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前 言

本指南由中国合格评定国家认可委员会（CNAS）制定，是依据 CNAS-CL01《检

测和校准实验室能力认可准则》、CNAS-CL01-G001《CNAS-CL01<检测和校准实验

室能力认可准则>应用要求》、CNAS-CL01-G002《测量结果的计量溯源性要求》、

CNAS-CL01-G003《测量不确定度的要求》中的要求，结合增材制造设备检测实验

室（以下简称实验室）的特性而制定。

本文件旨在促进实验室质量管理的改进和提高，保障实验室出具的检测结果

数据准确可靠，同时为 CNAS 评审工作的规范性提供科学依据，确保评审工作的

一致性和有效性。本文件仅从操作层面上就实施方法给出指导性建议，所提供的

方法和实例并非是唯一可选的，仅供相关方参考。文件从专业角度提出了实验室

认可的技术要求，促进实验室对认可技术的理解和执行，增加在线检测能力远程

审核要求；两个附录分别从增材制造设备检测领域实验室关键检测指标、增材制

造设备检测领域实验室远程审核实施要求，为评审员和实验室提供技术指导。

本文件条款号与 CNAS-CL01 相对应，因此并不连续。

本技术报告主要起草单位：中国合格评定国家认可中心、工业和信息化部电

子第五研究所、广州赛宝认证中心服务有限公司、西安应用光学研究所、广东工

业大学、华南理工大学。

本技术报告主要起草人：史新波、刘小茵、邢小淳、李尧、高智伟、郭伟龙、

叶志鹏、冷杰武、于东钰、刘丕群、刘婷、王迪、蒋仁武。
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增材制造设备领域实验室认可技术指南

1. 范围

本文件旨在促进增材制造设备检测领域实验室对 CNAS 认可技术的理解和执

行，为评审员和实验室提供技术指导。

本文件适用于申请认可的实验室建立管理体系包括增材制造设备检测中设

备性能、精度的定性分析或定量检测；供拟申请认可及已获认可的实验室规范其

管理和技术使用；也可供评审员在评审过程中参考使用。

2. 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注

日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的

修改 单）适用于本文件。

CNAS-CL01 检测和校准实验室能力认可准则

CNAS-CL01-G001 CNAS-CL01《检测和校准实验室能力认可准则》应用要求

CNAS-CL01-G002 测量结果的计量溯源性要求

CNAS-CL01-G003 测量不确定度的要求

CNAS-CL01-A003 检测和校准实验室能力认可准则在电气检测领域的应用说

明

CNAS-RL01 实验室认可规则

CNAS-RL02 能力验证规则

GB/T 14896.7-2015 特种加工机床 术语 第 7部分：增材制造机床

GB/T 35351-2017 增材制造 术语

GB/T 35021-2018 增材制造 工艺分类和原材料

GB/T 37698-2019 增材制造—设计—要求、指南和建议

GB/T 41507-2020 激光增材 术语 坐标系和测试方法

GB/T 43411-2023 电子束选区熔化增材制造机床 通用技术条件

GB/T 43140-2023 激光定向能量沉积机床 通用技术规范

ISO/IEC 指南 99 国际计量学词汇—基本和通用概念及相关术语(VIM)

3.术语、定义及缩略词

GB/T 35351-2017 以及 ISO/IEC 指南 99-2013（VIM）中界定术语和定义适用

于本文件。

3.1

增材制造 additive manufacturing：AM
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以三维模型数据为基础，通过材料堆积的方式制造零件或实物的技术。

[来源：GB/T 35351-2025，3.1.1]

3.2

增材制造设备 additive manufacturing machine;additive manufacturing

apparatus

增材制造系统中用以制造零件或实物的必要组成部分，包括硬件、软件和完

成一个成形周期的必要附件。

[来源：GB/T 35351-2025，3.1.3]

3.3

增材制造设备检测 additive manufacturing machine testing

围绕增材制造设备核心性能、安全性、软件及控制系统以及环境适应性开展

检测。

3.4

增材制造设备检测实验室 laboratory of additive manufacturing

machine testing

以增材制造设备为主要检测对象的实验室，大多数增材制造设备检测实验室

进行常规检测项目（3.5）。

3.5

常规检测项目 normal testing item

根据设备实际情况，设备检测项目应包括设备包装及外观、软件及控制系统、

激光束、氧含量、重复定位精度、几何精度等。其中关键检测部件包括：激光器、

气体循环系统、光学系统组件、运动系统组件、铺粉装置、成形平台加热单元。

（参考附录 A）

5.结构和管理要求

5.1 若实验室为独立法人实体的一部分时，其所在组织应有设立实验室的文件，

母体组织的法人应有对实验室最高管理者的任命和授权文件，保证其独立开展检

测业务。母体组织的法人应发布为实验室承担相应的法律责任和不干预检测工作

的声明，保证实验室能够独立开展检测业务。实验室应保存母体组织中的其他部

门参与实验室管理体系活动的支撑性资料。

6.资源要求

6.1 人员

6.1.1 通用要求



CNAS-TRL-0XX:202X

发布日期：202X 年 X 月 X日

第 6 页 共 18 页

实验室宜至少具备 3名专职检测人员。检测人员、技术负责人、授权签字人

应符合 CNAS-CL01-A003 及 CNAS-CL01-G001 中相关要求，具备能够胜任设备检测

工作的经历、经验和技能，掌握设备检测基本理论知识、相关标准/规范以及检

测设备的工作原理和性能，熟悉相关检测设备的运行、维修和操作。

6.1.2 能力要求

a)实验室技术负责人从事增材设备检测工作至少 5年相关领域技术工作经

验，其中至少 3年实验室技术管理经验。

b)从事实验室活动的人员不得同时在其他实验室兼职，不应向其他机构借用

人员从事相关增材制造设备检测活动。

c)认可的增材设备检测授权签字人应当达到中级及以上检测相关专业技术

任职要求，并有 3年以上设备检测经历。或满足以下条件：

—大专毕业后，从事相关专业技术工作 8年及以上；

—大学本科毕业，从事相关专业技术工作 5年及以上；

—硕士学位以上（含），从事相关专业技术工作 3年及以上；

—博士学位以上（含），从事相关专业技术工作 1年及以上。

d)关键技术人员应掌握增材制造设备检测测量不确定度评定的方法，并能就

所负责的检测项目进行测量不确定度评定。

6.2 设施和环境条件

6.2.1 通用要求

a)实验室应合理分区（样品制备区、后处理区、检测区、仪器设备存放区、

办公区），各区之间物理隔离（如隔断、门禁），避免待检设备搬运对检

测中设备的干扰，同时防止办公区域粉尘进入检测区，并配置必要的安防

设施及合适的警告。

b)标准或者规范对环境条件有要求时或环境条件影响检测结果时，应监测、

控制和记录环境条件。当环境条件不利于检测的开展时，应停止检测活动。

c)实验区域应有环境监控设备或设施（如温度、湿度监测装置），并控制及

记录设备安装及运行环境条件。（环境条件建议：温度范围为 20℃～25℃

（±2℃）、相对湿度≤60%RH、空气洁净度≥ISO 7 级、噪声声压级＜70

dB（A））检测区需安装多参数环境监测仪，实时采集温度、湿度、洁净

度等数据，数据自动存储且保存期限≥6年。

d)实验区域应配备有效的排风、除尘、抗振、消防和避震的设备设施，避免

物料损失和污染，能保证检测设备各部件正常工作。操作人员掌握相关检

测设备基本安全工作规范和紧急处理程序，佩戴个体防护装备安全配备要

求。涉及金属粉末存储及检测区需配置防爆型通风除尘系统（金属粉末属

于可燃粉尘，如钛粉、铝粉遇明火易爆炸），除尘设备需符合《粉尘防爆

安全规程》要求；检测区地面采用防静电材质，禁止使用易产生静电的工
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具，防止粉末静电积聚引发爆炸风险；粉末处理区设置紧急冲淋装置及洗

眼器，距离操作点≤10m，应对粉末飞溅或化学污染；检测区配备惰性气

体灭火系统（针对金属粉末火灾）、二氧化碳灭火器（针对电气火灾），

禁止使用水基灭火器；检测区与大功率电气设备（如焊机、变频器）应保

持一定距离>10m；激光检测区设置激光辐射防护围栏及紧急停止按钮，当

激光泄漏或设备故障时可立即停机。

e)应制定措施回收及净化检测过程中产生的有害气体。

f)实验室在固定场所以外（如工业现场等）进行增材制造设备精密度和偏倚

等项目检测活动时，宜提出相应的远程在线审核控制的要求，以确保环境

条件满足标准规范的要求。（参考附录 B）

6.2.2 设备控制

根据实验室的检测项目和业务范围，选择合适的检测设备和仪器，确保其性

能、精度、量程等参数满足检测要求。定期对设备和仪器进行校准和维护，确保

其准确性和可靠性。校准周期根据设备的使用频率、精度要求等因素确定，一般

为一年。

设备标识与管理：对设备和仪器进行统一的标识管理，包括设备编号、名称、

型号、购买日期、校准日期等信息，以便于设备的识别、使用和管理。同时，建

立设备档案，记录设备的使用情况、维修情况、校准情况等信息。

6.3 设备

6.3.1 通用要求

实验室应配备满足增材制造设备检测要求的设备和设施，一般包括材料力学

试验机、示波器、万用表、激光功率计、光谱分析仪、激光干涉仪、无损检测设

备、粗糙度轮廓仪等设施设备。仪器设备的数量应能满足所承担检测业务量的需

要，能避免设备原因对检测报告时效性和准确性的影响。

6.3.2 日常使用仪器设备过程中应对其进行必要的维护，并保存相关记录。

6.3.3 检测设备在投入使用前应就其稳定性、可靠性等功能进行核查，验证其精

密度、偏倚、样品损失等满足相关标准/规范以及实验室规定要求，保留相关核

查/验证记录。

6.3.4 出现下列情况，实验室应对增材制造设备进行参数偏倚试验，以满足相关

标准/规范及实验室规定要求：

a) 新设备首次投用前；

b) 设备关键部件更换或维修后；

c) 运行检查中运行参数变化或对参数调整后；

d) 对精度产生怀疑时。
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6.3.5 开展项目检测活动时，若涉及到租借设备，应确认使用租借的设备（含主

要辅助设备）符合 CNAS-CL01 及相关标准要求，且计量溯源有效，保留该租借设

备信息的记录，并在原始记录中记录租借设备的情况。

6.3.6 实验室应：

a)根据检测设备在增材制造设备检测过程的预期用途或相关标准/规范要求

对所辖的设备进行分类管理，并对影响结果报告有效性的不同类型的设备制定检

定/校准、核查计划方案；

b)策划并审查设备使用期间核查方案，明确核查周期、项目/参数和判定方

法等。

6.3.7 实验室应针对影响检测结果的重点设施设备制定日常维护计划并做好记

录，特别是材料力学试验机、激光功率计、光谱分析仪、激光干涉仪、无损检测

设备、粗糙度轮廓仪等设施设备的日常维护保养。

6.4 设备校准和计量溯源性

6.4.1 对投入使用的计量仪器设备，如材料力学试验机、激光功率计、光谱分析

仪、激光干涉仪、无损检测设备、粗糙度轮廓仪等应按计量检定规程/校准规范

要求进行量值溯源，明确量值溯源途径、方法及各环节责任。

6.4.2 增材设备的标准样件是指用于校准、验证和评估增材制造设备性能及所生

产产品质量的标准样品。常见增材设备标准样件包括：尺寸标准样件、形状标准

样件、材料性能标准样件、内部结构标准样件、功能标准样件等。

6.4.3 进行精度验证时，使用标准样件应与实验室日常加工样品尽可能一致，须

覆盖待测样品的特性和量值。

6.4.4 实验室保留相关记录（包括设备校准证书、检定报告、测试数据、环境条

件数据、人员资质证明等）作为计量溯源性证据，确保记录的完整性、可追溯性

及可重复性，电子记录须安全存储且防篡改。

7 过程要求

7.1 要求、标书和合同的评审

7.1.1 当委托检测任务中包含特性参数要求时，实验室应与客户在合同中明确约

定检测的方案。

7.1.2 对内部或例行客户，要求、标书和合同评审可简化进行；对于常规、重复

性的检测，一次性签订检测协议的，建议合同评审至少每年进行 1次。

注：内部检测委托协议书可由母体组织的委托代理人与实验室签订；当检测

任务发生变化时，需要重新合同评审，更新检测协议。外部委托检测协议书由实

验室 与客户或其代理人签订，双方签字确认即视为合同生效。
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7.2 检测

7.2.1 实验室接收增材设备时应检查和记录其状态和外观，如设备名称/唯一性

标识、型号以及包装容器完好情况等。

7.2.2 使用标准成形件进行检测时，应确保其工艺参数、材料符合要求。

7.2.3 应定期对标准样件检测数据及精度等级进行验证，避免因调试检验影响检

测结果。

7.2.4 严格按照检测方法和标准要求进行操作，控制检测过程中的各个环节，包

括样品的制备、处理、检测、数据记录等，确保检测数据的准确性和可靠性。对

于一些关键检测环节，应进行双人复核或多人审核。

7.2.5 实验室应尽量避免设备检测过程中发生物理损失和化学变化。保障存储条

件的完整性。

7.3 技术记录

7.3.1 检测过程中产生的数据应及时、准确地记录，记录内容应包括检测项目、

检测方法、检测设备、检测时间、检测人员、检测数据等，数据记录应具有可追

溯性。检测数据应妥善保存，保存期限应根据相关规定和实验室的要求确定。。

7.3.2 采用手工或实验室信息管理系统自动收集、记录、处理和化验数据信息时，

实验室应确保记录/报告包含足够信息，满足识别影响测量结果及其测量不确定

度的因素，确保能在尽可能接近原条件的情况下重复检测活动。

7.3.3 检测报告应内容完整、格式规范、数据准确、结论明确，报告中应包括检

测项目、检测方法、检测结果、判定依据等信息。检测报告应经过审核和批准后

发放，确保报告质量和公正性。

7.4 测量不确定度

7.4.1 实验室应有文件规定，明确评定测量不确定度的要求。实验室应建立相应

数学模型，给出相应检测能力的评定测量不确定度案例。实验室可在检测出现临

界值、内部质量控制或客户有要求时，需要报告测量不确定度，并给出测量结果

的不确定度范围。

7.4.2 实验室应识别对测量结果不确定度的关键影响因素。

7.5 确保结果有效性

7.5.1 实验室应对检测过程进行监督和检查，及时发现和纠正不符合检测结果质

量要求的行为。

7.5.2 实验室应有参加能力验证活动的程序和记录要求，包括参加能力验证工作

计划和不满意结果的处理措施等内容。
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7.5.3 对检测数据进行正确的处理和分析，采用科学的统计方法和数据处理软件，

去除异常数据，可参考国家标准或行业通用规范，确保数据的真实性和可靠性。

7.6 报告结果

7.6.1 结果的电子传送

当实验室利用母体组织内部网络或信息化系统传送检测结果时，应满足

CNAS CL01：2018 第 7.11 条款的要求，同时应符合报告审核和发送报告的流程

并保留有相关记录。

7.6.2 实验室在为客户出具报告时，可采用简化报告，但实验室应规定简化内容。

报告中简化的信息应能方便地从实验室中获得，并可追溯。

7.6.3 试验报告（包含电子报告）应保证内容完整性，报告中记录的检测过程、

设备使用记录应与原始记录完全对应，报告经审核后签发。

8 管理体系要求

8.1 质量管理

实验室应建立内部质量控制体系，定期进行内部质量控制活动，如使用标准

测试件进行核查、进行人员比对、设备比对、方法比对等，发现问题及时采取纠

正措施，确保检测结果的准确性和可靠性。

8.2 质量控制

a)制定实验室的质量手册，明确实验室的质量方针、目标、组织结构、职责

权限、工作流程等，为实验室的质量管理提供指导和依据。

b)根据质量手册的要求，制定相应的程序文件，如检测工作程序、设备管理

程序、人员培训程序、质量控制程序、数据处理程序等，规范实验室的各

项工作。

c)定期对实验室的质量管理体系进行审核和评审，确保质量管理体系的有效

性和持续改进。

8.3 质量记录

对检测过程中的原始数据、检测报告、设备使用记录、人员培训记录等进行

记录、保存等档案管理。质量记录应真实、准确、完整，具有可追溯性。对实验

室的文件、资料、记录等进行分类、归档和管理。
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附录 A

（资料性附录）

增材制造设备检测领域实验室检测项目及要求

表 A.1 提供了增材制造设备检测领域实验室检测项目及要求

表 A.1 增材制造设备检测领域实验室检测项目及要求

序

号
项目 内容 标准 基本要求

1 设备

设备包装要求、操作

说明书、设备外观尺

寸、成型室尺寸检测

JB/T 8356-2016 按行业标准进行证明或验证

2
设备安全

防护

机械危险与防护、安

全防护装置、控制系

统和装置的安全防

护、电器危险与防

护、温度控制安全防

护、激光辐射的安全

防护、噪音及照明相

关要求

GB 25493-2010

GB 26503-2011

GB 44703-2024
按国标规定进行证明或验证

3
软件及控

制系统

控制软件功能、性

能、通用质量特性

GB/T

37391-2019

GB/T

26805-2011

控制软件宜具备以下功能：

-控制功能，包括铺送粉控制、高

压电源控制、真空系统控制、电

子束标定等；

-显示功能，实时显示打印零件剖

面、打印高度、基板温度、真空

度等过程参数；

-打印功能，包括一键式自动打

印、工艺参数修改、生成打印报

表等；

-维护管理功能，包括灯丝寿命管

理、机床维护管理等。

数控系统功能、性

能、通用质量特性

GB/T

26220-2010
按国标规定进行证明或验证

在线监控系统功能、

性能、通用质量特性
按规定进行证明或验证

4
激光束检

测

连续激光器的激光

功率检测

GB/T

13863-2011

设备标称功率应与实际值进行比

较。应在使用点（即在成形室内）

使用校准的测量仪器进行测量。

仪器应能准确覆盖激光功率范

围。激光功率测量应符合生产要
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求，覆盖典型功率范围。如果该

范围未知，建议至少在三个点进

行测量，包括最大标称激光功率

和最大功率的 30%、90%。 如果

设备制造商规定预热时间，应在

预热结束后测量。

连续激光器激光功

率稳定性检测

除非供需双方另有约定，在所有

光学元件（无粉末状态）后进行

以下测量，以证明激光功率稳定

性：

a）设备规定预热时间后的最大额

定激光功率；

b）在激光器以最大额定激光功率

至少保持 15 分钟后，在 2 分钟以

内的最大额定激光功率。

两次测量之间的偏差不得超过±

5%

脉冲激光器检测

ISO

11146-2:2021

机器规定预热时间后的最大额定

平均功率；最大额定平均功率保

持在最大额定值不少于 2 min，

平均功率测量时间最小为 30 min

（30min 功率稳定性优于 3%）。

激光光束质量
ISO

11146-2:2021

激光束的特性（光斑尺寸、轮廓

和对称性）应在成形平面上用光

束测试设备确定，测试时激光束

应垂直于成形平面。

电子束 束偏转特性
GB/T

10066.7-2009

-偏转界限。电子束在样品上形成

一个适当的可视图形之前，设置

一个初步界限，用一个小的处理

区域开始试验，在检查电子书偏

转界限的有效性后，处理区域可

逐步放大。

-频率响应。利用电子束轰击一个

样品形成可视的电子束图形（在

两个方向偏转的情况下首选圆

形）来检测最大偏转频率。以一

个的偏转值开始（低于最大期望

值的十分之一），然后增加频率，

直到图形减小到其尺寸的一半。

试验图形的尺寸应是最大偏转角

的 10%，特殊规定除外。

-偏转角的线性。利用电子束轰击

样品形成可视的电子书图形（在

两个方向偏转的情况下首选圆
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形），用比最大偏转频率低得多

的频率绘制图形，振幅在 5 到 10

等步幅内从最大偏转角的 10%增

加到 100%。

额定功率

通过阴极电流作为回路电流，在

加速电压源的冷端测量，测量数

据与加速电压的乘积。

电子束参数

-束功率。工件或收集器被绝缘放

置在真空室内，通过分路器，用

低阻抗导线与回路导线连接。由

分路器的电阻与所测量的分路器

整个电压降给束流，束功率是这

个电流与加速电压的乘积。

-电子束束径

1）带有狭缝的收集器。电子束被

扫描经由带有狭缝的收集器上画

一个圆允许电子束流尺度测量在

几个方向。

2）钻孔试验。利用电子束在一个

放置在加工件位置的样品上进行

钻孔试验。应保证加工件的温度

不影响孔的尺寸。

5 扫描精度

轨迹精度

GB/T

43233-2023

确定轨迹精度的模式应包括总工

作范围和扫描速度范围，并用光

学仪器进行测量。应检测以下内

容：

—闭合或互补轮廓处入口点与出

口点的一致性；

—改变方向时的轨迹精度（光学

系统的惯性）；

—不同曝光形式之间的重叠区域

（例如轮廓和体积曝光）。

激光束位置偏差

通过激光打标合适的几何图案，

并对图案进行测量，确定相对于

成形平面的激光束位置（场校正）

的测量。除供需双方另有约定，

否则激光束位置与规定位置的

X-Y 偏差矢量不得超过 0.06mm。

扫描速度

扫描速度的测量应在 x 和 y 以及

(45±15)°方向进行，可以通过

在工作平台成形平面上的测试纸

上进行扫描来确定扫描速度。

6
机械功能

测试
成形平台移动精度

GB/T

43233-2023

成形平台移动的精度和再现性应

在规定的移动范围内进行测定，
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例如通过千分表或玻璃标尺。为

此，应逐步移动成形平台，其应

符合目标粉末涂层厚度值或其倍

数。应在至少五个成形平台高度

（0%、25%、50%、75%、100%）处

进行测量，每个平台高度应至少

进行 5 次连续移动，卸载平台位

于最高位置，在最低位置承受重

量负载。重量负荷应与待加工材

料（相对密度）和保持能力有关，

至少为保持能力的 30%。公差应

由设备供需双方商定。

供粉平台移动精度

供粉平台运动的精度和再现性应

在规定的运动范围内进行测定，

例如通过千分表或玻璃秤。为此，

平台的移动距离应与沉积一层或

多层预期粉末层厚度所需的粉末

量相对应。应在至少五个送料平

台高度（0%、25%、50%、75%、100%）

处进行测量，每个平台高度应至

少进行 5 次连续移动，空载送料

平台处于最高位置，在最低位置

承受重量负载。应根据待加工材

料（相对密度）和保持能力规定

重量荷载。公差应由供需双方商

定。

铺粉运动装置

检查铺粉装置的运动是否均匀且

可重复，检查应在使用粉末的情

况下进行。

7
成形室性

能控制

加热系统功能、性

能、通用质量特性
按规定进行证明或验证

成形室内气氛

使用适当的传感器和控制系统确

保工作过程中保护气体的纯度符

合要求。

8
成形性能

测试

表面质量、内部质

量、显微组织、几何

尺寸精度、力学性能

等

GB/T 35022 按国标规定进行证明或验证



CNAS-TRL-0XX:202X

发布日期：202X 年 X 月 X日

第 15 页 共 18 页

附录 B

（资料性附录）

增材制造设备检测领域实验室在线审核实施要求

表 B.1 提供了增材制造设备检测领域实验室在线审核实施要求。

表 B.1 激光加工设备检测要求

在线审核

流程
应用场景 ICT 技术 风险事项 风险预防措施

审核受理
－在线提交与审

核资料传输

－工业互联网平台软件

（如 ERP 系统）中的审

核模块，实现申请资料

的在线提交；

－安全的文件传输协议

（FTP）或云存储服务，

确保资料传输的安全性

和效率；

－共享平台：提供文件

上传与下载功能；

－即时通信软件、电子

邮箱；

－硬件，如 U 盘，电脑、

智能移动终端。

包括不限于上述技术

－数据泄露

风险

－信息不完

整或错误

－采用加密技术确保

数据在传输过程中的

安全性，设置权限管

理，确保只有授权人

员能访问。

－设计明确的资料提

交指南，并在系统中

设置校验机制，防止

信息不完整 或错误。

审核启动

－通知发布：通知

申请方审核启动

的时间和相关信

息。

－任务分配：系统

根据审核员的专

长和可用性自动

分配审核任务。

－线上会议：召开

启动会议，明确审

核目标和要求。

－即时会议软件（如腾

讯会议、Zoom 等），实

现远程会议和启动会的

召开。

－邮件或短信通知系

统，确保所有相关人员

及时收到审核启动通

知。

－在线任务管理系统：

支持任务的自动分配和

跟踪。

－通知遗漏

或错误

－任务分配

不均

－会议效果

受网络条件

影响

－建立通知确认机

制，确保申请方及时

收到并理解通知内

容。

－优化任务分配算

法，确保审核任务均

衡分配。

－提前测试网络质

量，确保会议顺利进

行；准备备用方案，

如电话会议。
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审核准备

－线上会议：采用

视频会议系统实

现审核计划和策

略的远程讨论。

－在线设备控制

与数据采集：通过

远程访问对工业

现场设备进行检

查。

－视频会议软件：实现

远程高清、稳定视频会

议。

－工业数据管理系统：

监测设备运行状态，采

集实时数据。

-5G 网络技术：支撑远

程访问的高速性、流畅

性。

-无人机和移动摄影器

材：完成现场的预先勘

察。

－视频会议

故障

－设备控制

不准确或延

迟

－数据采集

不完整或失

真

－准备备用通信方

式，如电话会议，以

应对可能的网络问

题。

－对远程控制设备进

行定期维护和校准，

确保其精确性和稳定

性。

－制定详细的勘察和

采集计划，并在实际

操作中进行必要的调

整。

审核实施

－远程审核：利用

远程监控和通信

技术进行现场审

核的替代或补充。

－实时记录：使用

电子记录工具记

录审核过程中的

关键信息和发现。

－在线数据采集

与验证：通过传感

器或网络摄像头

收集实时数据并

对数据进行真实

性、合理性验证。

－工业软件检测：

对工业现场使用

的软件进行功能

验证。

－远程监控技术：如无

人机巡查、远程传感器

等。

－电子记录系统：支持

实时输入、修改和保存

记录。

－数字孪生平台：了解

验证设备的运行状态、

原材料的加工过程、工

艺的执行情况以及样品

的性能表现。

－工业互联网平台：软

件（如 MES 系统）实时

采集现场数据与分析。

－数据验证工具，对采

集到的数据进行实时分

析和校验。

－远程审核

准确性问题

－记录丢失

或篡改

－数据采集

误差

－数据传输

延迟

－提前制定远程审核

操作规范以确保审核

质量。

－采用数据加密和权

限控制，确保记录真

实完整。

－定期对数据采集设

备进行校准和维护，

确保准确无误。

－优化网络传输协议

和设备配置，降低数

据传输延迟。

结果公布

－线上公示：通过

官方网站或平台

公布审核结果。

－电子证书发放：

向通过审核的申

请方发放电子证

书。

－网站或平台开发技

术：确保信息发布的及

时性和准确性。

－电子签名技术：确保

电子证书的真实性和法

律效力。

－邮件或短信通知，确

保相关人员及时收到结

果通知。

－信息泄露

风险

－电子证书

伪造风险

－加强网站或平台的

安全防护，防止信息

被非法获取。

－采用高强度的加密

和签名算法，防止证

书被伪造。

证后管理

-电子证书管理：

通过电子证书，实

现在线查看和验

证

－实时抽样与监

－二维码追溯：为电子

证书提供二维码，便于

快速验证。

－物联网技术：用于实

时监控和收集关键数

－证书管理

不善，导致

证书失效或

滥用

－追溯信息

－建立证书管理机

制，定期更新和验证

证书的有效性；实施

权限管理，确保只有

授权人员能访问和修
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督：通过远程监

控，进行定期或不

定期的抽样检查。

据。

－实时抽样技术：结合

工业数据管理系统，实

现远程抽样。

不完整或不

准确

－监督不到

位

改证书信息。

－对追溯系统进行定

期维护和检查，确保

数据的完整性和准确

性。

－制定详细的监督计

划，确保监督的全面

性和有效性。

注：ICT 技术宜根据实际情况选用
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