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ABSTRAK 

Industri PVC Compound adalah industri yang bergerak di bidang produksi 

PVC Compound yang dirancang khusus untuk memenuhi kebutuhan pasar industri 

plastik. Jumlah defect product yang dihasilkan industri ini sangat besar, sehingga 

kualitas produk perusahaan menjadi rendah. Tingginya defect product 

mengakibatkan kerugian pada perusahaan. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengurangi tingkat defect product pada pembuatan PVC Compound yang 

merupakan sebuah studi kasus di Industri PVC Compound. Penelitian ini 

menggunakan metode DMAIC dan termasuk kedalam penelitian terapan 

kuantitatif. Data yang digunakan meliputi data primer dan data sekunder. Penelian 

ini menggunakan Focus Group Discussion untuk menganalisis permasalahan dan 

memberikan usulan perbaikan. Berdasarkan analisis data dengan metode DMAIC, 

didapatkan empat defect product terbesar yaitu Surface, Disperse, Unmelt dan 

Foreign Matters. Perbaikan defect Surface yaitu dengan menaikkan suhu dan 

menurunkan RPM. Perbaikan pada defect Disperse yaitu menambahkan blending 

time dan melakukan pengecekan suhu blender dan tekanan steam secara berkala. 

Perbaikan pada defect Unmelt yaitu dengan menurunkan suhu Screw Extruder, 

menurunkan RPM Screw Extruder dan menurunkan RPM. Perbaikan defect 

Foreign Matters yaitu dengan membersihkan drop door secara berkala, 

menambahkan step cleaning menjadi 3 dan perbaikan kualitas produk dari Supplier. 

Hasil penelitian menunjukkan nilai DPMO mengalami penurunan dari  909 menjadi 

252 dan meningkatkan rata-rata Sigma level dari 4,62 menjadi 4,98. Penelitian ini 

memberikan kesimpulan bahwa dengan metode DMAIC perusahaan mampu 

menurunkan jumlah defect product dan meningkatkan Sigma level sehingga 

perusahaan dapat memperbaiki kualitas pada produk. 

Keywords: DMAIC, Defect, Quality Improvement, PVC Compound, Six Sigma 
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ABSTRACT 

The PVC Compound Industry is an industry engaged in the production of 

PVC Compound which is specifically designed to meet the needs of the Plastic 

industry market. The number of defective products produced by this industry is very 

large, so the quality of the company's products is low. The high number of defective 

products resulted in losses to the company. This study aims to reduce the level of 

defects in the Manufacture of PVC Compound which is a case study in the PVC 

Compound Industry. This study uses the DMAIC method and included in 

quantitative applied research. The data used include primary data and secondary 

data. This study uses Focus Group Discussion to Analyze problems and provide 

suggestions for Improvement. Based on data analysis using the DMAIC method, 

the four biggest defects were Surfacer, Dispert, Unmelt and Foreign Matters. 

Surfacer defect repair is by increasing the Temperature and lowering the RPM. 

Improvements to the Dispert defect are adding Blending time and checking the 

blender Temperature and steam pressure periodically. Improvements to Unmelt are 

lowering the Screw Extruder Temperature, lowering the Screw Extruder RPM and 

lowering the RPM. Repairing Foreign Matters is by cleaning the drop door 

regularly, adding cleaning steps to 3 and improving product quality from Suppliers. 

The results showed that the DPMO value decreased from 909 to 252 and increased 

the average Sigma level from 4.62 to 4.98. This study concludes that with the 

DMAIC method the company is able to reduce the Rejection rate and increase the 

Sigma level so that the company can repair defects in the product. 

Keywords: DMAIC, Defect, Quality Improvement, PVC Compound, Six Sigma 
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