE STROKE-CONTINUOUS ke “SINGLE STROKE” 
 7.4.2. Tekan tombol “SYSTEM RESET” 
 7.4.3. Putar selector CUP FEED ke posisi “ON” 
 7.4.4. Buka Valve untuk suplay COOLANT 
 7.4.5.   Putar selector “CLUTCH ENABLE” bersamaan dengan menekan tombol “CLUTCH  
  ON”  untuk melakukan SINGLE STROKE  

 
7.5 Continuous Mode  

 
 7.5.1. Putar kunci selector INCH-SINGLE STROKE-CONTINUOUS ke “CONTINUOUS” 
 7.5.2. Tekan tombol “SYSTEM RESET” 

7.5.3. Putar selector CUP FEED ke posisi “ON” 
7.5.4. Buka Valve untuk suplay COOLANT 

 7.5.5. Tekan tombol CONTINUOUS SET UP START   
 7.5.6. Putar selector “CLUTCH ENABLE” bersamaan dengan menekan tombol “CLUTCH  
  ON”  untuk CONTINUOUS RUN MODE  
 

7.6 Start Up Body Maker Ragsdale  
 
 7.6.1. Buka Valve “MAIN AIR SUPPLY” 
 7.6.2. Tarik push button “EMERGENCY STOP” 
 7.6.3. Tekan tombol “SYSTEM RESET” 
 7.6.4. Tekan tombol MAIN MOTOR “START” 
 7.6.5. Hidupkan MAIN SUPPLY HYDRAULIC PUMP 
 7.6.6. Mesin siap dijalankan secara INCH-SINGLE STROKE-CONTINUOUS  
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7.7 Start Up Body Maker Standun  
 
 7.7.1. Buka Valve “MAIN AIR SUPPLY” 
 7.7.2. Tarik push button “EMERGENCY STOP” 
 7.7.3. Tekan tombol “SYSTEM RESET” 
 7.7.4. Tekan tombol RECIRCULATING PUMP “START” 
 7.7.5. Tekan tombol HYDRAULIC PUMP “START” 
 7.7.6. Tekan tombol MAIN MOTOR “START” 
 7.7.7. Mesin siap dijalankan secara INCH-SINGLE STROKE-CONTINUOUS  
  

7.8 Prosedur Test: 
 

7.8.1. Ragsdale BM 
 Set selector CUP FEED MODE ke “MANUAL” 
 Jalankan mesin secara “AUTO” 
 Tekan tombol CUP FEED MANUAL sampai mesin berproduksi sekitar 5 kaleng lalu   

periksa hasilnya sampai memenuhi persyaratan. 
 
7.8.2. Standun BM 

 Set selector CUP FEED MODE ke “ON” 
 Jalankan mesin secara “SINGLE STROKE” sebanyak 3 kali 
 Periksa hasil kaleng tadi jika sudah masuk standard, mesin bisa dijalankan 

 
7.9 Prosedur Stop 

 MACHINE / SYSTEM STOP : stop mesin dalam kondisi normal yaitu dengan menekan 
tombol “SYSTEM STOP” maka mesin akan stop pada posisi Back Dead Center. 

 EMERGENCY STOP : kondisi di mana memerlukan stop secepatnya/berbahaya. 
 

 7.10. Prosedur Shut Down  
- Putar selector Cup Feed ke posisi “OFF” 
- Tekan tombol “MACHINE STOP” 
- Tekan tombol main motor “STOP” 
- Tekan tombol “EMERGENCY STOP” 
- Tutup Valve “COOLANT SUPPLY” 
- Tutup Valve “MAIN AIR SUPPLY” 

7.11. Prosedur Pemasangan Tool Pack 
 Pada posisi Ram BDC, buka Domer Assy. 
 Majukan Ram sampai posisi paling depan lalu pasang PUNCH SLEEVE dan kencangkan 

baut pengikatnya. 
 Mundurkan Ram sampai posisi BDC lalu kembalikan Domer Assy ke posisi semula dan 

kencangkan lagi baut pengikatnya dimulai dari baut yang paling kiri. 
 Pasang Toolpack (WIR&Redraw Ring) lalu kencangkan Togle Clampnya. 
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 PROCESS FLOW CHART – CAN BODY 
 

 

 

 
 

-  LUBRICANT
-  WATER

 

AL. COIL

UN COILING

CHECK CUP FILM WEIGHT

LUBRICATING

CUPPINGCOOLANT

BODY MAKING

TRIMMING

 

DIMENSIONAL CHECK
TWT, MWT, DD, TCH
& VISUAL CHECK

-  WATER
- H2SO4 50%
 

WASHER STAGE 1

WASHER STAGE 2

-  WATER
-  NU  CLEAN 
-  NU ETCH

1

VISUAL CHECK

CHECK pH & TEMPERATUR

CHECK TA, FA, mV &  
TEMPERATUR 
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WATER

WASHER STAGE 3 

WASHER STAGE 4 

- NU PROTECT 
- WATER

CLEAN CAN CHECK
CHECK pH 

WASHER STAGE 5 

WASHER STAGE 6 

WATER

DI WATER

VISUAL CHECK 

DRYING

LIQUID NATURAL GAS

 
 
 

  
 
 

  
METALIC DESIGN

DRYING

WHITE BASE DESIGN

BASE COATING

BASE COAT

LIQUID NATURAL GAS

DECORATING
 

INKS

1

2

CHECK pH &  mV 
MUFFLE CHECK 
CHECK DOME STAIN

CHECK pH 

CHECK CONDUCTIVITY 
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OUTSIDE VARNISHING 

VARNISH 

BRC

VARNISH 

2

DRYING

LIQUID NATURAL GAS 

COATING 

INSIDE COATING

 

 

LIQUID NATURAL GAS 

DRYING

LUBE 

NECKING LUBE

VISUAL CHECK

3

VISUAL CHECK
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BODY NECKER - NECKER

SPIN NECKER FLANGER

DIMENSIONAL CHECK
FFCH, FW, PD

PIN HOLE DETECTOR

APPLIED VISION

VISUAL AND ENAMEL
RATING CHECK 

 

PALLETIZING

-  TOP FRAME
-  LAYER
-  PALLET

STRAPPING BAND 

STRAPPING
PLASTIC WRAPPING 

WRAPPING

WAREHOUSING

3

LABELING

 

VISUAL CHECK 
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Lampiran 1 

 
 

 

Kuesioner Penentuan Faktor Peyebab Masalah Neck Wrinkle pada proses 

Body Maker 

 

Kuesioner 

Nama Responden : Anton 

No ID  : 207009 

Bagian  : Supervisor Teknikal 

 

1. Pengetahuan operator, belum di training : 

 

1. Sangat tidak                     3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh            berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh              4. Berpengaruh 

 

2. Kelalaian Opeator : 

 

1. Sangat tidak                       3. Cukup berpengaruh                5. Sangat 

Berpengaruh             berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh              4. Berpengaruh             

 

3. SOP tidak ada : 

 

1. Sangat tidak                      3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh         berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh             4. Berpengaruh             
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4. Setting tooling tidak benar  : 

 

1. Sangat tidak                 3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh         berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh             4. Berpengaruh             

 

5. Setting mesin : 

 

1. Sangat tidak                 3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh         berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh             4. Berpengaruh             

 

6. Tooling : 

 

1. Sangat tidak                 3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh         berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh             4. Berpengaruh             

 

7. Keausan Tooling : 

 

1. Sangat tidak                 3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh         berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh             4. Berpengaruh             

 

8. Ketebalan material: 

 

1. Sangat tidak                    3. Cukup berpengaruh              5. Sangat 

Berpengaruh         berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh           4. Berpengaruh             
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9. Tegangan Tarik: 

 

1. Sangat tidak                    3. Cukup berpengaruh               5. Sangat 

Berpengaruh            berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh                4. Berpengaruh             

 

10. Kekerasan: 

 

1. Sangat tidak                        3. Cukup berpengaruh               5. Sangat 

Berpengaruh            berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh               4. Berpengaruh          

 

11.  Bising:  

 

      1. Sangat tidak                        3. Cukup berpengaruh               5. Sangat 

Berpengaruh            berrpengaruh          

2.Tidak berpengaruh               4. Berpengaruh            

 

12.  Suhu:  

 

      1. Sangat tidak                     3. Cukup berpengaruh                  5. Sangat 

Berpengaruh               berrpengaruh          

 2.Tidak berpengaruh               4. Berpengaruh             

 

 

 

 

 

 



1st die : +/- 0.0002

2nd die: +/- 0.0001

3rd die : +/- 0.0000
TOOLPACK PROGRESSION

PT CONPAC Coil thicnes:(0.280)

TOOL ROOM Gap     : 0.0023"

PUNCH REDRAW WIR 1st WIR 2nd WIR 3rd
2.597 2.6205 2.6146 2.6102 2.605
2 5971 2 6206 2 6147 2 6103 2 6051

top wall : 0.0063" (0.160) / mid wall : 0.004" (0.101)

2.5971 2.6206 2.6147 2.6103 2.6051
2.5972 2.6207 2.6148 2.6104 2.6052
2.5973 2.6208 2.6149 2.6105 2.6053
2.5974 2.6209 2.615 2.6106 2.6054
2.5975 2.621 2.6151 2.6107 2.6055
2 5976 2 6211 2 6152 2 6108 2 60562.5976 2.6211 2.6152 2.6108 2.6056
2.5977 2.6212 2.6153 2.6109 2.6057
2.5978 2.6213 2.6154 2.611 2.6058
2.5979 2.6214 2.6155 2.6111 2.6059
2.598 2.6215 2.6156 2.6112 2.606
2.5981 2.6216 2.6157 2.6113 2.6061
2.5982 2.6217 2.6158 2.6114 2.6062
2.5983 2.6218 2.6159 2.6115 2.6063
2.5984 2.6219 2.616 2.6116 2.6064
2.5985 2.622 2.6161 2.6117 2.60652.5985 2.622 2.6161 2.6117 2.6065
2.5986 2.6221 2.6162 2.6118 2.6066
2.5987 2.6222 2.6163 2.6119 2.6067
2.5988 2.6223 2.6164 2.612 2.6068
2.5989 2.6224 2.6165 2.6121 2.6069
2 599 2 6225 2 6166 2 6122 2 6072.599 2.6225 2.6166 2.6122 2.607
2.5991 2.6226 2.6167 2.6123 2.6071
2.5992 2.6227 2.6168 2.6124 2.6072
2.5993 2.6228 2.6169 2.6125 2.6073
2.5994 2.6229 2.617 2.6126 2.6074
2.5995 2.623 2.6171 2.6127 2.6075
2.5996 2.6231 2.6172 2.6128 2.6076
2.5997 2.6232 2.6173 2.6129 2.6077
2.5998 2.6233 2.6174 2.613 2.6078
2.5999 2.6234 2.6175 2.6131 2.6079


