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Penulis menyadari bahwa penulisan laporan Praktik Kerja Lapangan 
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Untuk itu, penulis mengharapkan adanya kritik dan saran yang membangun 

guna kesempurnaan laporan ini. Semoga laporan ini dapat memberikan 

manfaat bagi penulis maupun pembaca. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang 

Politeknik Negeri Jakarta merupakan salah satu kampus yang memiliki 

program diploma di setiap jurusan, khususnya di Jurusan Teknik Mesin. 

Dimana setiap mahasiswa dituntut untuk memiliki pengetahuan teoritis dan 

keterampilan praktis di lapangan. Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri 

jakarta memiliki beberapa program studi, salah satunya adalah D3 Teknik 

Mesin, pada program D3 Teknik Mesin juga terdapat beberapa konssentrasi 

salah satunya ialah konsentrasi produksi. 

Konsentrasi produksi cabang ilmu yang mempelajari tentang bagaimana 

suatu produk di proses dan bagaimana menjaga kualitas dari produk pada mesin 

industri oleh karena itu lulusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta 

khususnya konsentrasi produksi diharapkan memiliki keahlian dalam menjaga 

dan mempertahankan kualitas dari jrnis-jenis produk itu sendiri untuk 

membantu tercapainya tujuan produksi perusahaan. 

Oleh karena itu Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta memiliki 

program prakti kerja lapangan (PKL). PKL merupakan salah satu bentuk untuk 

berpatisipasi langsung di perusahaan, PKL memberikan kesempatan kepada 

mahasiswa untuk menerapkan ilmu yang telah dipelajari di bangku perkuliahan 

dan merupakan bentuk keterkaitan antara ilmu teoritis yang diperoleh dengan 

praktek yang ditemui di perusahaan. 

Pada pekerjaan ojt kali ini penulis masuk pada pekerjaan proses produksi 

cakram rem yang di maksudkan pada sistem pengereman merupakan salah satu 

komponen utama dalam kendaraan yang berfungsi untuk mengurangi kecepatan 

atau menghentikan laju kendaraan secara efektif dan aman. 

Salah satu jenis sistem pengereman yang banyak digunakan pada kendaraan 

roda dua maupun roda empat adalah disc brake atau rem cakram Dalam proses 
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pembuatannya, disc brake rear memerlukan ketelitian tinggi serta pemilihan 

material yang sesuai agar mampu menahan gesekan dan suhu tinggi yang 

dihasilkan selama pengereman. Proses manufaktur melibatkan beberapa tahap 

penting seperti pemilihan bahan baku, pemotongan, pembentukan, perlakuan 

panas, hingga perakitan akhir. Selain itu, pengujian kualitas juga menjadi faktor 

krusial untuk memastikan bahwa rem cakram memenuhi standar keamanan dan 

performa yang ditetapkan. proses pembuatan disc brake. 

 

1.2 Ruang Lingkup Perusahaan 

Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan pada: 

a. Waktu: 03 Februari 2025 – 30 April 2025 

b. Tempat: PT. BMC BRAJA MUKTI CAKRA 

c. Praktik: Divisi Quality 

d. Aktivitas: Melakukan pergantial tool dan memastikan produk dalam 

kualitasn good dan melakukan kalibrasi alat-alat ukur mencari solusi pada 

barang-barang yang cacat. 

 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Tujuan praktik kerja lapangan di PT. BMC Braja Mukti Cakra, antara lain: 

1. Menerapkan ilmu/teori yang didapatkan di perkuliahan dalam kegiatan 

praktek kerja lapangan secara langsung. 

2. Mengenal dunia kerja industri agar mahasiswa dapat lebih memahami dan 

mempersiapkan diri saat memasuki dunia kerja. 

3. Menerapkan kedisiplinan, kerja sama tim, dan sikap profesional dalam 

dunia kerja. 

 

1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat praktik kerja lapangan di PT. BMC Braja Mukti Cakra, antara lain: 

1. Menambah pengetahuan, pengalaman, dan wawasan mahasiswa tentang 

dunia kerja. 

2. Meningkatkan keahlian profesi khususnya pada bidang produksi dan 

kualitas produk. 

Melatih kedisiplinan, kerjasama, dan tanggung jawab pada saat bekerja 
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BAB II  

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 

 
2.1 Sejarah Perusahaan 

PT Braja Mukti Cakra (BMC) merupakan produsen komponen 

presisi yang didirikan sejak tahun 1986 di Jalan Raya Bekasi KM 27, 

Pondok Ungu dan mulai berproduksi untuk komersial sejak tahun 

1987 atas Prakarsa Bersama antara PT. Bakrie Tosanjaya sebagai 

pabrik pengecoran logam (Foundry) pertama di Indonesia dengan 

PT. Krama Yudha Tiga Berlian Motors sebagai (ATPM) agen 

tunggal pemegang merek kendaraan Mitsubishi di Indonesia dan 

memproduksi produk komersial pertamanya berupa brake drum 

untuk minibus dan truk ringan. Pada tahun 1988, PT. Braja Mukti 

Cakra menjalankan ekspor pertama kalinya untuk Mitsubishi jepang. 

PT BMC kemudian menambah fasilitas produksinya dan mulai 

memproduksi produk Fly Wheel pada tahun 1989. 

Pada Tahun 1995, perusahaan memindahkan fasilitas pabrik ke 

Jalan Harapan Kita No. 4, Kel. Harapan Jaya Bekasi Utara pada lahan 

seluas 30.000 m2 dengan tujuan menambah kapasitas produksi. 

Dalam prosesnya menjadi produsen komponen presisi yang terus 

memberikan produk dengan kualitas terbaik kepada pelanggannya, 

terus meningkatkan dan menyempurnakan proses, teknik dan 

teknologinya, serta memberikan keunggulan dalam harga yang 

kompetitif dengan tetap memperhatikan keberlangsungan 

lingkungan, PT BMC pada tahun 2012 mendapatkan sertifikasi ISO 

14001 sebagai salah satu langkah PT BMC untuk terus peduli 

terhadap lingkungan dan meningkatkan nilai kompetitif perusahaan. 
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Pada tahun 2013, PT BMC mendapatkan sertifikasi OHSAS 18001 

sebagai bentuk kepedulian terhadap jaminan keselamatan dan 

kesehatan kerja dalam proses bisnisnya. Pada tahun yang sama, PT 

BMC mulai mengekspor produk berjenis Knuckle untuk Mitsubishi 

Jepang. PT BMC terus melakukan peningkatan terhadap manajemen 

dan kualitas produknya, sehingga pada tahun 2018, PT BMC 

mendapat sertifikasi IATF 16949 sebagai standar sistem manajemen 

mutu Perusahaan guna mencapai peningkatan produktivitas, 

pengelolaan manajemen risiko dan perbaikan berkelanjutan. Di tahun 

yang sama, PT BMC juga memperbarui sertifikasi ISO mereka 

menjadi ISO 45001 sebagai standar terbaru dalam memastikan 

keselamatan dan Kesehatan semua orang yang terlibat dalam lingkup 

organisasi dan operasional Perusahaan. Kedua hal itu menjadi salah 

satu komitmen Perusahaan untuk terus memberikan jaminan 

terhadap kualitas dan kepercayaan konsumennya serta meningkatkan 

keunggulan PT BMC dalam persaingan global. Hingga saat ini 

kapasitas produksi PT BMC terus berkembang hingga memiliki 56 

line produksi dengan berbagai produk seperti Brake Drum, Disc 

Brake, Preassure Plate, Bracket Shock Absorber, Hub Wheel, Brake 

Assy, Fly Wheel, dan masih banyak lagi. PT BMC memiliki moto 

“The Precision Value” yang menjadi nilai Perusahaan untuk 

mengedepankan tingkat kepresisian dan kualitas produk yang 

dihasilkan sehingga PT BMC dipercaya untuk menjadi supplier suku 

cadang otomotif di berbagai Perusahaan industri otomotif baik di 

dalam negeri maupun mancanegara. 
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2.2 Visi dan Misi Perusahaan 

Visi: To be a global parts maker 

Misi: Being a good partner for stakeholders with excelent QSV (Quality, Service, 

Value) 

2.3 Divisi kerja 

Tempat : PT. BMC Braja Mukti Cakra 

Divisi : Quality 

2.4 Jadwal/jam kerja 

Tempat : PT. BMC Braja Mukti Cakra 

Divisi : Quality 

 

Waktu kerja :07:30-16:00 WIB 

2.5 Struktur organisasi 

Struktur organisasi PT. Braja Mukti Cakra menunjukkan sistem hierarki 

yang terstruktur dan fungsional. Di puncak organisasi terdapat President 

Director dan Director, yang dibantu oleh fungsi Internal Control serta Main 

Representative (MR). Organisasi ini terbagi ke dalam beberapa divisi 

utama: Operational Dept. Head, Commercial & Engineering Dept. Head, 

Finance, Commercial & Corporate Planning Dept. Head, dan Human 

Capital & Support Services Dept. Head. Masing-masing divisi ini memiliki 

sub-unit dengan fungsi spesifik. Misalnya, di bawah Operational Dept 

terdapat grup seperti Production & Subcontracting, PPIC & Inventory, dan 

Quality Assurance, masing-masing dipimpin oleh Group Head dan Section 

Head. Divisi Commercial & Engineering menangani aspek teknis dan 

penjualan, sementara divisi Finance mengelola keuangan dan akuntansi. 

Terakhir, Human Capital & Support Services menangani sumber daya 

manusia dan layanan umum. Struktur ini mencerminkan pembagian kerja 

yang jelas dan spesialisasi fungsi yang mendukung efisiensi dan kontrol 

dalam operasional perusahaan. 
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Gambar 2.1 Struktur Organiasasi di PT BMC 
Sumber :PT BRAJA MUKTI CAKRA 

 

 

2.6 Produk-produk yang di hasilkan dari perusahaan 

 
PT. Braja Mukti Cakra merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur komponen otomotif, dengan struktur organisasi yang terstruktur secara 

fungsional untuk mendukung efisiensi produksi. Perusahaan ini menghasilkan 

berbagai komponen kendaraan berat, terutama untuk sistem pengereman dan 

komponen pendukungnya. Produk-produk yang dihasilkan mencakup komponen 

penting seperti drum brake, fly wheel, hub wheel, pulley crankshaft, disc brake rear, 

dan disc brake front. Selain itu, perusahaan juga memproduksi bagian lain seperti 

exhaust manifold set, case inter axle diff, bracket spring, hub & drum assembly, 

dan berbagai bracket serta hook untuk mendukung struktur kendaraan. 

Keberagaman produk ini menunjukkan kapabilitas PT. Braja Mukti Cakra dalam 

memenuhi kebutuhan industri otomotif, khususnya untuk kendaraan komersial dan 

truk. 
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BAB IV 

 KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan 

Setelah melakukan kerja praktek di PT. BMC Braja Mukti Cakra, 

penulis dapat menarik kesimpulan secara umum sebagai berikut: 

a. Dalam melaksanakan Praktek Kerja Lapangan (On Job 

Training) dapat melatih mahasiswa sebagai tenaga kerja 

professional yang nantinya akan berada di dunia kerja. 

b. Proses yang teliti harus dilakukan untuk menghasilkan 

produk yang baik sesuai dengan standar yang di inginkan. 

c. Diperlukan sikap disiplin, tanggung jawab serta mampu 

berkomunikasi dengan orang secara baik, untuk dapat 

menyelesaikan beberapa permesalahan hingga tercapainya solusi. 

4.2 Saran 

Adapun saran-saran yang dapat diberikan penulis sekiranya dapat 

membantu perusahaan adalah sebagai berikut: 

1. Pertahankan cara kerja yang displin serta komunikasi yang baik sehingga 

mudah untuk melakukan pekerjaan yang baik serta optimal. 

 

2. Lebih memperhatikan hazard (potensi bahaya) yang ada pada tempat kerja 
agar produktivitas kerja serta keselamatan tetap terjaga. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 surat pengajuan magang 
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Lampiran 2 surat tanda terima 
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Lampiran 3 daftar hadir 
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Lampiran 4 logbook 
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Lampiran 5 dokumentasi pkl 
 

( keterangan: penggunaan alat DTV ) 
 

( keterangan: Pengecekan gudang ) 
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Lampiran 6 lembar penilaian praktik kerja lapangan 
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