
制 程 巡 检 记 录 表（IPQC）
In-Process Quality Control ｜ 不符合项必须当场纠正并跟踪关闭

巡检日期 2026-10-10 班次 白班 巡检人 王品质

巡检线别 FAB-2 三楼薄膜区 当班机台 3 台（TF-01/02/03） 记录编号 IPQC-20261010-1

序号 巡检时间 巡检点 检查内容与标准 结果 发现问题 立即纠正措施 关闭状态

1 08:30 TF-01 薄膜机 工艺参数与 Recipe 卡一致；腔压波动<±3% 符合 已关闭

2 09:10 TF-02 薄膜机 在制品标识卡完整（批号/数量/工序/日期） 不符合 第 3 批在制品缺工序流转卡 当场补齐流转卡并对操机员再培训 已关闭

3 10:00 TF-03 薄膜机 作业员按 SOP 佩戴指套/口罩操作 符合 已关闭

4 11:00 薄膜区通道 温湿度记录：22.6℃ / 45%RH（标准 22±2℃ / 45±5%） 符合 已关闭

5 13:30 TF-01 薄膜机 首件记录已做且判定合格后方可批量 不符合 中午换批后未做首件即开机 立即停机，补做首件（合格）后恢
复；开 NCR-0421

跟进中

6 15:00 TF-02/03 防错措施到位：上下料方向确认标识完好 符合 已关闭

当班汇总（自动计算）：巡检点数 6 ｜ 符合 4 ｜ 不符合 2 ｜ 符合率 66.7% ｜ 未关闭项 1 —— 交接班必须口头+书面双重交底

巡检人签字/日期 当班班长确认 品质主管审核

巡检频次：参数类每 2h 一次，标识/防错每班 2 次，环境温湿度每 4h 记录一次。不符合项当场纠正；无法当场纠正的开 NCR 并跟踪关闭。


