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La continuité de la chaîne logistique à travers le système de production pose de nombreux problèmes liés aux différences culturelles et technologiques.

En définissant la terminologie et les flux de données des fonctions périphériques du système de production, la norme ANSI/ISA S95.01 développe un modèle pour l’échange des données de production : règles de fabrication, état des ressources et information de production.

Au delà de la justification d'une intégration adaptée du système de production, la conférence traitera de l'origine et des modèles de la norme, de ses relations avec les autres normes ou modèles et des travaux en cours.

INTRODUCTION

Pour suivre la mode, le titre de cette communication aurait pu être « Entrez dans l’ère de l’E-manufacturing ». Mais il s’agit plus que d’une mode.

Aiguillonnée par la « dictature » CRM, imposée par les lois folles de l’Internet, la réactivité de l’entreprise est une priorité pour ceux qui veulent augmenter leurs parts de marché et leur profits ou simplement survivre. Cette contrainte restera pour longtemps au-devant des préoccupations stratégiques de l’Entreprise

Il y a déjà longtemps que l’Entreprise ne se place plus elle-même au centre du monde en faisant plier ses fournisseurs et en s’accommodant des exigences de ses clients. Membre d’une chaîne logistique, elle met en œuvre des solutions adaptées aux transactions commerciales interactives et à la maîtrise des flux matières principaux. 

Le système de production pose des problèmes particuliers et n’est pas toujours pris en compte dans une démarche d’optimisation logistique.

L’intégration des systèmes de production et de gestion est loin d’être un sujet nouveau, mais elle demeure un challenge face à un bilan peu convainquant :

· La rigidité de l’intégration « dure » des modèles CIM des années 70 a laissé des traces, et les découplages d’aujourd’hui offrent des solutions aux interfaces floues et difficiles à maintenir.

· La maturité technologique des systèmes d’information est longue à venir, même si les progrès sont rapides. La puissance des systèmes augmente rapidement, mais les méthodes n’en tirent pas toujours le meilleur parti.

· Mais les aspects techniques n’offrent plus aujourd’hui de difficultés majeures. Les différence culturelles entre les métiers de la production et de la gestion, la diversité des contraintes et des approches d’un type d’industrie à l’autre sont la source des principaux problèmes. 

C’est ce constat qui a été à l’origine du développement de la norme ANSI/ISA S95.

Dans la suite de l’exposé, l’ensemble du système d’information du système de production est appelé « Contrôle ». Ce terme correspond à l’usage anglophone et reste compréhensible en Français. 

defis de l’Entreprise et systemes d’information

L’entreprise doit continuellement :

· Répondre aux changements du marché

· Répondre aux changement de la technologie

· Réduire les craintes du changement

· Réduire les perturbations sur l’activité ou la perception par les partenaires des perturbations engendrées par le changement 

· Gérer les coûts

Comment faire face à ces contraintes ?

Deux facteurs sont particulièrement importants :

· Une bonne information est un préalable pour de bonnes décisions. La qualité de l’information réside autant dans son contenu qui doit être adapté à l’usage que dans la façon dont elle est obtenue est diffusée

· Le personnel doit être attentif et intéressé aux performances de la production

Rôle du système d’information :

Le système d’information intégré doit permettre :

· De gérer efficacement les données : Validité, Format, agrégation en méta-données, Collecte et traitements automatisés, Mise à disposition dans un temps compatible avec les besoins (« temps réel »)

· D’optimiser le coût total de possession :  Ressources, Actifs, Capitaux

· De réduire les risques :Amélioration de la flexibilité, de la compétitivité, Adaptation plus facile au changement

Problème !

L’interface entre système de production et de gestion réunit des communautés disparates :

· La communauté du Contrôle de Production maîtrise la complexité des problèmes de l’atelier, Les autres fonctions de l’Entreprise lui sont pour la plupart étrangères

· La communauté de la gestion industrielle est à l’aise dans ses problèmes de planification et de comptabilité, les système de contrôle de production lui apparaissent plutôt comme une boite noire. 
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Figure 1 : Problématique de l'intégration

Face à cette situation, on identifie besoins suivants :

· Réduire le temps nécessaire pour les utilisateurs pour atteindre la pleine production de nouveaux produits.

· Permettre aux vendeurs de développer les outils appropriés pour intégrer les Systèmes de Contrôle dans l’Entreprise.

· Permettre aux utilisateurs de mieux identifier leurs besoins.

· Réduire le coût de l’automatisation des processus de gestion de la production.

· Optimiser la “Chaîne d’Approvisionnement” de l’utilisateur.

· Réduire l’effort d’ingénierie du cycle de vie 

Objectifs de la norme S95

L’ambition de la norme S95 est de réduire les difficultés de l’intégration du système de contrôle de la production. Face à ces problèmes, les objectifs sont les suivants :

· Etablir un vocabulaire commun aux différentes stratégies de production

· Proposer une vue commune des problèmes

· Construire un modèle commun 

· Définir les structures de données

· Obtenir rapidement ces spécifications

La norme S95 s’adresse à ceux qui sont :

· concernés par la conception, la réalisation et l’exploitation des installations de production

· responsables de la spécification d’interfaces entre les systèmes de contrôle de procédés quels qu’ils soient et les autres systèmes de l’entreprise

· concernés par la conception, la création, le marketing et l’intégration de produits utilisés pour réaliser ces interfaces

Application

La norme :

· Peut être utilisée pour améliorer la capacité d’intégration existante des Systèmes de Contrôle dans le Système d’Entreprise.

· Peut être appliquée sans considération du degré d’automatisation.
· Favorise une bonne intégration des Systèmes de contrôle dans le Système d’Entreprise 
pendant tout le cycle de vie de ces systèmes.
Cette norme n’a pas pour objectif :

· d’affirmer qu’il n’existe qu’une seule voie pour l’intégration des Systèmes de Contrôle dans le Système d’Entreprise

· de forcer les utilisateurs à abandonner leurs pratiques courantes pour gérer l’intégration

· de restreindre ou de contraindre les développements des systèmes d’intégration

Domaines d’application de la norme S95

Comment une telle norme peut-elle couvre un large spectre de systèmes de production : fabrication sur stock ou à la commande, conception à la commande, Kanban, fabrication répétitive, continue ou batch ? 
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Figure 2 : Typologie produit

Pour répondre à cet objectif, la norme :

· considère les processus de gestion séparément des processus de fabrication

· définit l’information sans imposer les processus de traitement de l’information.
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Figure 3 : Stratégies de production et Logistique

Contenu de la norme S95

Purdue Reference Model for CIM (Purdue Enterprise Reference Architecture – www.pera.net)

Pour conduire ses travaux, le groupe SP95 s’est appuyé sur un modèle d’entreprise élaboré.

Le PRM a été développé à le fin des années 80 à l’université de Purdue (USA) par un consortium de vendeurs, d’utilisateurs et d’universitaires. Ce projet était conduit par le Dr. Theodore Williams, membre du comité SP95 et ancien président de l’ISA. Il définit plusieurs modèles utilisés pour décrire l’ensemble d’une entreprise de production, des éléments du rapport  final sont inclus dans la norme S95.01.

Le modèle hiérarchique de la planification et du contrôle 
propose un découpage conventionnel par niveau des fonctions de l’entreprise vues de la production dans un contexte opérationnel. Il a permis de positionner clairement l’interface et a établit la base des travaux du groupe SP95.
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 Figure 4 - modèle hiérarchique de la planification et du contrôle

Domaines S95

Sur ce modèle, la norme S95 définit l’interface entre les niveaux 3 et 4 :
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Figure 5 Domaines S95
Domaine S95.01 : Modèles & Terminologie

La première partie  de la norme définit :

· L’Étendue du domaine de contrôle manufacturier

· L’Organisation de l’actif physique de l’Entreprise manufacturière.

· Les Fonctions concernées par l’interface entre les domaines du Contrôle et de Gestion de l’Entreprise

· L’Information qui est partagée entre les fonctions de Contrôle et les fonctions d’Entreprise
Domaine S95.02 : Structures de Données et Attributs

La seconde partie de la norme définit:

· Les attributs des objets décrits dans la partie 1
· Les structures de données pour échanger l’information objet définie dans la partie1

Points particuliers :

· Indépendance vis à vis de la technologie du support de l’information
· Pas de protocole imposé

· Pas de format imposé pour les données 
Domaine S95.03 : Modèles des activités de production

La troisième partie de la norme définit les modèles des activités à l’intérieur du niveau 3 du modèle hiérarchique PRM :
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Figure 6 Domaines S95.03
Modèles et définitions

Plusieurs modèles sont utilisés pour décrire les concepts de l’intégration :

· Chaque modèle précise une vue particulière du problème de l’intégration 
· Ces modèles révèlent des niveaux de détail croissants


Modèle Hiérarchique des Activités



Modèle des Flux de données entre Fonctions




Catégories d’Information





Modèles Objets
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Figure 7 : Définition des modèles
Définition des domaines

Le Domaine détermine sur qui repose la responsabilité. On distingue le domaine du Contrôle des autres domaines de l ’Entreprise.
Une fonction appartient au domaine du Contrôle si elle :

· Est utile aux opérateurs pour faire leur travail
· Est critique pour assurer la  conformité à la réglementation. 

· Est critique pour la sûreté des installations
· Affecte la phase opérationnelle de la vie de l ’installation (par opposition à sa conception, sa construction ou son démantèlement)

Identification des flux

Le modèle des flux d’information permet définir les échanges et leur contenu. 
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Figure 8 - Le modèle PRM des flux d’information
Catégories d’information identifiées

Les flux d’information sont classés par catégories. Les diagrammes de VENN sont utilisés pour illustrer les recouvrement entre les différentes catégories d’information.
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Figure 9 : Catégories d'information

Objets du modèle

Les objets suivants ont été définis :

	PRODUCTION CAPABILITY INFORMATION
	Production capability

Personnel Model

Equipment Model

Material model

Process Segment Model

	PRODUCT DEFINITION INFORMATION
	Product segment

Manufacturing bill

	PRODUCTION INFORMATION
	Production schedule

Production request

Production performance

Production response


Exemple : Modélisation de la capacité de production
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Figure 10 : Modèle UML de la Capacité de Production

La capacité est définie dans le temps et selon ses caractéristiques :
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Figure 11 : Définition de la Capacité

La norme S95.02 propose les attributs suivants (pour l’objet « Capacité de Production »

	Attribute Name
	Description
	Examples

	ID
	Defines a unique instance of a production capability for a specified element of the equipment hierarchy model [Part 1 Section 5.2] (enterprise, site, area, process cell, production line, or production unit). 
	1999/12/30-HPC52.01.02

	Description
	Contains additional information and descriptions of the production capability definition. 
	“One day’s production capability for the East Wing manufacturing line.”

	Location
	An identification of the associated element of the equipment hierarchy model. 

Zero or more as required in order to identify the specific scope of the production capability definition.
	East Wing Manufacturing Line #2

	Element Type
	A definition of the type of associated element of the equipment hierarchy model.
	Production line

	Time Period
	The date and time range over which the production capability is defined.
	1999-12-30 11:59 -to- 
2000-01-01 12:00


Le Langage XML (voir par exemple www.xml.com/pub)

Développé par le consortium W3C, le langage XML étend aux données les caractéristiques du langage HTML de description de pages. Alors que le langage HTML est dédié à la communication entre la machine et l’homme, le langage XML permet aux ordinateurs de dialoguer entre eux. Indépendant des systèmes, il s’affirme de plus en plus comme le medium de communication privilégié de la Supply Chain.

Le comité SP95 a démontré l’utilisation du langage XML pour l’implémentation pratique de la norme S95., L’exemple partiel ci-dessous, basé sur les schémas BIZTALK,  concerne la capacité de production. Ces “Schémas” peuvent être interprétés facilement et permettent d’enrichir les messages en toute transparence.

<?xml version ="1.0"?>

<!--Generated by XML Authority. Conforms to XML Data subset for IE 5-->

<Schema name = "S95ProductionCapabilityV00-13.biz"


 xmlns = "urn:schemas-microsoft-com:xml-data"


 xmlns:dt = "urn:schemas-microsoft-com:datatypes"


 xmlns:s95 = "P:\Standards\SP95\S95-02\XML Stuff\1999-11-11 XML\x-schema:http://seneca/webpub/schema/S95CommonV00-12.biz">


<AttributeType name = "capabilityType" dt:type = "enumeration" dt:values = "committed available unattainable"/>


<ElementType name = "ProductionCapability" content = "eltOnly" order = "seq" model = "closed">



<attribute type = "capabilityType"/>



<element type = "s95:ID"/>



<element type = "s95:description" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>



<element type = "s95:Resources" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>



<element type = "s95:location" minOccurs = "0" maxOccurs = "1"/>



<element type = "s95:dateTimeStart" minOccurs = "0" maxOccurs = "1"/>



<element type = "s95:dateTimeEnd" minOccurs = "0" maxOccurs = "1"/>



<element type = "PersonnelCapability" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>



<element type = "EquipmentCapability" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>



<element type = "MaterialCapability" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>



<element type = "ProcessSegmentCapability" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>


</ElementType>


<ElementType name = "PersonnelCapability" content = "eltOnly" order = "seq" model = "closed">



<attribute type = "capabilityType"/>



<element type = "s95:ID"/>



<element type = "s95:description" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>



<group order = "one" minOccurs = "0" maxOccurs = "1">




<element type = "s95:PersonnelClass"/>




<element type = "s95:Person" minOccurs = "1" maxOccurs = "*"/>



</group>



<element type = "s95:dateTimeStart" minOccurs = "0" maxOccurs = "1"/>



<element type = "s95:dateTimeEnd" minOccurs = "0" maxOccurs = "1"/>



<element type = "s95:property" minOccurs = "0" maxOccurs = "*"/>


</ElementType>


<ElementType name = "EquipmentCapability" content = "eltOnly" order = "seq" model = "closed">



…


</ElementType>


<ElementType name = "MaterialCapability" content = "eltOnly" order = "seq" model = "closed">



…


</ElementType>


<ElementType name = "ProcessSegmentCapability" content = "eltOnly" order = "seq" model = "closed">



…


</ElementType>


<ElementType name = "s95:Resources" content = "mixed" model = "open"/>

</Schema>

Conclusion

Développée dans un esprit pragmatique par des acteurs diversifiés, la norme S95 offre une voie vers la maturité de la communication avec le système de production.  Après les interfaces dédiées et propriétaires des systèmes MES ou des extensions manufacturing des ERPs, elle présente une vision complète et un cadre précis pour la définition et la mise en oeuvre des interfaces.

Actuellement en cours de publication à l’ANSI, elle devrait être soumise à l’ISO ou à l’IEC pour devenir une norme internationale.

Forum Batch Francophone. Lyon, le 16 Novembre 2000
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