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Flow Pembuatan Cheksheet melalui Control Plan
Sebelum Finalisasi cheksheet, tetap lakukan control,
l selama pelaksanaan control dengan cheksheet yang

ada, pasti akan didapatkan masukan, tanyakan ke

, operator saja

Identifikasi Parameter Produk
dan Proses pada satu proses

Jangan lupa pengamatan gerakan operator, ingat
semakin banyak jarak pindah operator akan membuat
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control tidak efektif

Pastikan point control efektif, maksudnya:
- Semua parameter kontrol penting (parameter yang
langsung mempengaruhi hasil control) ada di

cheksheet
I - Point control diurutkan sesuai aktifitas
- Point kontrol bisa memasukan aspek K3 dan
~ Lingkungan juga
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