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le des comités électrotechniques nationaux (Comités nationaux de la CEl). La CEIl a pour objet
ration internationale pour toutes les questions de normalisation dans les domaines de_['€lec]
hique. A cet effet, la CEI, entre autres activités, publie des Normes internationales. Leup €la|
a des comités d'études, aux travaux desquels tout Comité national intéressé par- |& sujet
r. Les organisations internationales, gouvernementales et non gouvernementales, enliaison 4
nt également aux travaux. La CEIl collabore étroitement avec I'Organisation Internationale de N
blon des conditions fixées par accord entre les deux organisations.

sions ou accords officiels de la CEl concernant les questions techniques représentent, dans |4
un accord international sur les sujets étudiés, étant donné que les Comités nationaux inté
tés dans chaque comité d’études.

Liments produits se présentent sous la forme de recommandations internationales. Ils sont pul
rapports techniques ou guides et agréés comme tels par les Comités nationaux.

but d'encourager l'unification internationale, les Comités nationaux de la CEl s'engagent a 3
hnsparente, dans toute la mesure du possible, les Normes internationales de la CEl dans Ig
s et régionales. Toute divergence entre la norme de la CEIl et la norme nationale o
ndante doit étre indiquée en termes clairs dans cette derniere.

'a fixé aucune procédure concernant le marquage comime indication d’approbation et sa respong
hgée quand un matériel est déclaré conforme a I'uié de ses normes.

bn est attirée sur le fait que certains des éléments de la présente Norme internationale peuvent
de propriété intellectuelle ou de droits analogues. La CEl ne saurait étre tenue pour responsab
ntifié de tels droits de propriété et de ne pas avoir signalé leur existence.

internationale CEl 61512-1 a été établie par le sous-comité 65A: Aspects sys

51512 comprend des parties suivantes, présentées sous le titre général
e des processus'de fabrication par lots:

ie 1: Modéles et terminologie;
ie 2: Structure des données et régles générales relatives aux langages.

e cette'norme est issu des documents suivants:

de favoriser
tricité et de
boration est
traité peut
vec la CEl,
brmalisation

mesure du
essés sont

liés comme

ppliquer de
urs normes
U régionale

abilité n'est

faire I'objet
e de ne pas

emes, du

Contréle-

=R P '
ruto RAPpUIlt Ut vule

65A/217/FDIS 65A/238/RVD

Le rapport de vote indiqué dans le tableau ci-dessus donne toute information sur le vote ayant
abouti a I'approbation de cette norme.

L'annexe A fait partie intégrante de cette norme.

L'annexe B est donnée uniquement a titre d'information.
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1

2)

3)

4)

5)

6)

INTERNATIONAL ELECTROTECHNICAL COMMISSION

BATCH CONTROL -
Part 1. Models and terminology

FOREWORD

The IEC (International Electrotechnical Commission) is a worldwide organization for standardization c

omprising

all national electrotechnical committees (IEC National Committees). The object of the IEC is to promote

internftional co-operation on all questions concerning standardization in the electrical and electronic
this ephd and in addition to other activities, the IEC publishes International Standards. Their jprep
entrudted to technical committees; any IEC National Committee interested in the subjectsdealt
participate in this preparatory work. International, governmental and non-governmental organizatio
with the IEC also participate in this preparation. The IEC collaborates closely with the International Or
for Spandardization (ISO) in accordance with conditions determined by agreement between
organfzations.

The fprmal decisions or agreements of the IEC on technical matters expressp as nearly as po
interngtional consensus of opinion on the relevant subjects since each technical ,committee has repr
from gll interested National Committees.

The dpcuments produced have the form of recommendations for international use and are published i
of stapdards, technical reports or guides and they are accepted by the National Committees in that ser

In order to promote international unification, IEC National Committees’ undertake to apply IEC Int
Standprds transparently to the maximum extent possible in their national and regional stand
nce between the |IEC Standard and the corresponding~national or regional standard shall

indicafed in the latter.

The IEC provides no marking procedure to indicate its approval and cannot be rendered responsib
equipent declared to be in conformity with one of its standards.

Attentjon is drawn to the possibility that some of the 'elements of this International Standard may be tf
of patent rights. The IEC shall not be held responsible for identifying any or all such patent rights.

Internat|onal Standard IEC 61512-1 haS been prepared by subcommittee 65A: System
of IEC technical committee 65: Industrial-process measurement and control.

IEC 61912 consists of the following parts, under the general title Batch control.

- PIrt 1: Models andrterminology;

— Part 2: Data structures and guidelines for languages.

The tex{ of this standard is based on the following documents:

FDIS Report on voting

fields. To
aration is
with may
s liaising
janization
the two

sible, an
bsentation

the form

se.

Ernational
rds. Any
be clearly

e for any

e subject

hspects,

85A/217/FDIS 65A/238/RVD

Full information on the voting for the approval of this standard can be found in the report on
voting indicated in the above table.

Annex A forms an integral part of this standard.

Annex B is for information only.
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INTRODUCTION

Les modeles et la terminologie définis dans la présente partie de la CEl 61512

— soulignent les pratiques adéquates s'appliguant a la conception et a I'exploitation des
installations de fabrication par lots;

— peuvent étre utilisés afin d'améliorer le contréle-commande des installations de fabrication

par lot

S,

— peuvent étre appliqués quel que soit le degré d'automatisation.

La présente norme fournit plus spécifiquement une terminologie normative ainsi qu'un ensemble
cohérent de concepts et de modeles relatifs aux installations de fabrication par lots et au contréle-

command

entre les

harties concernées et qui

e de processus de fabrication par lots, qui permettront d'améliorer la communication

— réddiiront le temps passé par l'utilisateur pour atteindre des niveaux de production] optimaux
dans l¢ cas de nouveaux produits;

— permettront aux distributeurs de fournir des outils appropriés pour-la mise en ¢euvre du
contréle-commande de processus de fabrication par lots;

— permettront aux utilisateurs de mieux identifier leurs besoins;

— sim

sans lgs services d'un ingénieur spécialiste des systemes descontréle-commande;

- réd]:iront le colit d'automatisation des processus de fabrication par lots;

— réd
Le but de

— sug

iront les efforts d'ingénierie relatifs au cycle de‘vie.
la présente norme n'est pas de

pérer qu'il existe une seule fagcon de>mettre en oeuvre ou d'appliquer le

commande d'un processus de fabrication parilots;

— forcer les utilisateurs a abandonner-leur méthode actuelle de traitement des pro
fabrication par lots; ni de

— limi
fabric

er le développement dans- le domaine du contrdle-commande de proc
ion par lots.

blifieront la mise au point des recettes de telle maniére ‘gu'elles puissent étre ¢ffectuées

contrble-

essus de

bssus de

Les moddles présentés dans fa présente norme sont présumés complets tels qu'ils son{ indiqués.
, ils sont susceptibles d'étre réduits ou élargis selon la description ci-dessous. Lg¢s niveaux

Cependa
de l'unité

t du module de"commande peuvent ne pas étre omis dans le modéle physique.

La recette

principale |et la recette exécutable peuvent ne pas étre omises dans le modéle représentant lgs types de
recettes. |La préseptesxnorme ne comprend aucune régle spécifique relative a la ré
I'élargissement deces modéles.

— Reéduction:* certains éléments des modeles sont susceptibles d'étre omis tant que

reste

hérent et que les fonctions de I'élément supprimé sont prises en compte.

juction et

e modeéele

— Elargissement: certains éléments sont susceptibles d'étre ajoutés aux modules. Lorsque
I'ajout s'effectue entre des éléments reliés, il est recommandé de conserver l'intégrité de la
relation originale.
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INTRODUCTION

The models and terminology defined in this part of IEC 61512

— emphasize good practices for the design and operation of batch manufacturing plants;

— can be used to improve control of batch manufacturing plants; and

— can be applied regardless of the degree of automation.

Specifically, this standard provides a standard terminology and a consistent set of concepts
and models for batch manufacturing plants and batch control that will improve communications
between all parties involved; and that will

— reduce the user's time to reach full production levels for new products;

— e
— e

- m
servi

— I€|
— I€|

It is not

— sU
- fo
— re

The mo
they ms

levels nmay not be omitted from the physical model. The master recipe and the contrg
be omitted from the recipe-type model. Specific rules for collapsing and expanding

may no
these m

- C
cons

- E

relatg¢d elements, the integrity of the original relationship should be maintained.

able vendors to supply appropriate tools for implementing batch control;
able users to better identify their needs;

hke recipe development straightforward enough to be accomplished with
Ces of a control systems engineer;

duce the cost of automating batch processes; and
duce life-cycle engineering efforts.

the intent of this standard to

ggest that there is only one way to implement or-apply batch control;
Fce users to abandon their current way of dealing with their batch processes; or
strict development in the area of batch contrel.

dels presented in this standard are presumed to be complete as indicated. H
y be collapsed and expanded as described below. The unit and the control

odels are not covered in this,;standard.

bllapsing: elements in (the: models may be omitted as long as the model
stent, and the functions of the element removed are taken into account.

panding: elementsi:may be added to the modules. When they are added

out the

owever,
module
| recipe

remains

between
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CONTROLE-COMMANDE DES PROCESSUS DE FABRICATION PAR LOTS -
Partie 1: Modéles et terminologie

1 Domaine d'application

La présente partie de la CEl 61512 relative au contréle-commande de processus de fabrication
par lots définit des modeles de référence s'appliquant au contréle-commande de processus de
fabrication par lots tel qu'il est utilisé dans les industries de processus ainsi qu'une terminologie
permettant d'expliquer les relations entre ces modeles et ces termes. Il est possible que cette
norme neSapplique pas a toutes Ies applications de controle-commande des progessus de
fabricatiop par lots.

2 Référdnces normatives

Les documents normatifs suivants contiennent des dispositions qui, parisuite de la réfdrence qui
y est faitg, constituent des dispositions valables pour la présente pdartie de la CEl §1512. Au
moment de la publication, les éditions indiquées étaient en vigueuri Jout document nofmatif est
sujet a rgvision et les parties prenantes aux accords fondés sur la présente paiftie de la
CEIl 6151p sont invitées a rechercher la possibilité d'appliqueres éditions les plus récgentes des
documentls normatifs indiqués ci-aprés. Les membres de la<CEl et de I'|SO possedent le registre
des Normies internationales en vigueur.

CEI 6084B: 1988, Etablissement des diagrammes fonctionnels pour systemes de comnande

NOTE —|Les structures définies dans la CEI 60848 pgeuvent étre utiles dans la définition de l'automptisation de
procédufes et, en particulier, dans la définition d'une phase.

CEI 6090p: 1987, Mesure et commande dans les processus industriels — Termes et définitions

3 Définitjons

Pour les pesoins de la présente partie de la CEl 61512, les définitions suivantes s'appliquent.
Les définjtions figurant dansyta CEl 60902 ont servi de base aux définitions de la présente partie
de la CE] 61512. Au besoin, la connotation spécifique des termes utilisés dans le|contrble-
commande de processus de fabrication par lots a été incluse.

3.1 affegtationi\“Action d'automatisme de coordination affectant une ressource a unf lot ou a
une unité.

NOTE -

3.2 arbitrage: Action d'automatisme de coordination qui détermine la fagcon dont une ressource
devrait étre affectée lorsque les demandes concernant cette ressource sont trop nombreuses
pour pouvoir étre satisfaites en méme temps.

3.3 zone: Partie d'un site de fabrication par lots identifié par découpage physique,
géographique ou logique a l'intérieur du site.

NOTE — Une zone est susceptible de comprendre des cellules de processus, des unités, des modules
d'équipements et des modules de commande.

3.4 commande de base: Commande destinée a établir et maintenir I'équipement ou une
condition de processus spécifigue dans un état déterminé.

NOTE - La commande de base est susceptible d'inclure une régulation, un verrouillage, une supervision, un
traitement des exceptions ainsi qu'un automatisme combinatoire ou séquentiel.
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BATCH CONTROL -
Part 1: Models and terminology
e

This part of IEC 61512 on batch control defines reference models for batch control as used
in the process industries and terminology that helps explain the relationships between these

models

and terms. This standard may not apply to all batch control applications.

2 Nornluative references

The foll
constitu
indicate
agreem

applying
IEC and

IEC 608

NOTE|
in the

IEC 609

3 Defin

For the
IEC 60¢
the spe

3.1 all
NOTE
3.2 ar

allocate)
time.

bwing normative documents contain provisions, which through referernce in t
fe provisions of this part of IEC 61512. At the time of publication, the

bnts based on this part of IEC 61512 are encouraged to investigate the poss

ISO maintain registers of currently valid International Standards.

48: 1988, Preparation of function charts for contral systems

— Structures defined in IEC 60848 may be useful in the definition of procedural control and, in
definition of a phase.

02: 1987, Industrial-process measurement and control — Terms and definitio
itions

purpose of this part of IEC 61512, the following definitions apply. Definitions
02 were used as a basis for-definitions in this part of IEC 61512. Where neq
Cific connotation of terms used in batch control was included.

bcation: A form oficoordination control that assigns a resource to a batch or

— An allocation can/be for the entire resource or for portions of a resource.

pitration;~A form of coordination control that determines how a resource sh

his text,
editions

d were valid. All normative documents are subject to revision, and pafties to

bility of

the most recent editions of the normative documents indicated below. Menmbers of

barticular,

found in
essary,

unit.

ould be

d whenithere are more requests for the resource than can be accommodated at one

3.3 area: A component of a batch manufacturing site that is identified by physical,
geographical, or logical segmentation within the site.

NOTE

3.4 basic control:

— An area may contain process cells, units, equipment modules, and control modules.

of equipment or process condition.

Control that is dedicated to establishing and maintaining a specific state

NOTE — Basic control may include regulatory control, interlocking, monitoring, exception handling, and discrete
or sequential control.
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3.5 lot

(1) quantité de produit en cours de fabrication ou qui a été fabriquée lors d'un passage
unique dans le processus.

(2) entité représentant la fabrication d'un produit & un moment quelcongque du processus.

NOTE - Le terme «lot» désigne le produit réalisé par et durant le processus ainsi que l'entité représentant la
fabrication de ce produit. «Lot» est la forme contractée de I'expression «fabrication d'un lot».

3.6 contréle-commande des processus de fabrication par lots . Activités de contrdle-
commande et fonctions d'automatisme fournissant un moyen de traiter des quantités finies de
produits entrants en les soumettant & un ensemble ordonné d'activités de traitement sur une
période déterminée en utilisant une ou plusieurs parties de I'équipement.

3.7 progessus de fabrication par lots : Processus conduisant a la fabrication-de|quantités
finies de |produits en soumettant des quantités de produits entrants a un ensemblg ordonné
d'activitég de traitement sur une période déterminée en utilisant une ou plusieurs parties de
I'équipempnt.

3.8 programme de lots : Liste de lots a fabriquer dans une cellule décprocessus spécifique.

NOTE —|Le programme de lots inclut généralement des informations sur ce/qui est a fabriquer, les|quantités a
fabriquelr, la date et I'ordre de fabrication des lots ainsi que I'équipement autiliser.

3.9 resspurce commune : Ressource pouvant fournir des-Services a plus d'un demandeur.

NOTE —|Les ressources communes sont identifiées comme dés ressources a usage exclusif ou a us@ge partagé
(voir 3.22 et 3.54).

3.10 module de commande: Le plus bas niveau de regroupement d'équipementg dans le
modéle physique pouvant réaliser une commande de base.

NOTE —| Ce terme s'applique a la fois a I'équipement physique et & la ressource.

3.11 regette exécutable: Type derrecette qui, lors de son exécution, définit la fabricjation d'un
lot unique| d'un produit spécifique:

3.12 automatisme de coofdination: Type de commande dirigeant, initialisant et/ou|modifiant
I'exécutioh de procédures ‘et |'utilisation des ressources.

3.13 entreprise: Orxganisation coordonnant I'exploitation d'un ou plusieurs sites.

3.14 commande d'équipement: Fonctionnalité spécifique a I'équipement fournissant la
capacité | d‘automatisation réelle pour une ressource, qui comprend |'automatigation de
procédures—ta—ecommande—debase-etlesautomatismes—de-ecoeordinatior—etguire—faithas partie

de la recette.

3.15 ressource: Regroupement d'équipements de partie commande et de partie opérative et
leur contréle-commande associé servant a réaliser un automatisme (ou fonction de commande)
donné, ou un ensemble de fonctions de commande.

3.16 module d'équipement: Groupe fonctionnel d'équipement pouvant réaliser un nombre fini
d'activités de traitement élémentaires et spécifiques.

NOTES

1 Un module d'équipement est généralement centré sur une partie d'un équipement de processus (bac ou peson,
réchauffeur, épurateur, etc.). Ce terme s'applique a la fois a I'équipement physique et a la ressource.

2 Le dosage et le pesage sont des exemples d'activités de processus élémentaires.

3.17 opération d'équipement: Opération faisant partie de la commande d'équipement.
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3.5 batch
(1) The material that is being produced or that has been produced by a single
execution of a batch process.
(2) An entity that represents the production of a material at any point in the
process.

NOTE — Batch means both the material made by and during the process and also an entity that represents the
production of that material. Batch is used as an abstract contraction of the words "the production of a batch."

3.6 batch control: Control activities and control functions that provide a means to process
finite quantities of input materials by subjecting them to an ordered set of processing

activities—over—a-finite-period-of-time-using-ohe-or more pieces—of eguipment
Ve—a—HhRHepeHoa—-o+—tHRedHsHhg-—oh —HRofrepiec —egthpent-

3.7 bakch process: A process that leads to the production of finite quantities, 6fymagerial by
subjectipg quantities of input materials to an ordered set of processing activities ovell a finite
period gf time using one or more pieces of equipment.

3.8 batch schedule: A list of batches to be produced in a specific precess cell.

NOTE|- The batch schedule typically contains such information as what to produce, how much to prodlice, when
or in What order the batches are needed, and what equipment to use.

3.9 common resource: A resource that can provide services to more than one requester.

NOTE|- Common resources are identified as either exclusive-use resources or shared-use resources|(see 3.22
and 3/54).

3.10 cpntrol module: The lowest level groupihg of equipment in the physical model that
can carfy out basic control.

NOTE|- This term applies to both the physical equipment and the equipment entity.

3.11 cpntrol recipe: A type of recipe which, through its execution, defines the manpfacture
of a single batch of a specific product.

3.12 cpordination control:\\, ‘A type of control that directs, initiates, and/or modifies the
executign of procedural control and the utilization of equipment entities.

3.13 epterprise: JAn‘organization that coordinates the operation of one or more sites.

3.14 epuipment control:  The equipment-specific functionality that provides thg actual
control [capability for an equipment entity, including procedural, basic and coofdination
control,|and@’that is not part of the recipe. 1

3.15 equipment entity: A collection of physical processing and control equipment and
equipment control grouped together to perform a certain control function or set of control
functions.

3.16 equipment module: A functional group of equipment that can carry out a finite number
of specific minor processing activities.

NOTES

1 An equipment module is typically centered around a piece of process equipment (a weigh tank, a process
heater, a scrubber, etc.). This term applies to both the physical equipment and the equipment entity.

2 Examples of minor process activities are dosing and weighing.

3.17 equipment operation: An operation that is part of equipment control.
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3.18 phase d'équipement:
3.19 procédure d'équipement:

3.20 procédure d'unité d'équipement:
d'équipement.

3.21 traitement des exceptions:

61512-1 00 CEI:1997

Phase faisant partie de la commande d'équipement.
Procédure faisant partie de la commande d'équipement.

Procédure d'unité faisant partie de la commande

Fonctions traitant les aléas de processus ou d'installation et

autres événements extérieurs au comportement normal ou souhaité du contrdle-commande des

processus de fabrication par lots.

3.22 reSSUUICE d USAYE EXCIUSIT:
moment donné.

3.23 formule:

3.24 regette générale:
du matérigl.

3.25 enqtéte: Informations relatives au but, a l'origine et la-version de la recette,
I'identificgtion de la recette et du produit, le créateur et la date"d'émission.

RESSOUICE COMMTIUNE U U Seut utiisateur peut atjliser a un

Catégorie d'information de recette comprenant les entrées de. procgssus, les
parameétrés de processus et les sorties de processus.

Type de recette exprimant les traitements indépendamment du site et

elles que

Identificateur unique relatif aux lots, séries; opérateurs, techniciens et| matiéres

3.26 ID:

premiéreg.

3.27 chaine; train: Voir définition du terme.

3.28 sérnie: Quantité unique de matériaux présentant

communesg.
NOTE —|L'origine du matériau, la recette_principale utilisée pour fabriquer le matériau et les propriété
distinctgs représentent des exemples de caractéristiques communes.

3.29 reg
susceptib

3.30 mo
au sein d'
ou par d'

un ensemble de caract]

ette principale: Type de recette prenant en compte les possibilités de I'équi
e de comprendre-des informations spécifiques a la cellule de processus.

de de contrdle: Maniére dont les transitions des fonctions séquentielles s'
un élément de procédure, ou acces aux états des ressources par intervention
lutres“types de commande.

3.31 ope

eristiques

5 physiques

hbement et

pffectuent
manuelle

constituée de l'algorithme nécessaire a l'initialisation, a l'organisation et au contrdle-c
des phases.

3.32 cheminement; chaine:

ou censé

3.33 sécurité du personnel

command

— empécher,

Ordre d'un équipement au sein de la cellule de process
étre utilisé au cours de la fabrication d'un lot spécifique.
Activité de

et protection de I'environnement:

e consistant a
au niveau du processus,

I'apparition de facteurs de risques

compromettre la sécurité du personnel et/ou nuire & I'environnement, et/ou

‘pendante
ommande

us, utilisé

contrble-

pouvant

— prendre des mesures complémentaires, comme la mise en route de I'équipement de

secour

s, afin d'empécher

importante qui mettrait en danger le personnel et/ou nuirait a I'environnement.

gu'une condition anormale n'engendre une dégradation plus
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3.18 equipment phase: A phase that is part of equipment control.

3.19 equipment procedure: A procedure that is part of equipment control.

3.20 equipment unit procedure: A unit procedure that is part of equipment control.

3.21 exception handling: Those functions that deal with plant or process contingencies
and other events which occur outside the normal or desired behaviour of batch control.

3.22 exclusive-use resource:

time.

3.23 f
parame

3.24 ¢
process

3.25 h
recipe 4

3.26 I

3.27

3.28 Id

NOTE|
and d

3.29 n
include

3.30 m
a proce
manuall

3.31 o
consisti

rmula: A category of recipe information that includes process inputs),
ers and process outputs.

eneral recipe: A type of recipe that expresses equipment ,and” site-inde
ing requirements.

pader: Information about the purpose, source and versien of the recipe
nd product identification, creator, and issue date.

D: A unique identifier for batches, lots, operators;technicians, and raw materi
ne; train: See definition for train.

t: A unique amount of material having=a.set of common traits.

— Some examples of common traits are ‘material source, the master recipe used to produce th
stinct physical properties.

brocess cell-specific infermation.

ode: The manner<nwhich the transition of sequential functions are carried o
dural element ,or_the accessibility for manipulating the states of equipment
y or by other types of control.

peration”\*A procedural element defining an independent processing
ng of the algorithm necessary for the initiation, organization and control of phg

A common resource that only one user can use at any given

process

pendent

such as

Als.

P material

aster recipe: A type of trecipe that accounts for equipment capabilities gnd may

It within
entities

activity
ses.

3.32 p

thY stream: The order of equipment within a process cell that is use

, or is

expecte

3.33 p

d to be used, in the production of a specific batch.

ersonnel and environmental protection: The control activity that

— prevents events from occurring that would cause the process to react in a manner that
would jeopardize personnel safety and/or harm the environment; and/or

— takes additional measures, such as starting standby equipment, to prevent an abnormal
condition from proceeding to a more undesirable state that would jeopardize personnel
safety and/or harm the environment.
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3.34 phase: Le plus bas niveau d'élément de procédure dans le modéle d'automatisation de
procédure.

3.35 automatisation de procédure: Automatisation de la procédure de fabrication selon une
séquence ordonnée dans le but de réaliser une tache de fabrication.

3.36 élément de procédure: Elément de l'automatisation de procédure défini par le modéle
d'automatisation de procédure.

3.37 procédure: Stratégie de suivi d'un processus.

NOTE- En général, ce terme fait référence a la stratégie de fabrication d'un lot dans une unité de processus. Il
peut égflement désigner un processus n'occasionnant pas la fabrication d'un produit, tel qu'une,pijocédure de
nettoyage en place.

3.38 prdcessus : Suite d'activités chimiques, physiques ou biologiques . permettant la
transformiation, le transport ou le stockage de matériaux ou d'énergie.

3.39 opgration élémentaire de processus : Activités de traitement. élémentaires dombinées
afin de réjaliser une opération de processus.

NOTE —|Les actions de processus représentent le niveau le plus bas de lactivité de traitement au seip du modéle
de proc¢ssus.

3.40 cellule de processus: Regroupement logique diéquipements comprenant I'éguipement
nécessaire pour la fabrication d'un ou plusieurs lotss Elle définit le domaine d'application de
I'automatisme d'un ensemble d'équipements de processus a l'intérieur d'une zone.

NOTE —| Ce terme s'applique a la fois a I'équipement physique et & la ressource.

3.41 contréle de processus: Activité  d'automatisation comprenant les [fonctions
d'automafisme nécessaires pour réaliser tes traitements séquentiels, combinatoires e} continus
ainsi que jpour collecter et présenter deés-données.

3.42 entrée de processus: (Identification et quantité de matieres premiéres qu autres
ressourcgs nécessaires pour fabriquer un produit.

3.43 gestion de processus: Activité de contréle comprenant les fonctions d'automatisation
nécessaires pour géretr. la fabrication par lots au sein d'une cellule de processus.

3.44 opegration.de’ processus: Activité de transformation principale provoquant géngralement
une transformation chimique ou physique au niveau du matériau traité, définie sans tenir compte
de la configGration réelle de I'équipement sélectionné.

3.45 sortie de processus: ldentification et quantité de matériau ou d'énergie susceptible de
résulter de I'exécution d'une recette exécutable.

3.46 parametre de processus: Information nécessaire a la fabrication d'un matériau mais qui
n'‘entre pas dans la classification d'entrée ou de sortie de processus.

NOTE - La température, la pression et le temps constituent des exemples d'informations de parameétres de
processus.

3.47 stade de processus: Partie d'un processus se déroulant en général indépendamment des

autres stades de processus et qui donne généralement lieu a une séquence planifiee de
transformations chimigues ou physiques du matériau traité.
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3.34 phase: The lowest level of procedural element in the procedural control model.

3.35 procedural control: Control that directs equipment-oriented actions to take place in
an ordered sequence in order to carry out some process-oriented task.

3.36 procedural element: A building block for procedural control that is defined by the
procedural control model.

3.37 procedure: The strategy for carrying out a process.

NOTE — In general, this refers to the strategy for making a batch within a process cell. It may also refer to a
process that does not result in the pmdllr‘tinn of a prndllr‘f such as a r‘lpan-in-plar‘p prnrpdllrp

3.38 pfocess: A sequence of chemical, physical, or biological activities for théxconversion,
transpoft or storage of material or energy.

3.39 pfocess action: Minor processing activities that are combined to"make up a process
operatign.

NOTE|- Process actions are the lowest level of processing activity within the process model.
3.40 process cell: A logical grouping of equipment that includes the equipment reqdired for

productljon of one or more batches. It defines the spafi of logical control of ong set of
procesg equipment within an area.

NOTE|- This term applies to both the physical equipment and\the equipment entity.

3.41 pfocess control: The control activity that includes the control functions nepded to
provide |sequential, regulatory and discrete cantrol, and to gather and display data.

3.42 process input:  The identification“and quantity of a raw material or other resource
required to make a product.

3.43 pfrocess management: (The control activity that includes the control functions|needed
to mandge batch production within a process cell.

3.44 process operation:” A major processing activity that usually results in a chemical or
physical change in the ‘material being processed and that is defined without considenation of
the actyal target €quipment configuration.

3.45 pfoceSstoutput: An identification and quantity of material or energy expgcted to
result from/one execution of a control recipe.

3.46 process parameter: Information that is needed to manufacture a material but does
not fall into the classification of process input or process output.

NOTE — Examples of process parameter information are temperature, pressure and time.
3.47 process stage: A part of a process that usually operates independently from other

process stages and that usually results in a planned sequence of chemical or physical
changes in the material being processed.
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3.48 recette: Ensemble d'informations nécessaires servant uniquement a la définition des
prescriptions relatives a la fabrication d'un produit spécifique.
NOTE - Quatre types de recettes sont définis dans la présente norme: générale, de site, principale et exécutable.
3.49 gestion de recette: Activité d'automatisme comprenant les fonctions nécessaires a la

conception, a I'enregistrement et a la tenue des recettes générales, des recettes de site et des
recettes principales.

3.50 opération de recette: Opération faisant partie d'une procédure de recette dans une
recette principale ou exécutable.

3.51 phase de recette: Phase faisant partie d'une procédure de recette dans une recette
principale] ou exécutable.

3.52 prdcédure de recette: Partie de la recette définissant la stratégie de fabrication d'un lot.

3.53 prdcédure de recette d'unité: Procédure d'unité faisant partie® d'une progédure de
recette dans une recette principale ou exécutable.

3.54 regsource a usage partagé: Ressource commune pouvant étre utilisée par [plus d'un
utilisateun a la fois.

3.55 sitg: Partie d'une entreprise de fabricationOrésultant d'un découpage |physique,
géographjque ou logique au sein de I'entreprise.

NOTE —| Un site est susceptible de comprendre des zones, des cellules de processus, des unités, des modules
d'équipgment et des modules de commande.

3.56 regette de site : Type de recette spégifique au site.

NOTE —|Les recettes de site sont susceptibles d'étre dérivées de recettes générales intégrant les| contraintes
locales, Jtelles que la langue et les matiéres.premiéres disponibles.

3.57 état: Situation d'une ressource ou d'un élément de procédure a un moment donng.

NOTE —|Le nombre d'états~pessibles et leurs dénominations varient pour I'équipement et les éléments de
procédufe.

3.58 chaine; cheminement: Voir définition du terme «cheminement».

3.59 traln; ligne: Regroupement d'une ou plusieurs unités et groupes d'équipements| associés
de niveau|inférieur qu'il est possible d'utiliser pour fabriquer un lot de produits.

3.60 unité: Regroupement d'équipements de processus et de leurs modules de commande
associés au niveau desquels une ou plusieurs activités de traitement majeures peuvent étre
réalisées.

NOTES

1 Les unités sont supposées fonctionner sur un seul lot a la fois. Les unités fonctionnent de fagon relativement
indépendante les unes par rapport aux autres.

2 Ce terme s'applique a la fois a I'équipement physique et a la ressource.

3 La réaction, la cristallisation et la préparation d'une solution constituent des exemples d'activités de traitement
majeures.
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The necessary set of information that

requirements for a specific product.

NOTE

3.49

recipe management:

— There are four types of recipes defined in this standard: general, site, master and control.

The control activity that includes the control functions ne

create, store and maintain general, site and master recipes.

3.50

recipe operation:

An operation

control recipe.

uniquely defines the production

eded to

that is part of a recipe procedure in a master or

3.51 recipe—phase—Aphasethatispartof a—recipeprocedure—in—a—master—of control
recipe.
3.52 r¢cipe procedure: The part of a recipe that defines the strategy ,for* producing a
batch.
3.53 recipe unit procedure: A unit procedure that is part of a 'reCipe procedyre in a
master pr control recipe.
3.54 shared-use resource: A common resource that can bé«used by more than onef user at
a time.
3.55 sjte: A component of a batch manufacturing enterprise that is identified by physical,
geographical, or logical segmentation within the enterprise.
NOTE|- A site may contain areas, process cells, units~egquipment modules and control modules.
3.56 sl|te recipe: A type of recipe that is¢site-specific.
NOTE|- Site recipes may be derived from general recipes recognizing local constraints, such as lanquage and
availaple raw materials.
3.57 sjate: The condition of anyequipment entity or of a procedural element at a givgn time.
NOTE|- The number of possible states and their names vary for equipment and for procedural elements.
3.58 sfream; path:  Se®e definition for path.
3.59 tfjain; line:) A collection of one or more units and associated lower level equipment

groupings thatihas the ability to be used to make a batch of material.

h

3.60 u

A
LN

d other

NOTES

1 Units are presumed to operate on only one batch at a time. Units operate relatively independently of one
another.

2 This term applies to both the physical equipment and the equipment entity.

3 Examples of major processing activities are react, crystallize, and make a solution.
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3.61 procédure d'unité: Stratégie de réalisation d'enchainement d'opérations dans un
processus au sein d'une unité. Elle comprend les opérations successives et l'algorithme
nécessaire a l'initialisation, a l'organisation et a lI'automatisation de ces opérations.

3.62 recette d'unité: Partie d'une recette exécutable définissant uniquement les prescriptions
d'opérations successives de production pour une unité.

NOTE - La recette d'unité comprend la procédure d'unité ainsi que la formule, I'en-téte, les prescriptions relatives a
I'équipement, et les autres informations qui s'y rattachent.

3.63 supervision d'unité:  Activité d'automatisme comprenant les fonctions de commande
nécessaires pour superviser l'unité et les ressources de l'unité.

4 Procegsus de fabrication par lots et équipement

Cet articlg¢ fournit une vue d'ensemble du traitement par lots et de l'installation, de fabri¢ation par
lots. Les| modeles et la terminologie définis dans cet article fournissent une bpse pour
comprendre I'application du contréle-commande de fabrication par lots aubniveau de l'installation
de fabrication par lots traitée aux articles 5 et 6. Cet article présenté~plus particulierement les
processu$ de fabrication par lots et fournit un modele physique, ainsi qu'une classification de
cellules de processus.

4.1 Prodessus, lots et processus de fabrication par lots

Un procgssus est une suite d'activités chimiques, physiques ou biologiques pernpettant la
transformiation, le transport ou le stockage d'un, matériau ou d'énergie. Les processus de
fabricatiop industrielle entrent généralement dans_la classification suivante: processup continu,
processu$ de fabrication de piéces discréteswau par lots. La classification d'un processus
dépend de la sortie du processus, selon quielle apparait dans un flux continu (coptinu), en
guantités|finies de pieces (fabrication de pig€ces discrétes) ou en quantités finies de jmatériaux
(lots). Bign que certains aspects de la présente norme puissent s'appliquer a des pro¢essus de
fabrication de piéces discretes ou a(des processus continus, cette norme ne traite pas
spécifiqugment de ces types de processus.

4.1.1 Processus continus

Au cours| d'un processus eontinu, les produits passent dans un flux continu au tfavers de
I'équipempnt de traitement. Une fois qu'un état d'exploitation stable est établi, la pature du
processu$ ne dépend\pas de la durée d'exploitation. Les démarrages, les transitigns et les
arréts ne|contribueqt-généralement pas a réaliser le traitement souhaité.

4.1.2 Prgcessus de fabrication de pieces discretes

Au cours ld'un processus de fabrication de piér‘nc rlit:r‘rbfnc' les prnr‘lllifc sont-classéslen séries

de fabrication sur la base de matieres premiéres, de prescriptions de fabrication et d'historiques
de fabrication communs. Lors d'un processus de fabrication de pieces discretes, une quantité de
produit spécifiée se déplace, en tant qu'unité (groupe de piéces), entre les stations de travail et
chaque piéce garde son identité propre.

4.1.3 Processus de fabrication par lots

Les processus de fabrication par lots décrits dans la présente norme permettent la fabrication
de quantités finies de matériaux (lots) en soumettant des quantités de matériaux entrants a une
suite définie d'actions de traitement a I'aide d'un ou plusieurs équipements. Le produit résultant
d'un processus de fabrication par lots est appelé un lot. Les processus de fabrication par lots
sont des processus discontinus. Les processus de fabrication par lots ne sont ni discrets, ni
continus; cependant, ils possédent les caractéristiques de ces deux processus.
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3.61 unit procedure: A strategy for carrying out a contiguous process within a unit. It
consists of contiguous operations and the algorithm necessary for the initiation, organization
and control of those operations.

3.62 unit recipe: The part of a control recipe that uniquely defines the contiguous
production requirements for a unit.

NOTE — The unit recipe contains the unit procedure and its related formula, header, equipment requirements
and other information.

3.63 unit supervision: The control activity that includes control functions needed to
supervise the unit and the unit's resources.

4 Batch processes and equipment

This clajuse provides an overview of batch processing and the batch manufacturing plant. The
models |and terminology defined in this clause provide a foundation for understandgliing the
application of batch control to the batch manufacturing plant in clauses 5 and 6. Spet ifically,
this clayse discusses batch processes, a physical model, and process cell classification.

4.1 Processes, batches and batch processes

A procgss is a sequence of chemical, physical or biolagdical activities for the conversion,
transpoft or storage of material or energy. Industrial manufacturing processes can generally
be clagsified as continuous, discrete parts manufacturing or batch. How a process is
classifigd depends on whether the output from the process appears in a continudus flow
(contindous), in finite quantities of parts (discrete,parts manufacturing), or in finite qyantities
of matgrial (batches). Although aspects of<this standard may apply to discrete parts
manufag¢turing or continuous processes, this. standard does not specifically addreqs these
types of processes.

4.1.1 dontinuous processes

In a continuous process, materials are passed in a continuous flow through prqcessing
equipmegnt. Once established' in a steady operating state, the nature of the procesf is not
dependent on the length_efitime of operation. Start-ups, transitions and shutdowng do not
usually tontribute to achieving the desired processing.

4.1.2 Discrete pants manufacturing processes

In a discrete<parts manufacturing process, products are classified into production lots that
are basged,on)common raw materials, production requirements and production histories. In a
discretq parts manufacturing process, a specified quantity of product moves as a unir(group
of parts) between workstations, and each part mamntains its unique dentity.

4.1.3 Batch processes

The batch processes addressed in this standard lead to the production of finite quantities of
material (batches) by subjecting quantities of input materials to a defined order of processing
actions using one or more pieces of equipment. The product produced by a batch process is
called a batch. Batch processes are discontinuous processes. Batch processes are neither
discrete nor continuous; however, they have characteristics of both.
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Un processus de fabrication par lots peut étre subdivisé selon un ordre hiérarchiqgue comme
indiqué a la figure 1. La fabrication de chlorure de polyvinyle par polymérisation d'un monomeére
de chlorure de vinyle constitue [lillustration du processus de fabrication par lots dans les
paragraphes suivants.

4.1.3.1 Stades de processus

Le processus comprend un ou plusieurs stades de processus organisés sous la forme d'un
ensemble ordonné, qui peut étre en série, en paralléle ou les deux. Un stade de processus
constitue une partie d'un processus fonctionnant le plus souvent indépendamment des autres
stades de processus. Il engendre généralement une suite programmée de transformations

d
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mériser: polymériser le monomére de chlorure de vinyle pour faire du<ch
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her: sécher le chlorure de polyvinyle.

Dpérations de processus

tade de processus comprend un ensemble ordonnécd'une ou plusieurs opér
5. Les opérations de processus représentent des_activités de traitement maje
de processus engendre généralement une transformation chimique ou ph
matériau traité. Les opérations de processus typigques en vue de la polymér
b de chlorure de vinyle en chlorure de polyvinyle pourraient étre les suivantes:

barer le réacteur: mettre le réacteur sods vide pour supprimer I'oxygéne;

rger: verser de I'eau déminéralisée_€t*des agents tensio-actifs;

oquer la réaction: mélanger le\monomére de chlorure de vinyle et le ¢
br a 55 °C — 60 °C et maintenir cette température jusqu'a ce que la pressio
Ur diminue.
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The subdivisions of a batch process can be organized in a hierarchical fashion as shown in
figure 1. The example batch process used in the following subclauses is the production of
polyvinyl chloride by the polymerization of vinyl chloride monomer.

4.1.3.1 Process stages

The process consists of one or more process stages which are organized as an ordered set,
which can be serial, parallel or both. A process stage is a part of a process that usually
operates independently from other process stages. It usually results in a planned sequence
of chemical or physical changes in the material being processed. Typical process stages in
the polyvinyl chloride process might be the following:

pq
re
dr

4.1.3.2

Each pri
operatid
chemics
the poly
the follg

pr
ch

rg

[ymerize: polymerize vinyl chioride monomer into polyvinyl chioride;
cover: recover residual vinyl chloride monomer;
y: dry polyvinyl chloride.

Process operations

ocess stage consists of an ordered set of one or more process operations.
ns represent major processing activities. A process @gperation usually resu

Process
Its in a

| or physical change in the material being processed.“Typical process operations for

merization of vinyl chloride monomer into polyvinyl chloride process stage N
wing:

epare reactor: evacuate the reactor to remove oxygen;

arge: add demineralized water and surfactants;

act: add vinyl chloride monomer and catalyst, heat to 55 °C — 60 °C and hol

temperature until the reactor pressure decreases.

night be

| at this
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Processus
comprend un ensemble
ordonné de
N\
Stade de
processus

comprend un ensemble
ordonné d'

AN

Opération de
processus

comprend un ensemble
ordonné d'

A\

Action de
processus

NOTE —|L'annexe A fournit une explication du\format et des associations générales utilisés pour créer Ips schémas
de la pr¢sente norme.

Figure 1 — Modele de processus (schéma entité-relation)

4.1.3.3 Actions de processus

Chaque opération.deprocessus peut étre subdivisée en un ensemble ordonné d'une ouf plusieurs
actions dg processus réalisant le traitement prescrit par I'opération de processus. Lgs actions
de processus~decrivent des activités de traitement élémentaires combinées pour réFiser une

opération|désprocessus. Les actions de processus typiques en vue de I'opération de processus

de réaction pnllrrninnf &tre les suivantes.

ajouter: ajouter dans le réacteur la quantité prescrite de catalyseur;

ajouter: ajouter dans le réacteur la quantité prescrite de monomére de chlorure de vinyle;
chauffer: chauffer le contenu du réacteur a 55 °C — 60 °C;

— maintenir: maintenir le contenu du réacteur a 55 °C — 60 °C jusqu'a ce que la pression
dans le réacteur diminue.

4.2 Modéle physique

Les paragraphes suivants décrivent un modéle physique qui peut étre utilisé pour décrire les
biens corporels d'une entreprise, c'est-a-dire les entreprises, les sites, les zones, les cellules de
processus, les unités, les modules d'équipement et les modules de commande.
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Process
consists of an
ordered set of
N\
Process
stage
consists of an
ordered set of
N\
Process
operation
consists of @n
ordered Set of
VN
Process
action

NOTE|- Annex A provides an explanation of the format and general associations used in creating the|diagrams
in this|international standard.

Figure 1.<\Process model (entity-relationship diagram)

4.1.3.3| Process actions

Each pfocess epgération can be subdivided into an ordered set of one or more process
actions |that carry out the processing required by the process operation. Process|actions
describ@ minar processing activities that are combined to make up a process ogeration.
Typical jpfecess actions for the react process operation might be the following:

— add: add the required amount of catalyst to the reactor;

— add: add the required amount of vinyl chloride monomer to the reactor;

— heat: heat the reactor contents to 55 °C — 60 °C;

— hold: hold the reactor contents at 55 °C — 60 °C until the reactor pressure decreases.

4.2 Physical model

The following subclauses discuss a physical model that can be used to describe the physical
assets of an enterprise in terms of enterprises, sites, areas, process cells, units, equipment
modules and control modules.
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Les biens corporels d'une entreprise réalisant une fabrication par lots sont généralement
répartis de fagcon hiérarchique comme représenté a la figure 2. Les regroupements de niveau
inférieur sont combinés pour former des niveaux supérieurs dans la hiérarchie. Dans certains
cas, un regroupement a un certain niveau est susceptible d'étre intégré dans un autre
regroupement de méme niveau.

Le modele comprend sept niveaux, une entreprise figurant au niveau le plus haut, puis un site et
une zone. Ces trois niveaux sont fréequemment définis selon des considérations économiques et
ne sont pas modélisés dans la suite de cette norme. Les trois niveaux supérieurs figurent dans
le modele afin de pouvoir identifier correctement la relation entre I'équipement de niveau
inférieur et I'entreprise de fabrication.

Entreprise

peut inclure

peut inclure

Cellule de
processus

doit inclure

Unité

eut inclure
A Peut

“Module S
d'équipement [ peut

T | inclure

peut inclure

D\
Vodule de
commande peut

'[ inclure

NOTE - Les cases des trois premiers niveaux sont représentées par des traits hachurés pour indiquer que les
criteres utilisés pour configurer les limites de ces trois niveaux dépassent souvent le cadre du contréle-commande
de processus de fabrication par lots et de la présente norme. Par conséquent, les critéres relatifs a la configuration
des limites de ces trois niveaux du modéle physique ne seront pas abordés dans cette norme.

Figure 2 — Modeéle physique
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The physical assets of an enterprise involved in batch manufacturing are usually organized in
a hierarchical fashion as described in figure 2. Lower level groupings are combined to form
higher levels in the hierarchy. In some cases, a grouping within one level may be
incorporated into another grouping at that same level.

The model has seven levels, starting at the top with an enterprise, a site and an area. These
three levels are frequently defined by business considerations and are not modelled further in
this standard. The three higher levels are part of the model to properly identify the
relationship of the lower level equipment to the manufacturing enterprise.

may contain

Process
cell

must contain
A

Unit

A may contain
Equipment |
module may

T | contain

may contain

N
Control
module may

T contain

N4

NOTE — The boxes for the top three levels are shown with slashed lines to indicate that the criteria that are
used for configuring the boundaries of these three levels is often beyond the scope of batch control and this
standard. Therefore, criteria for configuring the boundaries of these three levels of the physical model will not be
discussed in this standard.

Figure 2 — Physical model
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Les quatre niveaux inférieurs de ce modeéle font référence a des types d'équipements
spécifiques. Un type d'équipement représenté a la figure 2 représente un ensemble
d'équipements physiques de traitement et de commande regroupés dans un but spécifique. Les
niveaux inférieurs du modéle sont spécifiques aux regroupements d'équipements définis et
délimités d'un point de vue technique. Les quatre niveaux inférieurs d'équipements (cellules de
processus, unités, modules d'équipement et modules de commande) sont définis par les activités
d'ingénierie (voir 5.2.3 et 6.1.3). Durant ces activités d'ingénierie, les équipements des niveaux
inférieurs sont regroupés pour former un nouveau regroupement d'équipement de niveau
supérieur. Il s'agit de simplifier I'exploitation de cet équipement en le considérant comme un seul
équipement plus important. Une fois créé, I'équipement ne peut pas étre subdivisé sauf en cas
de modification de la conception a ce niveau.

421 NI cau dc‘ l“C'llL‘IC'}JII’DC'

Une entrgprise est un regroupement d'un ou plusieurs sites. Elle peut comprendrecCdes pites, des
zones, dgs cellules de processus, des unités, des modules d'équipement et.des mpdules de
command

L'entreprise est chargée de définir les produits a fabriquer, les rsites de fabrication et
généralement leur méthode de fabrication.

Plusieurs| facteurs autres que le contréle-commande de preocessus de fabrication| par lots
définissent les limites d'une entreprise. Par conséquent, les criteres de configuration des limites
d'une entfeprise ne sont pas couverts par la présente normé¢

4.2.2 Nivyeau du site

Un site et un regroupement physique, géographigue ou logique déterminé par l'entfeprise. Il
peut comprendre des zones, des cellules de praocessus, des unités, des modules d'éguipement
et des mgdules de commande.

Les limitgs d'un site reposent généralement sur des critéres organisationnels ou commerciaux,
par opposition aux critéres techniques. "Plusieurs facteurs autres que le contrdle-comnande de
processu$ de fabrication par lotsi\.définissent ces limites. Par conséquent, les critéeres de
configuration des limites d'un site_ne sont pas couverts par la présente norme.

4.2.3 Nivyeau de la zone

Une zone| est un regroupement physique, géographique ou logique déterminé par le|site. Elle
peut comprendre des cellules de processus, des unités, des modules d'équipement et des
modules dle commande.

Les limitejs d’une zone reposent généralement sur des critéres organisationnels ou commerciaux,
par oppositi ite i i Qle- mande de
processus de fabrication par lots définissent ces limites. Par conséquent, les critéres de

configuration des limites d'une zone ne sont pas couverts par la présente norme.

4.2.4 Niveau de la cellule de processus

Une cellule de processus inclut toutes les unités, les modules d'équipement et les modules de
commande prescrits pour fabriquer un ou plusieurs lots.

Les activités de commande de processus répondent a un ensemble d'exigences de commande
grace a la mise en oeuvre de diverses méthodes et techniques. Les prescriptions relatives aux
actions de commande physiques peuvent satisfaire a des prescriptions de processus ou a des
prescriptions administratives.
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The lower four levels of this model refer to specific equipment types. An equipment type in
figure 2 is a collection of physical processing and control equipment grouped together for a
specific purpose. The lower levels in the model are specific to technically defined and
bounded groupings of equipment. The four lower equipment levels (process cells, units,
equipment modules and control modules) are defined by engineering activities (see 5.2.3 and
6.1.3). During these engineering activities, the equipment at lower levels is grouped together
to form a new higher level equipment grouping. This is done to simplify operation of that
equipment by treating it as a single larger piece of equipment. Once created, the equipment
cannot be split up except by re-engineering the equipment in that level.

4.2.1 Enterprise level

An entefprise is a collection of one or more sites. It may contain sites, areas, proges$s cells,
units, equipment modules and control modules.

The enterprise is responsible for determining what products will be manufactured, at which
sites the¢y will be manufactured, and in general how they will be manufactured.

There are many factors other than batch control that affect the boundaries of an enferprise.
Therefofe, the criteria for configuring the boundaries of an enterprise are not coveref in this
standarfl.

4.2.2 Site level

A site i a physical, geographical, or logical grouping<determined by the enterprisef It may
contain jareas, process cells, units, equipment moduleés and control modules.

The boyndaries of a site are usually based oncorganizational or business criteria as ¢pposed
to technical criteria. There are many factars other than batch control that affedqt these
boundalnies. Therefore, the criteria for configuring the boundaries of a site are not copered in
this stapdard.

4.2.3 Area level

An area is a physical, geographical, or logical grouping determined by the site.|[ It may
contain jprocess cells, units,\equipment modules and control modules.

The bopndaries of @an~area are usually based on organizational or business criferia as
opposed to technical criteria. There are many factors other than batch control thdt affect
these bpundariesy~Therefore, the criteria for configuring the boundaries of an area|are not
covered in this-standard.

4.2.4 Rrocéss cell level

A process cell contains all of the units, equipment modules and control modules required to
make one or more batches.

Process control activities respond to a combination of control requirements using a variety of
methods and techniques. Requirements that cause physical control actions may include
responses to process conditions or to comply with administrative requirements.
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Le train est une subdivision fréquente au niveau d'une cellule de processus. Un ftrain est
composé de toutes les unités et autres équipements susceptibles d'étre utilisés par un lot
spécifique. Un lot n'utilise pas toujours la totalité des équipements inclus dans un train. En outre,
plusieurs lots et plusieurs produits peuvent utiliser simultanément un train. L'ordre d'utilisation de
I'équipement effectivement employé ou censé étre employé par un lot est appelé le
cheminement. Bien qu'une cellule de processus puisse comprendre plus d'un train, aucun train ne
peut inclure un équipement situé en dehors des limites de la cellule de processus.

Une cellule de processus est un regroupement logique d'équipements comprenant I'équipement
nécessaire pour la fabrication d'un ou plusieurs lots. Elle définit le domaine d'application de
I'automatisation logique d'un ensemble d'équipements de processus a l'intérieur d'une zone.
L'existence de la ceIIuIe de processus permet de programmer la fabrrcatron sur la base d'une
cellule de—process : : tre—conce S C . omatfisation a
I'échelle dle Ia ceIIuIe Ces stratégies dautomatlsatlon a I'échelle de la cellule de\ processus
pourraient se révéler particuliéerement utiles dans des situations d'urgence.

4.2.5 Niveau de l'unité

Une unité| est constituée de modules d'équipement et de modules de eommande. Leg modules
qui constjtuent l'unité peuvent étre configurés en tant qu'élément de l'unité ou peyvent étre
utilisés tejmporairement pour réaliser des taches spécifiques.

Une ou plusieurs activités de transformation principales, telles)que la réaction, la crigtallisation
et la préparation d'une solution, peuvent étre réalisées dans<une unité. Celle-ci combing tous les
équipemegnts physiques de transformation et de commande’ nécessaires pour mener d bien ces
activités glans un regroupement de matériels indépendant d'équipements. Elle est géngralement
centrée sur une partie majeure de I'équipement dectransformation, comme une cuve-mélangeur
ou un régcteur. Physiquement, elle inclut ou peutcinclure les services de tous les éqlipements
reliés logiquement et qui sont nécessaires peur réaliser la ou les taches de trangformation
majeures |prescrites. Les unités fonctionnent de maniére relativement indépendante le unes par
rapport ajix autres.

Une unitélinclut ou fonctionne fréquemment sur un lot complet de matériau a un certain |niveau de
la séquence de transformation de (ce lot. Cependant, dans d'autres circonstances, |elle peut
inclure oy fonctionner seulement(sur une partie de ce lot. Cette norme présuppose que|l'unité ne
fonctionné pas sur plus d'un lot*a la fois.

4.2.6 Niveau du module d*équipement

Physiquement, le module d'équipement peut étre constitué de modules de commarde et de
modules @'équipement subordonnés. Un module d'équipement peut faire partie intégrgnte d'une
unité ou|représenter un regroupement d'équipements isolé a l'intérieur d'une dellule de
processu$. Slilest concu comme un regroupement d'équipements isolé, il peut constituer une
ressourcq ausage exclusif ou une ressource a usage partagé.

Un module d'équipement peut réaliser un nombre fini d'activités de traitement élémentaires
spécifiques telles que le dosage et le pesage. Il combine tous les équipements physiques de
traitement et de commande nécessaires pour mener a bien ces activités. Il est généralement
centré sur une partie de I'équipement de traitement, telle qu'un filtre. Fonctionnellement, le
domaine d'application du module d'équipement est défini par les taches finies qu'il doit réaliser.

4.2.7 Niveau du module de commande

Un module de commande est généralement un regroupement de détecteurs, de dispositifs de
commande, d'autres modules de commande et d'équipements de transformation associés qui, du
point de vue de la commande, est utilisé comme une seule entité. Un module de commande peut
également comprendre d'autres modules de commande. Par exemple, un module de commande
de téte pourrait étre défini comme une combinaison de plusieurs modules de commande de
vannes de séparation automatiques.
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A frequently recognized subdivision of a process cell is the train. A train is composed of all
units and other equipment that may be utilized by a specific batch. A batch does not always
use all the equipment in a train. Furthermore, more than one batch and more than one
product may use a train simultaneously. The order of equipment actually used or expected to
be used by a batch is called the path. Although a process cell may contain more than one
train, no train may contain equipment outside the boundaries of the process cell.

A process cell is a logical grouping of equipment that includes the equipment required for
production of one or more batches. It defines the span of logical control of one set of
process equipment within an area. The existence of the process cell allows for production
scheduling on a process cell basis, and also allows for process cell-wide control strategies
to be designed. These process cell-wide control strategies might be particularly useful in
emergency situations.

4.2.5 Unit level

A unit i made up of equipment modules and control modules. The modulés that maké¢ up the
unit maly be configured as part of the unit or may be acquired temporarily to carry out
specific|tasks.

One or [more major processing activities — such as react, crystallize, and make a sglution —
can be|conducted in a unit. It combines all necessary physical processing and| control
equipment required to perform those activities as an independent equipment groupipg. It is
usually tentered on a major piece of processing equipment; such as a mixing tank or feactor.
Physically, it includes or can acquire the services of alldogically related equipment necessary
to complete the major processing task(s) required of it. Units operate rglatively
independently of each other.

A unit ffequently contains or operates on a.complete batch of material at some point in the
procesging sequence of that batch. However, in other circumstances, it may coptain or
operate| on only a portion of a batch. This' standard presumes that the unit does not [operate
on morg than one batch at the same time.

4.2.6 Hquipment module level

Physically, the equipment_tmodule may be made up of control modules and subprdinate
equipmegnt modules. An €quipment module may be part of a unit or a stand-alone equipment
grouping within a process cell. If engineered as a stand-alone equipment grouping, i{ can be
an exclysive-use resgurce or a shared-use resource.

An equipment_‘medule can carry out a finite number of specific minor processing 4gctivities
such ag doSing and weighing. It combines all necessary physical processing and| control
equipment required to perform those activities. It is usually centered on a piece of
processiig—etgtipment—stuch—as—afitter—Functionatty—the he—egtipment—module is
defined by the finite tasks it is designed to carry out.

4.2.7 Control module level

A control module is typically a collection of sensors, actuators, other control modules, and
associated processing equipment that, from the point of view of control, is operated as a
single entity. A control module can also be made up of other control modules. For example, a
header control module could be defined as a combination of several on/off automatic block
valve control modules.
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régulation actionnée a partir du point de réglage de I'appareil;
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un appareil de commande comprenant un transmetteur, un régulateur et une vanne de

— une logique comprenant une vanne de séparation automatique munie de fin de courses
actionnée a partir du point de réglage de l'appareil;

— une téte comprenant plusieurs vannes de séparation automatiques et qui coordonne les
vannes pour diriger le flux vers une ou plusieurs destinations sur la base des informations du

point d

e réglage et transmises vers le module de commande de téte.

4.3 Classification des cellules de processus

Les para%

nombre
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ent utilisé au cours de la fabrication.

ssification par nombre de produits

e de processus est classée en tant que produit simple ou. produit multiple e
b de produits prévu en fabrication dans cette cellule de processus.

e de processus d'un produit simple fabrique le méme produit dans chaque
sont possibles au niveau des procédures et des-parametres utilisés. Par exe
sont susceptibles d'apparaitre afin de compenser les différences de I'équip

le processus.

e de processus d'un produit multiple fabrique différents produits en utilisan
de fabrication et de commande. .Il,existe deux possibilités:

les produits sont fabriqués.selon la méme procédure en utilisant différentg
hules (paramétres des produits et/ou de traitement variables);

produits sont fabriqués en utilisant différentes procédures.

ssification par structure physique

ipaux types ‘de structures physiques décrits ici sont les structures a che
cheminement multiple et en réseau.

cture” a cheminement simple est un groupe d'unités qu'un lot traverse
llelvoir figure 3). Une structure a cheminement simple pourrait étre une uni
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multiples

sont généralement utilisés; des matériaux finis multiples peuvent étre générés. Plusieurs lots
peuvent étre traités en méme temps.

Stockage N
des Stockage
L. —> Unité 1 Unité 2
matériaux des
entrants matériaux
N—__ finis

Figure 3 — Structure & cheminement simple
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Some examples of control modules are

— a regulating device consisting of a transmitter, a controller and a control valve that is
operated via the set point of the device;

— a state-oriented device that consists of an on/off automatic block valve with position
feedback switches, that is operated via the set point of the device; or

— a header that contains several on/off automatic block valves and that coordinates the
valves to direct flow to one or several destinations based upon the set point directed to

the h

eader control module.

4.3 Pracess cell classification

The fol
differen
equipms

4.3.1 d

A procs
product

A singl
procedy
compen
compen

A mult
product

- al

owing subclauses discuss the classification of process cells by the-humber of

products manufactured in the process cell and by the physical structurg
nt used in the manufacturing.

lassification by number of products

of the

ss cell is classified as single product or multi product”based on the number of

5 planned for production in that process cell.

p-product process cell produces the same product in each batch. Variifions in

res and parameters are possible. For example,) variations may occur in
sate for differences in equipment, to compensate for substitute raw mate
sate for changes in environmental conditions\or to optimize the process.

-product process cell produces different products utilizing different met
on or control. There are two possibilities:

products are produced with_the same procedure using different formulg

(varyling materials and/or process‘parameters);

— th

4.3.2 d

The bag

networkH,.

A singl
figure 3

e products are produced-using different procedures.

lassification by physical structure

ic types of physical structures discussed here are single path, multiple f

b-path-structure is a group of units through which a batch passes sequentis
. Alsingle-path structure could be a single unit, such as a reactor, or several

sequeng

rder to
Fials, to

hods of

values

ath and

lly (see
units in

e.“Multiple input materials are typically used; multiple finished materials

may be

generated. Several batches may be In progress at the same time.

N
Input —
materials ———»{ Unit 1 Unit 2 Finished
storage materials
storage
N—

Figure 3 — Single-path structure
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Une structure a cheminement multiple est représentée a la figure 4. Elle comprend de multiples
structures a cheminement simple mises en paralléle sans transfert de produit. Les unités
peuvent partager les sources de matieres premiéres et le stockage de produit. Plusieurs lots
peuvent étre traités en méme temps. Bien que les unités intégrées dans une structure a
cheminement multiple puissent étre physiquement similaires, il est possible que

cheminements et unités,

conception physique radicalement différente.

N

Unité 1

Pad AN

Une strucfture en réseau est représentée a la figure 5. Les cheminements peuvent étr

variables|
séquence

lot ou pehdant la fabricationydu lot. Le cheminement peut aussi étre totalement fle

exemple,
multiples

soient trapsférables dans la cellule de processus. Dans ce cas, la vérification des conn

processu

lots peuvént étre(produits en méme temps. Les unités peuvent partager les sources de

premiéreq

Stockage Stockage
des
- des
matériauix B> e 2 Unité 3 o
entrants materiaux
finis

N

Unité 4

Figure 4 — Structure;a‘cheminement multiple

Lorsque les cheminements sont fixes, les mémes unités sont utilisées selon
Lorsque le cheminement est variable, la séquence peut étre déterminée au

un lot pourrait coemmencer par n'importe quelle unité et suivre des chen

5 peut représenter une partie importante des procédures. Il est a noter que

et leSstockage de produit.

certains

au sein d'une structure a cheminement multiple, présentent une

b fixes ou
la méme
début du
xible. Par
hinements

au travers de(lajCellule de processus. Il n'‘est pas exclu que les unités ell¢s-mémes

exions de
plusieurs
matiéres
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A multiple-path structure is shown in figure 4. It consists of multiple single-path structures in
parallel with no product transfer between them. The units may share raw material sources
and product storage. Several batches may be in progress at the same time. Although units
within a multi-path structure may be physically similar, it is possible to have paths and units
within a multi-path structure that are of radically different physical design.

Unit 1

Input Rinished
materials > materials
storage storage

Unit4 1

Figure 4 — Multiple-path structure

A netwqgrk structure is shown in figure 5. The paths may be either fixed or variable. When the
paths afe fixed, the same units arg used in the same sequence. When the path is Variable,
the seqpence may be determinedcat the beginning of the batch or it may be determined as
the batg¢h is being produced. The path could also be totally flexible. For example, [a batch
could start with any unit _.and take multiple paths through the process cell. The units
themselyves may be portable within the process cell. In this case, verification of the process
connectjons may be an.important part of the procedures. Note that several batches|may be
in production at the Same time. The units may share raw material sources and |product
storage
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Unité 1

5 Conce

Cet article traite des concepts/—de contrdéle-commande de processus de fabricatiorn

nécessair
I'article p
de fabric
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Lorsque

résultent

Le conce

Stockage
des Stockage
matériatx des
entrants matériaux
finis

Unité 3

Figure 5 — Structure en réseau

bts de contrble-commande de processus de fabrication par lots

es pour répondre aux prescriptions de traitement/fabrication par lots présen
écédent et pour définir une méthode d'exploitation cohérente applicable a I'i
ation par lots. On‘“présente une structure de contréle-commande de prog
n par lots introduisant trois types d'automatismes nécessaires a la fabrication
ces types «diautomatismes sont appliqués a |'équipement, les ressource
brésentent/une fonctionnalité et une capacité d'automatisme.

pt .de recettes est traité; il comprend les quatre types de recettes décrit

par lots
ées dans
stallation
essus de
par lots.
s qui en

5 dans la
prmations

présente

norme ainsi que le contenu de ces recettes (en termes de catégories d'inf

utilisées pourdécrire une Tecette) Une Tetatiomest €tabtieentre ta proceédureincluse

dans une

recette et la commande associée a des ressources spécifiques (commande d'équipement). On
traite également du concept de réductibilité de la procédure de recette et de la commande
d'équipement. Les critéres de transportabilité de la recette sont présentés pour les quatre types
de recettes.

Parmi les autres concepts de contrdle-commande de processus de fabrication par lots décrits
article, on distingue: les plans et programmes de fabrication, les données de
référence, de production, l'affectation et l'arbitrage, les modes et les états ainsi que le
traitement des exceptions.

dans cet
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Figure 5 — Network structure

n control concepts

ause discusses the (batch control concepts needed to address thg
ing/batch manufacturing needs presented in the preceding clause and to ¢
nt way of operating” a batch manufacturing plant. A structure for batch cq
bd that introduces-three types of control needed for batch manufacturing. Whg
types are applied to equipment, the resulting equipment entities provide
ality and cantrol capability.

cept-ofrecipes is discussed, including the four types of recipes describeg
i and/the contents of these recipes (in terms of the information categories

batch
efine a
ntrol is
n these
process

in this
used to

describg

b ‘afecipe). A relationship is established between the procedure in a recipe

and the

control associated with specific equipment entities (equipment control). The concept of
collapsibility of the recipe procedure and of equipment control is discussed.
transportability criteria are introduced for the four types of recipes.

Recipe

Production plans and schedules, reference information, production information, allocation and
arbitration, modes and states, and exception handling are other batch control concepts
discussed in this clause.
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Les modeles et la terminologie présentés dans cet article ont pour objet de permettre la
compréhension nécessaire du concept de contréle-commande de processus de fabrication par
lots de fagon que les fonctions d'automatisme prescrites pour répondre aux diverses
prescriptions d'automatisation de la fabrication par lots puissent étre traitées a l'article 6.

5.1 Structure de contréle-commande de processus de fabrication par lots

L'article 4 présente un modéle physique définissant des termes relatifs a la hiérarchie de
I'équipement apparaissant fréguemment dans un environnement de fabrication par lots. Les
paragraphes suivants décrivent les trois types de commande (commande de base,
automatisation de procédure et automatisme de coordination) intervenant généralement au
niveau de la fabrication par lots.

5.1.1 Commande de base

La commande de base comprend la commande destinée a établir et & maintenir ['*équigement ou
une condition de processus spécifique dans un état déterminé. La commande, de base

— inclpit la surveillance, le verrouillage, le contrble, le traitement des,eXceptions et I¢ contrdle
répétit|f discret ou séquentiel;

— peut répondre aux prescriptions de processus susceptibles—d'influencer les dorties de
commgnde ou de donner lieu & des actions correctives;

— peut étre activée, désactivée ou modifiée par lintermédiaire des commandes de
I'opérateur ou par une automatisation de procédure ougar les automatismes de coofdination.

La commpnde de base dans un environnement dé{fabrication par lots n'est en prifpcipe pas
différentel de la commande de processus continus. Cependant, dans un environnement de
fabricatiop par lots, les contraintes peuvent étre plus lourdes au niveau de la capatité de la
commande de base a recevoir des ordres et amodifier son comportement en conséqugnce.

5.1.2 Aufomatisation de procédure

L'automafisation de procédure ardonne les actions orientées vers |'équipement gelon une
séquence|ordonnée afin de réaliSer une tache orientée vers le processus.

L'automafisation de procédure est l'une des caractéristiques des processus par Idts. Cette
automatigation permet &T'équipement de mener a bien un processus de fabrication par [lots.

L'automafisation de/~procédure est constituée d'éléments de procédure combinés g$elon une
certaine hiérarchie_afin de réaliser la tache d'un processus complet selon la définition fournie par
le modelg¢ de~processus. La hiérarchie des éléments de procédure identifiés et nofnmés est
illustrée 3 la-figure 6 et comprend des procédures, des procédures d'unité, des opéfations et
des phases

5.1.2.1 Procédure

La procédure occupe le niveau le plus élevé dans la hiérarchie et définit la stratégie de
réalisation d'une action de transformation principale telle que la réalisation d'un lot. Elle est
définie selon un ensemble ordonné de procédures d'unité. «Fabriquer du PVC» constitue un
exemple de procédure.
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The models and terminology introduced in this clause are intended to establish the necessary
batch control understanding so that the control functions that are needed to address the

diverse

control requirements of batch manufacturing can be discussed in clause 6.

5.1 Structure for batch control

Clause 4 introduced a physical model that defined terms for the hierarchy of equipment
typically found in a batch manufacturing environment. The following subclauses describe the
three types of control (basic control, procedural control, and coordination control) typically

needed

5.1.1

in batch manufacturing.

asic control

Basic ¢
of equip
— in
discr

- m
correg

- m

bntrol comprises the control dedicated to establishing and maintaining a spéci
ment and process. Basic control

cludes regulatory control, interlocking, monitoring, exception handling and re
pte or sequential control;

ny respond to process conditions that could influence the c¢ontrol outputs ol
ctive actions;

hy be activated, deactivated or modified by operator ,cemmands or by proce

coor(lination control.

Basic @
continud

ic state

petitive-
trigger

dural or

ontrol in a batch environment is, in principle, no different from the co
us processes. However, in the batch envicoament, there may be higher requi

on the ability for basic control to receive commands and to modify its behaviour b

these ¢

5.1.2 H

Procedt
in order

Procedy
equipme

Procedt
manner
hierarch
of procs

bmmands.

rocedural control

ral control directs equipment«griented actions to take place in an ordered s
to carry out a process-oriented task.

ral control is a characteristic of batch processes. It is the control that
nt to perform a batch process.

ral control is_made up of procedural elements that are combined in a hief
to accomplish the task of a complete process as defined by the process mo
y of identified and named procedural elements is illustrated in figure 6 and

dures;unit procedures, operations and phases.

5.1.2.1

trol of
ements
hsed on

pguence

enables

archical
Hel. The
Consists

Procedure

The procedure is the highest level in the hierarchy and defines the strategy for carrying out a
major processing action such as making a batch. It is defined in terms of an ordered set of
unit procedures. An example of a procedure is "make PVC."
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5.1.2.2 Procédure d'unité

Une procédure d'unité comprend un ensemble ordonné d'opérations donnant lieu a une séquence
d'opérations de fabrication successives au sein d'une unité. Une seule opération est présumée
active a l'intérieur d'une unité a un moment donné. Une opération est menée a bien dans une
seule unité. Cependant, les procédures d'unité multiples d'une procédure peuvent se dérouler
simultanément, chacune dans des unités différentes. Voici quelques exemples de procédures

d'unité:
— polymériser MCV;

— récupérer le MCV résiduel;
— sécher le PVC.

Procédure

comprend un ensemble
ordonné de

A\

Procédure
d'unité

comprend un ensemble
ordonné d'

Opération

comprend un ensemble
ordonné de

Phase

Figure 6 — Modéle d'automatisation de procédure

5.1.2.3 Opération

Une opération est un ensemble ordonné de phases définissant une séquence de transformations
principales au cours de laquelle le matériau traité passe d'un état a un autre, ce qui implique
généralement une transformation chimique ou physique. Il est souvent souhaitable de repérer les
limites de I'opération a certains points donnés de la procédure, lorsque le traitement normal peut
étre interrompu en toute sécurité.
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5.1.2.2 Unit procedure

A unit procedure consists of an ordered set of operations that cause a contiguous production
sequence to take place within a unit. Only one operation is presumed to be active in a unit at
any time. An operation is carried to completion in a single unit. However, multiple unit
procedures of one procedure may run concurrently, each in different units. Examples of unit
procedures include the following:

— polymerize VCM;
— recover residual VCM;
— dry PVC.

Procedure

consists of an
ordered set of

Unit
procedure

consists of an
ordered set of

Operation

consists of an
ordered set of

Phase

Figure 6 — Procedural control model

5.1.2.3 Operation

An operation is an ordered set of phases that defines a major processing sequence that
takes the material being processed from one state to another, usually involving a chemical or
physical change. It is often desirable to locate operation boundaries at points in the
procedure where normal processing can safely be suspended.
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Voici quelques exemples d'opérations:

— préparer: faire le vide dans le réacteur et enduire les parois d'un revétement empéchant la pollution;
— charger: verser de I'eau déminéralisée et des agents tensio-actifs;

— provoquer la réaction: ajouter le MCV et le catalyseur, chauffer puis attendre que la
pression diminue dans le réacteur.

5.1.2.4 Phase

Une phase est le plus petit élément d'automatisation de procédure pouvant accomplir une tache
orientée vers le processus. Une phase peut étre subdivisée en plus petites parties. Les étapes

l L cnaaQ s PR bl el o P TE
1 t—Hre—méthode—de—définition des

Aaitiene—ad ot Ao S £
et les trpnsitions—decrtes—dans—ta—CE—66848—fodrntssen

subdivisigns d'une phase.

Une phasg peut générer une ou plusieurs commandes ou actions, telles que
— activer et désactiver les commandes de base de type logique et spgcifier leurs |points de
réglage et leurs valeurs de sortie initiales;

— fixef, supprimer et modifier I'alarme et les autres limites;
— fixef et modifier les constantes, les modes de commande et{les types d'algorithmgs;

— relgver les variables de processus, telles que la densité-du gaz, la température du gaz et
le débit volumétrique sur un débitmeétre et calculer le déhit massique dans le débitmatre;

— entileprendre les vérifications d'autorisation de l'opérateur.

L'exécutign d'une phase peut donner lieu

N

— a d¢s commandes au niveau de la commande de base,

— a dps commandes au niveau des autre€s' phases (dans la méme ressource ou|dans une
autre),| et/ou

— a lal saisie de données.

La phasel|a pour objet de générer_bu définir une action orientée vers le processus, tanfis que la
logique ol I'ensemble des étapes qui constituent une phase est spécifique a I'équipement. Voici
guelques lexemples de phases:

— ajoyter le MCV;

— ajolter le catalyseur;

— chapffer.

5 1 3 AU amaticman da ~anrdinatingy
i OrrratroT C— G C—CoorG T atror

L'automatisme de coordination dirige, lance et/ou modifie I'exécution de l'automatisation de
procédure et l'utilisation des ressources. Il est variable temporellement par nature, comme
l'automatisation de procédure, mais il n'est pas structuré tout au long d'une tache spécifique
orientée vers le processus.

Les algorithmes suivants constituent des exemples d'automatismes de coordination:

contrdler la disponibilité ou la capacité de I'équipement;

— affecter I'équipement pour chaque lot;

— arbitrer les requétes d'affectation;

— coordonner les ressources communes a plusieurs équipements;
— sélectionner les éléments de procédure a exécuter;

— propager des modes.
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Example

s of operations include the following:

— preparation: pull a vacuum on the reactor and coat the walls with antifoulant;

— charge: add demineralized water and surfactants;
— react: add VCM and catalyst, heat and wait for the reactor pressure to drop.

5.1.2.4

Phase

A phase is the smallest element of procedural control that can accomplish a process-oriented
task. A phase may be subdivided into smaller parts. The steps and transitions as described

in IEC 60848 document one methaod of defining subdivisions of a phase

A phase

— e

spec|fying their set points and initial output values;

— SH
— Sf

can issue one or more commands or cause one or more actions, such as

abling and disabling regulating and state-oriented types of basi¢c confrol and

tting, clearing, and changing alarm and other limits;
tting and changing controller constants, controller modes and-types of algorit

ms;

— reading process variables, such as the gas density, gas<temperature and volumetric

flow yate from a flow meter, and calculating the mass flow-rate through the flow m

— Cd

The exgcution of a phase may result in

— Cd
— Cd

— the collection of data.

A phasg is intended to cause or define a process-oriented action, while the logic o
steps that make up a phase.aré equipment specific. Examples of phases incl
following:

— add VCM;

— add catalyst;

— hqat.
5.1.3 doordination control

nducting operator authorization checks.

mmands to basic control,
mmands to other phases (either in theisame or another equipment entity), an

pter;

i/or

r set of
ilde the

Coordingptionncontrol directs, initiates and/or modifies the execution of procedural control and

the utilization of equipment entities 1t is time-varying in nature like procedural control, but it

is not st

ructured along a specific process-oriented task.

Examples of coordination control are algorithms for

supervising availability or capacity of equipment;

— allocating equipment to batches;

— ar

bitrating requests for allocation;

— coordinating common resource equipment;

— selecting procedural elements to be executed;

opagating modes.
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Les fonctions nécessaires pour mettre en oeuvre l'automatisme de coordination sont traitées
plus en détail en 6.1

5.2 Ressources

Les paragraphes suivants traitent des ressources résultant de la combinaison de I'équipement et
de sa commande. Cette combinaison est le résultat de quatre ressources: cellules de
processus, unités, modules d'équipement et modules de commande. Des indications relatives a
la structuration de ces ressources sont également fournies.

Lorsque les termes cellules de processus, unité, module d'équipement et module de commande
sont utilisés, ils font généralement référence a I'équipement et a sa commande. Que la
commandg  dequipement soit appliquee manuellement ou automatiquement au ,Spin d'une
ressourcqg, la production d'un lot dépend uniquement de la mise en oeuvre de ([a ‘dommande
d'équipement.

Le concept de commande d'équipement, intégré dans la ressource, n'est pas) (ine caragtéristique
de la réalisation physique de la commande d'équipement, mais doit étre.appréhendé|de facon
logiqgue. Cependant, il est essentiel que la commande d'équipement”soit identifiée [pour une
ressourcqg particuliere.

Cette intgraction entre la commande d'équipement et I'équipement physique est volortairement

décrite sans aucune référence au langage ou a la mise en‘eeuvre. Un cadre pernjettant de
définir et |de décrire la commande d'équipement et I'équipemjent physique est défini.

5.2.1 Relation entre le modéle d'automatisation de _procédure, le modéle physique e
lelmodéle de processus

La relatign générale entre le modéle d'automatisation de procédure, le modéle phys|que et le
modele (e processus est illustrée a . la>figure 7. Cette mise en correspondance de
'automatisation de procédure avec un-gquipement individuel fournit une fonctiorjnalité de

traitemenf décrite dans le modéle de progessus.

Le concept de capacités de I'équipement et I'exploitation des capacités de I'équipement visant a
réaliser l¢s taches de traitement-Constitue un point majeur de la présente norme. Lg capacité
d'automatisation de procédure des ressources est le mécanisme qui permet de réallser cette
tache. L'qutomatisation de"procédure peut étre entierement définie en tant que partie |[ntégrante
de la conmande d'équipement ou peut étre basée sur des informations de procédure tfansmises
a la ressqurce a partir\de la recette.

5.2.2 Commande-d'équipement au sein des ressources

La capac téristique
importante ou Blaf= damentale = C& ces. Les
paragraphes suivants décrivent la commande d'équipement dans le cas des ressources
individuelles.
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The control functions that are needed to implement coordination control are discussed in
more detail in 6.1.

5.2 Equipment entities

The following subclauses discuss equipment entities that are formed from the combination of
equipment control and physical equipment. This combination results in four equipment
entities: process cells, units, equipment modules and control modules. Guidelines for
structuring these equipment entities are also discussed.

When the terms process cell, unit, equipment module and control module are used, they
generally refer to the equipment and its associated equipment control. Whether equipment
control jn an equipment entity is implemented manually or by way of automation/\if is only
through|the exercise of equipment control that the equipment can produce a batch:

The concept of equipment control being part of an equipment entity is not_a_statememt of the
physical implementation of equipment control, but an understanding jon-a logical basis.
Howevel, it is essential that equipment control is identified for a particular equipment |entity.

This intg¢raction of equipment control and physical equipment is,described purposely|without
any refgrence to language or implementation. A framework is,defihed within which equipment
control and physical equipment may be defined and discusseg.

5.2.1 Rrocedural control model/physical model/process.model relationship

The general relationship between the procedural control model, the physical model, [and the
procesy model is illustrated in figure 7. This mapping of procedural control with individual
equipment provides processing functionality described in the process model.

The copcept of equipment capabilitiesnand usage of these capabilities to acgomplish
procesging tasks is a major point of<this standard. The procedural control capability of
equipment entities is the mechanism that enables this. The procedural control may be|entirely
defined|as part of equipment control or it may be based on procedural information pajssed on
to the efguipment entity from thé fecipe.

5.2.2 Hquipment control-irrequipment entities

The cqgntrol capabhility’ possible in the different equipment entities are important
characteristics apd~a main basis for classification of equipment entities. In the fpllowing
paragrajphs equiptnent control for the individual equipment entities is discussed.
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Figure|7 — Descfiption de l'automatisation de procédure/de I'équipement permetfant
de(réaliser une fonctionnalité de processus

5.2.2.1 Qefllule de processus

La cellule de processus est capable d'orchestrer toutes les activités de traitement concernant un
ou plusieurs lots. Elle regoit les recettes comprenant les informations relatives a la procédure,
aux parametres et autres éléments, ainsi qu'un programme comprenant les exigences
opérationnelles pour chaque lot. Elle peut également étre amenée a préparer et contrbler
I'équipement ou les ressources qui ne sont pas intégrés actuellement dans le traitement par lots,
par exemple les types d'unités disponibles, les unités et lignes soumises a un nettoyage sur site,
ainsi que les inventaires actuels concernant les matieres premiéres.

La complexité du contr6le-commande au sein de la cellule de processus dépendra de
I'équipement disponible dans la cellule de processus, de linterconnectivité entre ces
équipements, du degré de liberté de mouvement des lots dans ces équipements et de l'arbitrage
au niveau de l'utilisation de cet équipement de sorte qu'il puisse étre utilisé le plus efficacement
possible.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

61512-1 0O IEC:1997 —49 —

Procedural Physical model Process
control model (lower portion) model
Procedural :
Equipment .
elements provides process
Comblned functlonality ...........................
with Process o to carry out a
Procedure(s) cell(s) e Process
Provides process
combined functionality
Unit 3 i )
I : with Unit(s) to carry out a
pcedure(s)
provides process
combined functionality
ith 1 t ess
peration(s) & Unit(s) ccayona )
htion
provides process
combined functionality | p———T—
with to carry out a
provides process
combined functionality
with Equipment to carry out a
Phase(s) module(s)
Figure 7 — Procedural control/equipment mapping to achieve process functionality
5.2.2.1| Rrocess cell

The process cell is capable of orchestrating all processing activities for one or more
batches. It receives recipes containing procedure, parameter, and other information and a
schedule containing operational requirements for each batch. It may also need to prepare
and monitor equipment or resources not currently involved in batch processing, such as which
units are available, what units and piping are going through a clean-in-place (CIP) routine,
and what the current inventories of raw materials are.

The complexity of control within the process cell will depend on the equipment available
within the process cell, the interconnectivity among this equipment, the degree of freedom of
movement of batches through this equipment, and the arbitration of the use of this equipment
so that the equipment can be used most effectively.
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La commande d'équipement dans la cellule de processus peut étre répartie suivant les
subdivisions physiques de I'équipement. Par exemple, si la cellule de processus est subdivisée
en trains, la commande d'équipement au sein de la cellule de processus peut étre répartie parmi
les différents trains.

Les modules d'équipements et les modules de commande peuvent exister en tant qu'entités
séparées sous le contrdle direct de la cellule de processus.

5.2.2.1.1 Commande de base dans les cellules de processus

La cellule de processus peut inclure une commande de base étendue a plusieurs unités. Par
exemple, il est possible qu'un verrouillage provoquant la fermeture d'une unité doive étre
transmis @ux unités en amont, responsables de l'alimentation de cette unité particuliefe

5.2.2.1.2| Automatisation de procédure dans les cellules de processus

Une cellule de processus est responsable de I'exécution d'une procédurevét du lancement de
procédurg¢s d'unité individuelles. L'exécution peut faire intégralement partie ou|l non de
I'automatisme de coordination qu'implique le mouvement de lots tel qu'ilest décrit en 5.2.2.1.3.

5.2.2.1.3| Automatisme de coordination dans les cellules de processus

L'automafisme de coordination doit étre plus important auniveau des cellules de procg¢ssus que
pour les rlessources de niveau inférieur car

— la cellule de processus est susceptible de comprendre simultanément des unités| multiples
et des|processus de lots multiples, ce qui impligue une coordination au niveau de Ilexécution
d'un cgrtain nombre de procédures différentes;

— la dommande du mouvement des lots @eut impliquer un certain nombre de choix fentre des
chemirlements différents. Bien que ces-choix puissent étre faits au niveau des liens|entre les
unités,|le cheminement est susceptible d'étre déterminé par la cellule de processus;

— il e$t possible qu'un arbitrage ,;soit nécessaire au niveau de la cellule de procgssus afin
d'optinuiser l'utilisation des ressources, telles que les ressources partagées et les r¢ssources
gu'il cdnvient de réserver longtemps a l'avance.

Parmi Jes exemples d'autematisme de coordination dans une cellule de processus, |on trouve
des algorithmes qui

— gerent l'initialisation et le mouvement des lots traités dans la cellule de processusg;

— langent et/ounassocient les procédures d'unité, les parametres et autres informations dans
les unifés individuelles dans le bon ordre afin de permettre le traitement du produit décrit par
la seule combinaison de programmes et de recettes.

5.2.2.2 Unité
Les unités coordonnent les fonctions des entités de niveau inférieur, telles que les modules

d'équipement et les modules de commande. Le principal objectif de la commande d'équipement
au sein d'une unité consiste a commander le traitement par lots en cours associé a I'unité.

5.2.2.2.1 Commande de base dans les unités

La commande de base dans une unité est généralement réalisée par commande continue et
commande discrete au sein des modules d'équipement et des modules de commande de I'unité.
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Equipment control in the process cell may be distributed in the same manner as the physical
equipment is subdivided. For example, if the process cell is subdivided into trains, equipment
control within the process cell may be distributed among the various trains.

Equipment modules and control modules may exist as separate entities under direct control
of the process cell.

5.2.2.1.1 Basic control in process cells

The process cell may include basic control that spans several units. For example, an
interlock that shuts one unit down may need to be propagated to the upstream units that are
feeding [this particotar amit;

5.2.2.12 Procedural control in process cells

The exgcution of a procedure and initiation of the individual unit procedurés.is a prodess cell
respongibility. The execution may or may not be integral to the coordination control jnvolved
with thel movement of batches as described in 5.2.2.1.3.

5.2.2.113 Coordination control in process cells

More cpordination control is needed in process cells_than in the lower level equipment
entities [because

— the process cell may contain multiple units and*process multiple batches at the same
time.[ This involves coordinating the execution of ‘a number of different procedures;

— the control of the movement of batchés. may involve a number of choices letween
alterpate paths. Although these choicesi*may be made via links between units| actual
routipng may be determined by the process cell;

— arpitration may be needed at the process cell level to optimize the use of regources,
such|as shared resources and fesources that should be reserved well in advanc¢ of the
time factually needed.

Exanpples of coordination control in a process cell include algorithms that

— mpnage the initialization and movement of the batches being processed within the
process cell; and

— inftiate and/or.@ssociate unit procedures, parameters and other information in individual
units|in the proper order to cause them to process the product described by the unique
compination of)schedules and recipes.

5.2.2.2 [ Unit

Units coordinate the functions of the lower level entities such as equipment modules and
control modules. The primary purpose of equipment control in a unit is control of the
processing of the batch that is currently associated with the unit.

5.2.2.2.1 Basic control in units

Basic control in a unit is generally performed by regulatory control and discrete control in
equipment modules and control modules within the unit.
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5.2.2.2.2 Automatisation de procédure dans les unités

Les unités peuvent comprendre et exécuter des phases d'équipement, des opérations
d'équipement et des procédures de ressources ou peuvent exécuter des opérations de recette
et des procédures d'unité de recette qui lui ont été transmises.

5.2.2.2.3 Automatisme de coordination dans les unités

La commande d'équipement dans une unité inclura un niveau d'automatisme de coordination
considérablement plus élevé que pour les ressources de niveau inférieur. Elle peut comprendre,
par exemple, des algorithmes gérant des ressources d'unité et des ressouces acquises,
arbitrant des requétes concernant des services fournis par d'autres unités ou par la cellule de

processu$, acquérant les services de ressources extérieures a l'unité et communigyiant avec
d'autres ressources au-dela des limites de l'unité.

5.2.2.3 Module d'équipement
Le princigal objectif de la commande d'équipement au sein d'un module, 8'équipement ¢onsiste a
coordonngr les fonctions des autres modules d'équipement et des modules de cominande de

niveau infgrieur. Un module d'équipement peut étre commandé par une cellule de processus, une
unité, un ppérateur ou, dans certains cas, par un autre module d'éguipement.

5.2.2.3.1| Commande de base dans les modules d'équipement

La comnpande de base dans un module d'équipement est généralement effedtuée par
I'intermédiaire d'une commande continue et d'un @utomatisme logique dans les mg@dules de
régulation a I'intérieur du module d'équipement.

5.2.2.3.2| Automatisation de procédure dansies modules d'équipement

Les modyles d'équipement peuvent exécuter les phases de I'équipement mais ils n'dnt pas la
capacité ¢l'exécuter les éléments de ‘procédure de niveau supérieur.

5.2.2.3.3| Automatisme de coordination dans les modules d'équipement

L'automafisme de coordination dans un module d'équipement comprend la coordinatign de ses
composaints et peut inclure des algorithmes pour la propagation des modes et l'arbifrage des
requétes gmanant des-unités.

5.2.2.4 Nodule-de commande

La commlandé d'équipement intervenant normalement a ce niveau agit directemert sur les
dispositifs de commande et auires modules de commande. Un module de commande peut
commander d'autres modules de commande et dispositifs de commande s'ils ont été configurés
comme partie intégrante du module de commande. Le contr6le du processus est effectué en
procédant a une manipulation spécifigue des modules de commande et des dispositifs de
commande.

Parmi les exemples de commande d'équipement dans les modules de commande on peut citer:

— l'ouverture ou la fermeture d'une vanne, équipée d'alarmes de confirmation de défaut;

— la commande de la position d'une vanne de régulation basée sur la lecture d'un détecteur
et d'un algorithme de commande PID;

— la mise et le maintien de I'état de plusieurs vannes dans un état déterminé dans I'en-téte
d'équipement.
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2 Procedural control in units

Units may include and execute equipment phases, equipment operations and equipment unit
procedures or they may execute recipe operations and recipe unit procedures passed on to

it.

5.2.2.2.

3 Coordination control in units

Equipment control in a unit will include a substantially higher level of coordination control than
any of the lower level equipment entities. This may include, for example, algorithms that
manage unit and acquired resources; arbitrate requests for services from other units or from
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Examples of equipment control in control modules include

— opening or closing a valve, with confirmation failure alarms;

— regulating the position of a control valve based on a sensor reading and PID control
algorithm;

— setting and maintaining the state of several valves in a material header.
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5.2.2.4.1 Commande de base dans les modules de commande

Les modules de commande contiennent des commandes de base. Bien que cet automatisme soit
normalement un automatisme continu ou logique, dans certains cas, il peut étre les deux a la
fois. Il peut également comprendre une logique conditionnelle. Par exemple, ouvrir la vanne si la
température est comprise entre certaines limites et que la vanne en aval est ouverte.

La commande continue est destinée a maintenir une ou plusieurs variables de processus au
niveau ou a proximité d'une certaine valeur souhaitée. Les stratégies de commande complexes
telles que la commande multivariable, la commande basée sur un modéle et les techniques
d'intelligence artificielle peuvent également entrer dans la catégorie des commandes continues.

La commande logique fait référence a la définition de I'état d'un équipement par dpposition a
I'état d'urnle ou de plusieurs variables de processus. Une logique présente un nombre)fipi d'états.
Elle défin|t une séquence de traitement indépendante du produit.

Les modyles de commande peuvent comprendre un traitement des exceptions:
5.2.2.4.2| Automatisation de procédure dans les modules de commande

Les modyles de commande n'exécutent pas d'automatisation de,procédure.
5.2.2.4.3| Automatisme de coordination dans les modules~de commande

L'automafisme de coordination dans un module de .commande peut inclure, par exefnple, des

algorithmes destinés a la propagation des modes, et a l'arbitrage des requétes émanant des
unités et felatives a l'utilisation.

5.2.3 Structuration des ressources

Les paragraphes suivants décrivent les’ principes généraux intervenant dans la segmentation
d'une cellule de processus en plusielrs ressources pouvant réaliser des activités de {raitement
spécifiées ou des actions spécifigues a I'équipement. L'explication globale des pripcipes de
segmentation de processus dépasse le cadre de la présente norme.

Il est impprtant de noter.que la conception de la cellule de processus physique peut finfluencer
grandemgnt la mise en oeuvre du contréle-commande de processus de fabrication par|lots. Des
différencgs mineuress-dans le systeme physique peuvent avoir une influence impoiftante sur
I'organisaltion des-ressources et des éléments de procédure.

Tous les jarticle's de la présente norme relatifs a la commande présupposent que la fellule de
processus ‘efi‘question (a la fois I'équipement physique et les activités de commande liges) a été
subdivisée en plusieurs ressources bien definies telles que des unités, des modules
d'équipement et des modules de commande. Une subdivision effective de la cellule de processus
en ressources bien définies constitue une activité complexe, largement dépendante des
contraintes individuelles de I'environnement spécifigue dans lequel est intégré le processus de
fabrication par lots. Des subdivisions de I'équipement incohérentes ou inappropriées peuvent
compromettre l'efficacité de l'approche modulaire des recettes suggérées dans la présente
norme.

La subdivision de la cellule de processus exige une compréhension claire de I'objectif de
I'équipement de la cellule de processus. Une telle compréhension permet l'identification des
ressources qui fonctionnent ensemble afin d'évoluer vers un objectif de traitement identifiable.
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5.2.2.4.1 Basic control in control modules

Control modules contain basic control. Although this control is normally either regulatory or
state oriented, in some cases it is both. It may also include conditional logic. For example,
open the valve if the temperature is within limits and the downstream valve is open.

Regulatory control is dedicated to maintaining a process variable or variables at or near
some desired value. Complex control strategies such as multivariable control, model-based
control and artificial intelligence techniques may also fit into this category of regulatory
control.

State-ofientedtontrot Tefersto Setting the state of a piece of equipment as opposep to the
state of a process variable or variables. A state-oriented device has a finite~number of
states. |t defines a product-independent processing sequence.

Control jmodules may contain exception handling.
5.2.2.42 Procedural control in control modules
Control jmodules do not perform procedural control.
5.2.2.4]3 Coordination control in control modules

Coordingtion control in a control module may includeyfor example, algorithms for propagating
modes and for arbitrating requests from units for Gusage.

5.2.3 Structuring of equipment entities

The follpwing subclauses discuss the general principles involved in segmenting a prodess cell
into equipment entities that can carry out specified processing activities or equipment-
specificlactions. Total explanation of process segmentation principles is beyond the dcope of
this stapdard.

It is important to note that ‘the physical process cell design can greatly influepce the
implemgntation of batch~eantrol. Minor differences in the physical system can dramatically
affect the organizationfof-equipment entities and procedural elements.

All contyol-related/elauses of this standard assume that the process cell in questign (both
physical equipment and related control activities) has been subdivided into welljdefined
equipmegnt entities such as units, equipment modules and control modules. HEffective
subdivigion- of the process cell into well-defined equipment entities is a complex [activity,
highly dependent on the individual requirements of the specific environment in which the batch
process exists. Inconsistent or inappropriate equipment subdivisions can compromise the
effectiveness of the modular approach to recipes suggested by this standard.

Subdivision of the process cell requires a clear understanding of the purpose of the process
cell's equipment. Such understanding allows the identification of equipment entities that work
together to serve an identifiable processing purpose.
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5.2.3.1 Structuration des cellules de processus

La subdivision d'une cellule de processus s'effectue généralement selon les principes décrits ci-
apres:

— Il est recommandé que la fonction remplie par toute ressource au cours du traitement du
produit soit claire et sans ambiguité.

— Il est recommandé que la fonction remplie par la ressource soit cohérente par rapport a la
tache de traitement et qu'elle soit utilisable pour effectuer cette tdche quel que soit le produit
fabriqgué a un moment donné.

— Il est recommandé que les ressources subordonnées puissent exécuter leur(s) tache(s)
indépendamment et de maniére asynchrone, permettant ainsi a la ressource de niveau le plus
élevé ¢'orchestrer les activités de ses subordonnées.

— Il gst recommandé de minimiser les interactions entre les ressources. cfandis qu'une
interadtion planifiée est périodiquement nécessaire, il est recommandé que chague fessource
réalisel ses fonctions tout en exercant une influence aussi limitée que\ possibje sur le
fonctionnement des autres ressources.

— Il e$t recommandé que les limites des ressources soient clairement définies.

— Uneg base cohérente est essentielle pour définir les ressources.-ll est recommapdé qu'un
opératpur qui, par la suite, dialogue avec des ressources{similaires puisse utfliser ces
ressources de fagon naturelle et sans confusion possible.

— L'inferaction nécessaire entre les ressources est, dans,la’mesure du possible, cqordonnée
par dep ressources au méme niveau ou au niveau directément supérieur.

5.2.3.2 Structuration des unités

La définitjon d'une unité exige une connaissance des principales activités de traitement,| ainsi que
des capatités de I'équipement. Les indicationssuivantes s'appliquent:

— Un¢g ou plusieurs activités de transformation principales, telles que la réactlon ou la
cristalljsation, peuvent se dérouler dahs une unité.

— Il et recommandé que les_unités soient définies de fagcon qu'elles puissent foncfionner de
maniére relativement indépendante les unes des autres.

— On présuppose qu'une.tnité fonctionne sur un seul lot a la fois.

5.2.3.3 Structuration.des modules équipement

La définifion d'uh_module d'équipement exige une connaissance des activités de {raitement
élémentaires ;spécifiques et des capacités de I'équipement. Les modules équipement peuvent
effectuer |un,nombre fini d'activités de traitement élémentaires, telles que le dosage et le
pesage, efvsont généralement centrés sur un ensemble d'équipements de procegsus. Les
regroupements de modules de commande peuvent étre définis en tant que modules d'équipement
ou de modules de commande. Si le regroupement exécute une ou plusieurs phases de
I'équipement, il s'agit alors d'un module d'équipement.

5.3 Recettes

Les paragraphes suivants présentent les quatre types de recettes inclus dans cette norme, les
cinq catégories d'informations contenues dans une recette et la maniére dont ces informations
se transforment pour les différents types de recettes, ainsi que la relation entre la procédure de
recette exécutable et la procédure d'équipement. Elle comprend également certaines indications
relatives a la transportabilité des recettes.

5.3.1 Types de recettes

Les paragraphes suivants décrivent quatre types de recettes que I'on trouve généralement dans
une entreprise.
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Structuring of process cells

The subdivision of a process cell usually follows the principles listed below:

— The function that any equipment entity serves in product processing should be clear
and unambiguous.

— The function performed by the equipment entity should be consistent in terms of
processing task, and should be usable for that task no matter what product is being
manufactured at a given time.

— Subordinate equipment entities should be able to execute their task(s) independently

and

asynchronously, allowing the highest level equipment entity to orchestr

activities—of its subordinates

ate the

— Interactions between equipment entities should be minimized. While plannedint
is periodically necessary, each equipment entity should perform its fuhction
influgncing the functioning of other equipment entities as little as possible.
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or(as' control modules. If the collection executes one or more equipment [phases,

5.3 Re

cipes

The following subclauses discuss the four types of recipes covered in this standard, the five
categories of information contained in a recipe and how this information changes for the
different recipe types, as well as the relationship of the control recipe procedure to the
equipment procedure. Some guidelines for recipe transportability are also presented.

5.3.1 Recipe types

The following subclauses discuss four types of recipes typically found in an enterprise.
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Une recette est une entité comprenant I'ensemble minimal d'informations définissant sans
équivoque les prescriptions de fabrication pour un produit spécifique. Les recettes permettent de
décrire les produits et la maniére de les fabriquer. En fonction des besoins spécifiques d'une
entreprise, d'autres types de recettes peuvent exister. Cependant, la présente norme décrit
seulement la recette générale, la recette de site, la recette principale et la recette exécutable
(voir figure 8).

Recette générale > comprend H Informations de traitement
spécifiques au produit

peut étre
transformée en
2N
comprend Informations spécifiques
Recette de site > I-I .
au site

peut étre
transformée en

comprend Informations spécifiques
Recette principale > H

a la cellule de processus

est la base de

comprend Identification du lot, taille du lot,
Recette exécutable H traitement du lot, informations générées
par l'opérateur et/ou le systéme

Figure 8 — Types de recettes

Un principe est fondamental pour l'application pratique des recettes: le concept selon lequel
différentes parties d'une entreprise peuvent avoir besoin des informations sur la fabrication d'un
produit a des degrés variables de spécificité, du fait que les divers destinataires de I'information
I'utilisent & des fins différentes. Par conséquent, plus d'un type de recette est nécessaire dans
une entreprise.

Il est & noter que certains éléments varient selon le cas et I'entreprise: I'existence réelle d'une
recette particuliere, la personne qui la génére et I'endroit ou elle est générée. Par exemple, une
entreprise peut choisir de ne pas mettre en oeuvre un ou plusieurs types de recettes.

Un produit peut étre fabriqué avec diverses dispositions d'équipements sur plusieurs sites
différents. Les recettes appropriées a un site ou a un ensemble d'équipements peuvent ne pas
étre appropriées a un autre site ou ensemble d'équipements, ce qui peut se traduire par des
recettes multiples pour un seul produit. Il convient de structurer suffisamment la définition des
recettes pour permettre de suivre I'arborescence d'une recette donnée.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

61512-1 0O IEC:1997 - 59—

A recipe is an entity that contains the minimum set of information that uniquely defines the
manufacturing requirements for a specific product. Recipes provide a way to describe
products and how those products are produced. Depending on the specific requirements of
an enterprise, other recipe types may exist. However, this standard discusses only the
general recipe, site recipe, master recipe and control recipe (see figure 8).

General recipe > includes H Product-specific
processing information

may be
transformed into
N
includes Site-specific
Site recipe > I-I . .
information
may be
transformed into
includes Process cell-specific
Master recipe H . .
information
is the basis for
includes Batch ID, batch size, in-process,

operator- and/or system-
generated information

Control recipe

Figure 8 — Recipe types

Fundamental“to the practical application of recipes is the concept that different parfs of an

enterprisermay need information about the manufacture of a product in varying degrees of

specificity, because different recipients of the information use it for different purposes.
Therefore, more than one type of a recipe is needed in an enterprise.

It should be noted that whether a particular recipe type actually exists, who generates it, and
where it is generated will vary from case to case and from enterprise to enterprise. For
example, an enterprise may choose not to implement one or more of the recipe types.

A product may be made in many different arrangements of equipment at many different sites.
Recipes that are appropriate for one site or set of equipment may not be appropriate for
another site or set of equipment. This can result in multiple recipes for a single product.
There should be sufficient structure in the definition of recipes to allow tracing of the
genealogy of any given recipe.
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La recette ne comprend ni programmation ni commande d'équipement. La recette comprend les
informations liées au processus pour un produit spécifique. Cela permet a I'équipement de
traitement de réaliser de nombreux produits différents sans avoir a redéfinir la commande
d'équipement pour chaque produit.

Il existe une différence importante entre les recettes générales/de site et les recettes
principales/exécutables. Les recettes générales et de site décrivent la technique, c'est-a-dire les
étapes a réaliser en principe. Les recettes principales et exécutables décrivent la tache, c'est-a-
dire la maniére de réaliser cette tdche avec des ressources réelles.

5.3.1.1 Recette générale

La recett§ generale est une recette au niveau de I'entreprise qui sert de base pour Je$ recettes
de niveaulinférieur. La recette générale est créée sans connaissance spécifique de ) équipement
de la cellule de processus qui sera utilisé pour fabriquer le produit. Elle identifie)les| matiéres
premiéreg, leurs quantités relatives et le traitement prescrit, mais sans tenir, spécifiguement
compte dfun site particulier ou de I'équipement disponible sur ce site. Elle, est créég¢ par des
personne$ connaissant a la fois les besoins au niveau chimique et au niveau du traitgment, qui
iculiers au produit en question, et reflétent leurs intéréts et leurs préoccupatiofs.

a N

Bien que [la recette générale ne soit pas spécifique a I'équipement‘ou a un site parficulier, la
technologlie de fabrication d'un produit évolue, pour dépasservgénéralement les limites du
laboratoire, de telle maniére que les besoins relatifs a I'éguipement puissent étle décrits
suffisamment en détail pour définir le type d'équipement_-nécessaire sur un site parficulier ou
dans un gnsemble particulier d'équipements d'installation“pour les processus de fabri¢ation par
lots. La fecette générale fournit un moyen de communiquer les besoins de traitegment aux

multiples Jieux de fabrication.

Les quanfités peuvent étre exprimées en tant“gue valeurs fixes ou normalisées; lef besoins
relatifs a|l'équipement sont exprimées en terimes d'attributs exigés pour I'équipement| tels que
les presciiptions relatives a la pression et alx matériaux de construction.

La recettp générale peut servir de base a la planification et aux investissements au hiveau de
I'entreprige. Elle peut faire partiesde, ou servir de référence aux prescriptions relajives a la
fabricatiop et, en tant que telle,_peut étre utilisée pour planifier la production et fqurnir des
informatigns aux clients et aux autorités.

5.3.1.2 Recette de site

La recettp de site{est spécifique a un site particulier. C'est la combinaison des infprmations
spécifiqugs au site et d'une recette générale. Elle est généralement déduite d'une recette
générale pfin de remplir les conditions d'un lieu de fabrication particulier et fournit le hiveau de
détail négessaire pour la programmation de la fabrication a long terme au niveay du site.
Cependant elle peut aussi étre créée directement sans l'existence d'une recette géndrale. Des
éléments tels que le langage de rédaction ou les différences de matiéres premiéres au niveau
local sont considérés comme des variantes spécifiques au site. Elle n'est toujours pas spécifique
a un ensemble d'équipements de cellule de processus. Habituellement, la recette de site est le
résultat d'une démarche de développement de processus local.

Des recettes de site multiples peuvent étre dérivées d'une recette générale, chacune couvrant
une partie de la recette générale susceptible d'étre mise en oeuvre sur un site spécifique.

5.3.1.3 Recette principale

La recette principale représente le niveau de recette relatif a une cellule de processus ou un
sous-ensemble d'équipements de la cellule de processus. Une recette principale peut étre
déduite d'une recette générale ou d'une recette de site. Elle peut également étre créée en tant
gu'entité isolée si le créateur de la recette posséde les connaissances nécessaires relatives au
processus et au produit.
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The recipe contains neither scheduling nor equipment control. The recipe contains process-
related information for a specific product. This permits batch processing equipment to make
many different products without having to redefine equipment control for each product.

There is a substantial difference between general/site recipes and master/control recipes.
The general and site recipes describe the technique, that is, how to do it in principle. Master
and control recipes describe the task, that is, how to do it with actual resources.

5.3.1.1 General recipe

The general recipe is an enterprise level recipe that serves as the basis for lower level
recipes._The general recipe is created without specific knowledge of the process cell
equipment that will be used to manufacture the product. It identifies raw materials, their
relative |quantities, and required processing, but without specific regard to a particulal site or
the equipment available at that site. It is created by people with knowledge -of Qoth the
chemistfy and processing requirements peculiar to the product in question, and refle¢ts their
interests and concerns.

While the general recipe is not specific to equipment or to a particular site, the tedhnology
for manufacturing a product will usually have evolved sufficiently beyond the laboratory so
that equipment requirements can be described in enough detail to define the fype of
equipmegnt needed at a particular site or in a particular set*of batch plant equipmeént. The
general| recipe provides a means for communicating processing requirements to [multiple
manufagturing locations.

Quantities may be expressed as fixed or normalized values; equipment requiremgnts are
expressed in terms of the attributes needed “by the equipment, such as pressure
requirements and materials of construction.

The general recipe may be used as a:basis for enterprise-wide planning and investment
decisions. It may be part of, or referenced by, production specifications and, as sugh, used
for production planning and for information to customers and authorities.

5.3.1.2| Site recipe

The sitp recipe is specificc to a particular site. It is the combination of site{specific
information and a general recipe. It is usually derived from a general recipe to meet the
conditions found at,a-particular manufacturing location and provides the level df detail
necessgry for site-level, long-term production scheduling. However, it may also be |created
directly |without thé existence of a general recipe. Such things as the language in which it is
written pr locakraw material differences are accommodated as site-specific variancgs. It is
still not |specifje to a particular set of process cell equipment. Typically, the site recige is the
output df.@’local "site-focused" process development function.

There may be multiple site recipes derived from a general recipe, each covering a part of the
general recipe that may be implemented at a specific site.

5.3.1.3 Master recipe

The master recipe is that level of recipe that is targeted to a process cell or a subset of the
process cell equipment. A master recipe can be derived from a general recipe or a site
recipe. It can also be created as a stand-alone entity if the recipe creator has the necessary
process and product knowledge.
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Voici quelques unes des caractéristiques des recettes principales:

— Des recettes principales multiples peuvent étre déduites d'une recette de site, chacune
couvrant une partie de la recette de site susceptible d'étre mise en oeuvre dans une cellule
de processus.

— La recette principale est suffisamment adaptée aux propriétés de I'équipement de la
cellule de processus pour assurer le traitement correct du lot. Pour ce faire, on combine la
fonctionnalité de I'ensemble spécifique d'équipements de la cellule de processus avec les
informations extraites de la recette principale.

— Dans une recette principale, les données de la formule peuvent étre spécifiées en tant que
valeurs normalisées, valeurs calculées ou valeurs fixes.

— La reeetteprineipale—pe orprendre—des—nfermation peeifigue predd

pour upe programmation détaillée, telles que les informations d'entrée de process
prescr|ptions relatives a I'équipement.

prescrites
us ou les

— Le miveau de la recette principale est un niveau de recette nécessaire car, sans Ifi, aucune
recettg exécutable ne peut étre créée et, par conséquent, aucun lot ne peut étre fabfriqué.

— Selpn que le contréle de I'équipement de fabrication par lots s'effectue manuellement ou
de maniére entierement automatique, la recette principale existe squs™a forme d'un|ensemble
identifipble d'instructions écrites ou d'une entité électronique.

5.3.1.4 Recette exécutable

La recettp exécutable apparait au départ sous la forme\d'une copie d'une version gpécifique
d'une recgtte principale; elle est ensuite modifiée, si nécessaire, en utilisant les informations de
programnpation et d'opération afin de s'adapter spécifiguement a un lot. Elle comprend les
informatiqns de processus spécifigues au produit;>nécessaires pour fabriquer un lot particulier
de produit. Elle fournit le niveau de détail nécessaire pour initialiser et controler les éntités de
procédurg d'équipement au sein d'une cellulexde processus. Elle peut avoir été modifige afin de
tenir compte des qualités réelles des matiéres premiéres et de I'équipement réel a utiliser. La
sélection |des unités et de la taille appropriée peut étre réalisée avant que ces infprmations
soient nég¢essaires.

Etant dorjné que les modificatiohs,*apportées a une recette exécutable peuvent étre faites sur
une périgde de temps dépendant de la programmation, de I'équipement et des infprmations
données par l'opérateur, uneirecette exécutable peut subir plusieurs modifications au| cours du
traitemenf par lots, par exemple:

— définir I'équipement qui sera effectivement utilisé pour la recette exécutable au|début du
lot ou lorsqu'il £stconnu;

— ajoyter ou-ajuster les parametres en fonction d'une qualité de matieres premieres «tel que
livré» <Lu d'une analyse en milieu de lot;

— chahgerla procédure en fonction d'un événement imprévu

5.3.2 Contenu de la recette

Les recettes comprennent les catégories d'informations suivantes: en-téte, formule,
prescriptions relatives a I'équipement, procédure et autres informations. Les paragraphes
suivants fournissent des détails concernant ces catégories. Tout changement important d'un type
de recette & un autre est noté.

5.3.2.1 En-téte

Les informations réglementaires fournies dans la recette sont désignées par le terme d'en-téte.
Les informations types de l'en-téte peuvent comprendre l'identification de la recette et du
produit, le numéro de version, l'origine, la date de lancement, les homologations, les statuts et
autres informations réglementaires. Par exemple, une recette de site peut comprendre le nom et
la version de la recette générale a partir de laquelle elle a été créée.
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Some characteristics of master recipes include the following:

— There may be multiple master recipes derived from a site recipe, each covering a part
of the site recipe that may be implemented in a process cell.

— The master recipe is sufficiently adapted to the properties of the process cell
equipment to ensure the correct processing of the batch. This is done by combining the
functionality of the specific set of process cell equipment with the information from the
master recipe.

— In a master recipe, the formula data may be specified as normalized values, calculated
values, or fixed values.

— The master recipe may contain product-specific information required for detailed
schefluling, such as process input information or equipment requirements.

— The master recipe level is a required recipe level, because without it no centrol|recipes
can be created and, therefore, no batches can be produced.

- V\{Lr]lether the batch manufacturing equipment is operated manually orfully automatically,
the master recipe exists either as an identifiable set of written jnstrlctions of as an
electyonic entity.

5.3.1.4 | Control recipe

The control recipe starts as a copy of a specific version of a master recipe and|is then
modifiedd as necessary with scheduling and operational ifformation to be specific to ja single
batch. I} contains product-specific process informatiorninecessary to manufacture a pprticular
batch of product. It provides the level of detail necessary to initiate and monitor equipment
procedyral entities in a process cell. It may have\been modified to account for acjual raw
materia| qualities and actual equipment to be utilized. The selection of units and appropriate
sizing can be done any time before that information is needed.

Since modifications of a control recipe ‘can be made over a period of time based on
schedullng, equipment, and operator information, a control recipe may go through|several
modificgtions during the batch processing. Examples include:

— defining the equipment that will actually be used for the control recipe at the {(nitiation
of the batch or when it becomes known;

— adding or adjusting parameters based on an "as-charged" raw material quality|or mid-
batch analysis;

— changing theyprocedure based on some unexpected event.

5.3.2 Recipejcontents

RECipe, tontait—the fu”uvv;llg batCUUI;CO of—formation: hCCLdCI, fuullu:a, € -Jipment
requirements, procedure and other information. The following subclauses provide details
regarding these categories. Any significant changes from one recipe type to another are
noted.

5.3.2.1 Header

The administrative information in the recipe is referred to as the header. Typical header
information may include the recipe and product identification, the version number, the
originator, the issue date, approvals, status and other administrative information. For
example, a site recipe may contain the name and version of the general recipe from which it
was created.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

- 64 - 61512-1 00 CEI:1997

5.3.2.2 Formule

La formule est une catégorie d'informations de recette comprenant les entrées de processus,
les paramétres de processus et les sorties de processus.

Une entrée de processus représente l'identification et la quantité de matiéres premieres ou
d'autres ressources nécessaires pour fabriquer le produit. Outre les matieres premiéres consommées au
cours du processus de fabrication par lots lors de la fabrication d'un produit, les entrées de
processus peuvent également inclure I'énergie ainsi que d'autres ressources telles que la main-
d'oeuvre. Les entrées de processus comprennent a la fois le nom de la ressource et la quantité
prescrite pour fabriquer une quantité spécifique de produit fini. Les quantités peuvent étre
specmees en tant que vaIeurs absolues ou en tant qu equatlons basees sur d' autres parametres
5 peuvent

Un paramietre de processus détaille des informations telles que la température, ‘la"presgion ou le
temps, pértinentes par rapport au produit mais qui ne rentrent pas dans a classifidation des
entrées ¢t sorties. Les parameétres de processus peuvent étre utilisés, ‘Comme valeurs de
référence], valeurs de comparaison ou dans une logique conditionnelle.

Une sortie de processus représente l'identification et la quantité ‘de matériau et/ou|d'énergie
censeées r¢sulter de I'exécution de la recette. Ces données peuvent détailler I'impact environngmental et
peuvent dgalement comprendre d'autres informations telles que“des spécifications relatives aux
sorties prévues, exprimées en termes de quantité, d'étiquetage et de rendement.

Les typed de données de formule font I'objet de distinctions afin de fournir des informations aux
différentejs sections d'une entreprise et doivent é&fre disponibles sans détails de {raitement
superflus] Par exemple, la liste des entrées de processus peut étre présentée commeg une liste
abrégée pes ingrédients d'une recette ou comime un ensemble d'ingrédients individuels pour
chaque élément de procédure approprié d'uneirecette.

5.3.2.3 Rrescriptions relatives a I'équipement

Les presdriptions relatives a I'équipement restreignent le choix de I'équipement finalement utilisé
pour mettre en oeuvre une partie _spécifique de la procédure.

Dans les [recettes générales et les recettes de site, les prescriptions relatives a I'équipement
sont soyvent décrites( en termes généraux, tels que les matériaux autorisés et les
caractérigtiques de traitement prescrites. Ce sont les indications de forme et les cpntraintes
imposées| par les Contraintes relatives a I'équipement qui permettront finalement dlutiliser la
recette dénéralel_ou la recette de site pour créer une recette principale orientée vers
I'équipempent approprié. Au niveau de la recette principale, les contraintes rglatives a
I'équipempnt, sent exprimées de maniére a spécifier I'équipement autorisé dans les cpllules de
processu$.\Si les trains ont été définis, il est alors possible que la recette principhle (et la
recette exécutable qui en résulte) soit basée sur I'équipement du train plutdt que sur I'ensemble
de I'équipement de la cellule de processus. Au niveau de la recette exécutable, les prescriptions
de I'équipement sont similaires a celles de I'équipement autorisé dans la recette principale, ou
en représentent un sous-ensemble. La recette exécutable peut étre utilisée pour inclure les
affectations spécifiques a I'équipement de la cellule de processus, tel que le réacteur R-501,
guand il est connu.

5.3.2.4 Procédure de recette

La procédure de recette définit la stratégie de réalisation d'un processus. Les procédures de
recette générale et de recette de site sont structurées en utilisant les niveaux décrits dans le
modele de processus car ces niveaux permettent de décrire le processus en termes non
spécifiques a I'équipement. Les procédures de recette principale et de recette exécutable sont
structurées a l'aide des éléments de procédure fournis par le modeéle d'automatisme de
procédure car ces éléments de procédure sont liés a I'équipement.
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5.3.2.2 Formula

The formula is a category of recipe information that includes process inputs, process
parameters, and process outputs.

A process input is the identification and quantity of a raw material or other resource required
to make the product. In addition to raw materials which are consumed in the batch process in
the manufacture of a product, process inputs may also include energy and other resources
such as manpower. Process inputs consists of both the name of the resource and the amount
required to make a specific quantity of finished product. Quantities may be specified as
absolute values or as equations based upon other formula parameters or the batch or
equipment size. Process inputs may specify allowable substitutions, expressed in the same
basic fgrm.

A process parameter details information such as temperature, pressure or time| that is
pertinent to the product but does not fall into the classification of input or"eutput. Process
paramefers may be used as set points, comparison values, or in conditional logic.

A procgss output is the identification and quantity of a material and/or energy expgcted to
result from one execution of the recipe. This data may detail environmental impact and may
also coptain other information such as specification of the .intended outputs in terms of
quantity|, labelling, and yield.

The types of formula data are distinguished to providé, information to different parfs of an
enterprise and need to be available without the cluttef of processing details. For gxample,
the list pf process inputs may be presented as a condensed list of ingredients for the recipe
or as a[set of individual ingredients for each appropriate procedural element in a recipe.

5.3.2.3 | Equipment requirements

Equipmént requirements constrain the choice of the equipment that will eventually be|used to
implemgnt a specific part of the procedure.

In the peneral and site recipes; the equipment requirements are typically descfibed in
general|terms, such as allowable materials and required processing characteristics. |t is the
guidance from and constraints imposed by equipment requirements that will allow the|general
or site recipe to eventually be used to create a master recipe which targets appfropriate
equipment. At the master recipe level, the equipment requirements may be expressef in any
manner [that specifies allowable equipment in process cells. If trains have been defingd, then
it is pogsible for.the master recipe (and the resulting control recipe) to be based on the
equipment of_the’train rather than the full range of equipment in the process cell| At the
control |recipe*level, the equipment requirements are the same as, or a subset|of, the
allowable‘equipment in the master recipe. The control recipe may be used to include [specific

” t' £ Ll H + I + | T a Y | kL +los | 1
allocations—orptrotess—ten eagupment—SucnasTeattor o WwnehtmSHetomes—=nrown.

5.3.2.4 Recipe procedure

The recipe procedure defines the strategy for carrying out a process. The general and site
recipe procedures are structured using the levels described in the process model since these
levels allow the process to be described in non-equipment specific terms. The master and
control recipe procedures are structured using the procedural elements of the procedural
control model, since these procedural elements have a relationship to equipment.
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Le concepteur de la recette doit se limiter a Il'utilisation des éléments de procédure qui ont été,
ou seront, configurés et mis a disposition dans le cadre de la conception d'une procédure. Il
peut utiliser une combinaison quelconque de ces éléments de procédure pour définir une
procédure. La sélection des éléments de procédure susceptibles d'intégrer la procédure
représente une décision spécifique a l'application, s'appuyant sur plusieurs facteurs incluant les
capacités des automatismes et les degrés de liberté appropriés du concepteur de la recette
dans une application donnée.

5.3.2.4.1 Procédure de recette générale

Les informations de procédure, dans la recette générale, sont exprimées a trois niveaux: les
stades de processus, les opérations de processus et les actions de processus (voir figure 9). La
fonctionnalité de ces niveaux correspond a la fonctionnalité des niveaux analogues du modeéle de
processus (voir 4.1.3).

Le stade de processus, I'opération de processus et l'action de processus ne sant pas [restreints
par les lifnites d'unité dans une installation réelle. lls décrivent les activités de traitgment que
d'autres peuvent choisir d'exécuter au sein d'une ou de plusieurs unités différentes selon que la
recette générale et la recette de site sont modifiées pour s'adapter a une ou|plusieurs
installatiops réelles.

Procédure de
recette générale

est un ensemble

A ordonné de

Stade de processus
de recette générale

est un ensemble
ordonné d'

Opération de
processus de
recetic gerierdie

est un ensemble
ordonné d'

Action de processus
de recette générale

Figure 9 — Procédure de recette générale
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The recipe creator is limited to the use of procedural elements that have been, or will be,
configured and made available for use in creating a procedure. He or she may use any
combination of these procedural elements to define a procedure. Determination as to which
of these procedural elements may be part of the procedure is an application specific design
decision based on many factors, including the capabilities of the controls and the degrees of

freedom appropriate for the recipe creator in a given application.

5.3.2.4.1 General recipe procedure

The procedure information in the general recipe is expressed in three levels of breakdown: process
stages, process operations and process actions (see figure 9). The functionality of these levels

corresp

nds-to the fllhf“finh:\“f\][ of the nnnlngnl 1s-levels in-the process maodel (cnn 4.1 '2)

The prd
boundat
execute
in one @

cess stage, process operation and process action are not constrained
ies in any real plant. They describe processing activities that others ‘may cHh
in one or in many different units as the general and site recipe is transforme

r more real plants.

General recipe
procedure

is an ordered
set of

General recipe
process stage

is an ordered
set of

General recipe
process operation

by unit
oose to
d to run

is an ordered

set of
N\

General recipe
process action

Figure 9 — General recipe procedure
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5.3.2.4.2 Procédure de recette de site

Les informations de procédure dans une recette de site comprennent les stades de processus,
les opérations de processus et les actions de processus directement liés a ceux définis par la
recette générale. Généralement, il existe une correspondance bijective entre les stades de
processus d'une recette générale et les stades de processus d'une recette de site, entre les
opérations de processus d'une recette générale et les opérations de processus d'une recette de
site, et entre les actions de processus d'une recette générale et celles d'une recette de site.
Tout comme les autres informations de la recette de site, les stades de processus, les
opérations de processus et les actions de processus peuvent étre modifiés afin d'adapter la

recette en fonction du site.

5.3.2.4.3| Procédure de recette principale

La partie|de procédure de recette comprise dans la recette principale peut comprgndre des
procédurg¢s de recette d'unité, des opérations de recette et des phases™de recptte (voir
figure 10)|.

Procédure de
recette

peut étre un ensemble
ordonné de

Procédurede
recette~d'unité

peut étre un ensemble
ordonné d'

Opération de
recette

peut étre un ensemble
ordonné de

N\

Phase de
recette

Figure 10 — Procédure de recette principale
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5.3.2.4.2 Site recipe procedure

The procedure information in a site recipe consists of process stages, process operations
and process actions that relate directly to those defined by the general recipe. In general,
there is a 1:1 correspondence between the process stages in a general recipe and the
process stages in a site recipe, between the process operations in a general recipe and the
process operations in a site recipe and between the process actions in a general recipe and
the process actions in a site recipe. As with the other site recipe information, the process
stages, process operations and process actions may be modified to make the recipe site-

specific.

5.3.2.4.3 _Master recipe prnpnrhlra

The rec
operatid

pe procedure portion of the master recipe may contain recipe unit procedures
ns and recipe phases (see figure 10).

Recipe
procedure

may be an
ordered-set of

A\

Recipe unit
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2D\

Recipe
operation

may be an
ordered set of

N\

Recipe
phase

Figure 10 — Master recipe procedure

, recipe
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La création d'une procédure au sein d'une recette principale a partir d'une procédure comprise
dans une recette de site peut se révéler relativement complexe. Il est indispensable que la
recette principale contienne des informations suffisamment détaillées concernant les
prescriptions relatives a I'équipement de fagon que les ressources puissent étre déterminées et
affectées pour créer et lancer une recette exécutable. C'est a ce niveau de recette que
I'ensemble des phases de recette nécessaires pour réaliser les actions de processus, les
opérations de processus et les stades de processus prévus peut étre déterminé.

Il peut exister un rapport 1:1, 1:n ou n:1 entre les actions du processus de recette générale ou
de recette de site et les phases de recette de la recette principale, entre les opérations du
processus de recette générale ou de recette de site et les opérations de recette de la recette
principale, et entre les stades du processus de recette générale ou de recette de site et les
procédurgs—de—recette—d'unité—de—tarecetteprincipate—(voir—figure—tH)—terapportyréel peut
dépendre|de I'équipement.

Recette de site Recette principale
Procédure Procédure derecette
[ - |
- Procédure de recette
Stade de processus d'unité
Opération Opération
de processus de recette
1
Action de
Phase de
processus
recette

Figure 11 — Relations entré les éléments de procédure de la recette de site
et ceux de la recette principale

Bien qu'il [existe une similarité générale entre I'objectif de traitement des actions de processus et
la fonctiop de traitement définie par les phases de recette, on ne trouve pas nécessailement de
correspondance hijective entre les deux. Une action de processus peut correspondre al plusieurs
phases d¢ recette_et plusieurs actions de processus peuvent correspondre a une seule|phase de
recette.

Il existe uneretatiorsimitaireentretesopérations—deprocessus—ettesopérations—vrats il existe
également des différences importantes. Les opérations sont menées a bien a l'intérieur d'une
méme unité de I'équipement cible tandis que les opérations de processus ne sont pas restreintes
aux unités d'une installation spécifique. Une seule opération de processus, pour réaliser I'objectif
de traitement décrit, peut nécessiter une ou plusieurs opérations.

La relation entre les stades de processus et les procédures d'unité est similaire a celle qui
existe entre les opérations de processus et les opérations. Les procédures d'unité sont
également menées a bien au sein d'une méme unité de I'équipement cible tandis que les stades
de processus ne sont pas restreints par les limites de I'équipement d'une installation spécifique.
Un seul stade de processus, pour réaliser I'objectif de traitement décrit, peut nécessiter une ou
plusieurs procédures d'unité.
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The creation of a procedure in a master recipe from a procedure in a site recipe may be
quite complex. It is essential for the master recipe to contain sufficiently detailed equipment
requirements information so that resources may be determined and allocated to create and
initiate a control recipe. It is at this recipe level that the set of recipe phases necessary to
carry out the intended process actions, process operations and process stages can be
determined.

There may be a 1:1, 1:n, or n:1 relationship between process actions in the general or site
recipe and recipe phases in the master recipe, between process operations in the general or
site recipe and recipe operations in the master recipe, and between process stages in the
general or site recipe and recipe unit procedures in the master recipe (see figure 11). The
actual relationship may depend on the equipment being used.

Site recipe Master recipe
Procedure Recipe procedure
[ - |
-l . ;
Recipe,unit
Process stage procedure
Process Recipe
operation operation
|
Process .
] Recipe
action
phase

Figufe 11 — Procedural elementfelationships in the site recipe and master recipe

Although there is a general similarity between the processing intent of process actipns and
the progessing function defined by recipe phases, there is not necessarily a ong¢-to-one
corresppndence between the two. One process action may correspond to several recipe
phases,| and severalgprecess actions may correspond to a single recipe phase.

There is a similar relationship between process operations and operations. There are
significgnt differences also. Operations are carried to completion in a single unit in the target
equipments while process operations are not constrained to units in any specific facility. A
single-proCce€ss operation might require one or more operations to carry out the prilcessing
intent described.

There is a similar relationship between process stages and unit procedures as there is
between process operations and operations. Unit procedures are also carried to completion
in a single unit in the target equipment while process stages are not constrained by
equipment boundaries in any specific facility. A single process stage might require one or
more unit procedures to carry out the processing intent described.
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5.3.2.4.4 Procédure de recette exécutable

La procédure de recette exécutable comprend des procédures de recette d'unité, des
opérations de recette et des phases de recette directement reliées a celles définies par la
recette principale. Au moment de la conception de la recette exécutable, il existe une
correspondance bijective entre les procédures de recette d'unité de la recette principale et
celles de la recette exécutable, entre les opérations de recette de la recette principale et celles
de la recette exécutable et entre les phases de recette de la recette principale et celles de la
recette exécutable. Des modifications faites au niveau de la procédure de recette exécutable au
cours de l'exécution peuvent la différencier de la procédure de recette principale. Dans une
recette exécutable, comme dans une recette principale, la procédure est divisée suivant les
limites de la procédure d'unité afin de fournir a la cellule de processus les prescriptions de
traitemenfdetarecette surtfa base donitésadditionnettes:

5.3.2.5 Autres informations

Les autrg¢s informations représentent une catégorie d'informations de recette sugceptibles
d'inclure |des informations complémentaires sur le traitement par lots™et qui ne [sont pas
comprise$ dans les autres parties de la recette. Parmi les exemples figurent les informations de
contrble de conformité, les informations de contrbéle de sécurité du processus et des matériaux,

des orgapigrammes de données relatives a la sécurité du processus et des produjts et les
informatiqns relatives au conditionnement et a I'étiquetage.

~

5.3.3 Refation entre la procédure de recette exécutable etla commande d'équipemen

Il est indispensable d'établir une liaison entre la ‘recette exécutable et la dommande
d'équipement qui permet réellement le fonctionnement'de I'équipement et la réalisation de lots,
la recett¢ exécutable ne comportant pas assez,d'informations pour exploiter la ¢ellule du
processu$. La commande d'équipement n'est spas considérée comme partie intégrapte de la
recette. Les paragraphes suivants décrivent la distinction entre la procédure dg recette
exécutable et la commande d'équipement,:les éléments de procédure utilisés dans la procédure
de recettp exécutable et la commande_d'équipement, et le mécanisme utilisé pour mettre en
relation Ig procédure de recette exécutaple et la commande d'équipement.

5.3.3.1 Distinction entre la procédure de recette exécutable et la commande d'équipement

La figure[ 12 montre la distinction entre la procédure de recette exécutable et la dommande
d'équipement. Il est indispensable que la procédure de recette exécutable comprenne|au moins
un élément de procédure,/qui est la procédure de recette. Il est indispensable que la gommande
d'équipement comprenile au moins un élément de procédure fournissant le lien nécessaire pour
faire fongtionner J*équipement physigue. Dans I'exemple décrit a la figure 12, on présume qu'il
s'agit de |a phase-de I'équipement.

Afin de gouveir exécuter les recettes exécutables, les éléments de procédure sont|liés (par
I'intermé € lequipement au niveau de la
commande d'équipement. Dans les cas ou la procédure de recette exécutable ne comporte pas
tous les niveaux d'éléments de procédures (procédures de recette d'unité, opérations de recette
ou phases de recette), une liaison s'établit entre I'élément de procédure de recette ayant le
niveau le plus bas et un élément de procédure d'équipement au niveau correspondant dans la
hiérarchie d'automatisation des procédures. Par exemple, dés que des opérations de recette
constituent le niveau le plus bas utilisé dans la procédure de recette exécutable, elles sont
reliées aux opérations d'équipement.

Si les procédures de recette d'unité, les opérations de recette et les phases de recette ne sont
pas utilisées comme partie intégrante de la procédure de recette exécutable, il peut tout de
méme étre utile d'exploiter une partie ou la totalité des éléments de procédure d'équipement de
niveau inférieur dans le cadre de la commande d'équipement afin de fournir une structure
modulaire en vue de la commande d'équipement.
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5.3.2.4.4 Control recipe procedure

The procedure of a control recipe consists of recipe unit procedures, recipe operations and
recipe phases that relate directly to those defined by the master recipe. At the control recipe
creation time, there is a 1:1 correspondence between recipe unit procedures in the master
recipe and recipe unit procedures in the control recipe, between recipe operations in the
master recipe and recipe operations in the control recipe, and between recipe phases in the
master recipe and recipe phases in the control recipe. Changes in the control recipe
procedure during the execution may cause it to differ from the master recipe procedure. In a
control recipe, as in a master recipe, the procedure is divided along unit procedure
boundaries to provide the process cell with the processing requirements of the recipe on a
unit-by-unit basis.

5.3.2.5| Other information

Other information is a category of recipe information that may contain batch prqcessing
support|information not contained in other parts of the recipe. Examples jinclude repgulatory
compliapce information, materials and process safety information, process flow diagrams,
and padkaging/labelling information.

5.3.3 ({ontrol recipe procedure/equipment control relationship

It is esdential to link the control recipe to the equipment control that causes the equigment to
operate| and make batches, as the control recipe dees not contain enough infgrmation
to operqte the process cell. Equipment control is not/considered to be part of the| recipe.
The following subclauses discuss the separationibetween the control recipe prpcedure
and egyipment control, the procedural elements that-are used in the control recipe prpcedure
and in gquipment control, and the mechanism thatis used to link the control recipe prpcedure
with eqlipment control.

5.3.3.1| Control recipe procedure/equipment control separation

Figure 12 shows the separation between the control recipe procedure and equipment|control.
It is espential that the control recipe procedure contains at least one procedural ¢lement,
which ig the recipe procedure:lt is essential for equipment control to contain at lgast one
procedyral element that prevides the linkage needed to operate the physical equipmpnt. For
the example described inigure 12, this is assumed to be the equipment phase.

In ordef for contrel\wecipes to be executed, recipe procedural elements are linked (by
referenge) to equipment procedural elements in equipment control. In those cases where the
control |recipe.procedure does not include all levels of procedural elements (redipe unit
procedyres,recCipe operations, or recipe phases), linkage occurs between the lowgst level
recipe pracedural element and an eqmpment procedural element at the correspondl g level
of the p a ¢ lowest
level used in the control reC|pe procedure, they are linked to equment operatlons

When recipe unit procedures, recipe operations and recipe phases are not used as part of
the control recipe procedure, it may still be helpful to use lower level equipment procedural
elements (some or all) as part of equipment control to provide a modular structure to the
equipment control.
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5.3.3.2 Eléments de recette exécutable et de procédure d'équipement
Les éléments suivants sont généralement associés a des éléments de procédure de recette:

— une description de la fonctionnalité prescrite;
— formule et autres informations de parameétres spécifiques a I'élément de procédure;
— prescriptions relatives a I'équipement spécifiques a I'élément de procédure.

Procédure de recette

) Commande d'équipement
exécutable

Procédure
de recette

Procédure

(doit toujours exister)

est un ensemble
ordonné de

Procédure
d'unité

est un ensémble
ordonné d*

est un ensemble
ordonné de

Phase
d'équipement

NOTE —| Les boites représentées'par des traits hachurés servent a indiquer que ces éléments de procédure peuvent
étre intégrés dans la procédure de recette exécutable ou dans la commande d'équipement.

Figure 12°= Distinction entre la procédure de recette exécutable
et la commande d'équipement

Dans leslcas on I'élément de procédure de recette fait référence a un élément de procédure
d'équipement, il est indispensable qu'il posséde une identification permettant d'établir un lien
correct. Dans d'autres cas, un élément de procédure de recette (supérieur au niveau de la
phase) comporte ou fait référence a d'autres éléments de procédure de recette et a une
spécification de 'ordre d'exécution de ces éléments de procédure.

L'élément de procédure du matériel qui doit étre relié présente généralement les
caractéristiques suivantes:

— une identification qui peut étre référencée par I'élément de procédure de recette ou par un
élément de procédure d'équipement de niveau supérieur;
— une description de la fonctionnalité fournie;

— des variables pouvant recevoir la formule et d'autres informations de parameétres
provenant de la recette;

— une logique d'exécution.
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5.3.3.2 Control recipe/equipment procedural elements
The following are typically associated with recipe procedural elements:

— a description of the functionality required;
— formula and other parameter information specific to the procedural element;
— equipment requirements specific to the procedural element.

Control recipe
procedure

Equipment control

Recipe
procedure

Procedure

(must always exist)

Equipment
phase

NOTE|— The boxes with slashed lines for borders are highlighted to point out that these procedurall elements
may b part of either the"control recipe procedure or equipment control.

Figure{Z2'— Control recipe procedure/equipment control separation

In cases Where a recipe procedural element references an equipment procedural element it
is essentiatthatithas—antdentificationthatenables—correct “Illr\;lly. Hothet €ases; recipe
procedural element (above the phase level) includes or references other recipe procedural
elements and a specification of the execution order of those procedural elements.

The equipment procedural element to be linked typically has the following:
— an identification that can be referenced by the recipe procedural element or a higher
level equipment procedural element;
— a description of the functionality provided,;
— variables that can receive the formula and other parameter information from the recipe;

— execution logic.
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Le concepteur de la recette peut travailler avec un élément de procédure de niveau supérieur
pour définir la procédure et garder toutefois les éléments de procédure de niveau inférieur au
sein de la procédure. Ce peut étre le cas quand I'élément de procédure de niveau supérieur a
été préconfiguré selon un ou plusieurs éléments de procédure de niveau inférieur. Lorsque le
concepteur de la recette fait intervenir un élément de procédure de niveau supérieur, les
éléments de procédure de niveau inférieur sont également impliqués méme s'ils sont invisibles
pour le concepteur de la recette et deviennent une partie intégrante de la procédure.

Lorsqu'un élément de procédure est utilisé plus d'une fois dans une recette, il peut étre
nécessaire d'identifier sans ambiguité chaque occurrence de I'élément de procédure vis-a-vis de
I'opérateur et de I'historique du lot.

5.3.3.3 Relation entre la procedure de recette executable et la commande d'equipement

Une méthode est indispensable pour mettre en relation les éléments de procéduré de recette
exécutable avec les éléments de procédure d'équipement. Les exemples ci;dessous| montrent
cette misp en relation entre la procédure de recette exécutable et la commande d'éguipement
lorsque tpus les éléments de procédure provenant du modéle d'automatisation de procédure
sont utilisgs dans l'application.

Cette mide en relation s'effectue en associant les éléments de procédure de recettg avec les
éléments|de procédure de I'équipement. De cette facon, I'appel d'une certaine fonction de
traitemenf est distinct de la commande d'équipement. Elle permet également a I'élgment de
procédurg de recette d'utiliser différents éléments de procédure d'équipement, en fdnction de

I'équipement concerné par la recette.

Une phasle de I'équipement peut étre lancée par dés opérations autres que l'exécufion d'une
recette exécutable. Elle peut étre lancée a la demande d'une autre unité ou & la dempnde d'un
opérateur. L'exécution indépendante d'une phase peut étre utile dans le cas de gonditions
exceptionpelles, au cours du démarrage ou dé&*‘la maintenance et/ou pour préparer ung unité en
vue de la[fabrication.

Si les prqcédures d'unité, les opérations et les phases sont intégrées dans une pro¢édure de
recette exécutable, la procédure derecette exécutable est mise en relation (par référepce) avec
la commande d'équipement au nivéau de la phase (voir figure 13). Ce schéma s'applique a une
recette exécutable.
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It is possible for the recipe creator to work with a higher level procedural element for
defining the procedure and still have the lower level procedural elements as part of the
procedure. This could occur when the higher level procedural element has been pre-
configured in terms of one or more lower level procedural elements. When the recipe creator
invokes the use of a higher level procedural element, the lower level procedural elements are
carried along, even though they may be invisible to the recipe creator and become part of the
procedure.

When a procedural element is used more than once in a recipe, there may be a need to
uniquely identify each occurrence of the procedural element to the operator and batch
history.

5.3.3.3| Control recipe procedure/equipment control linking

A method for linking the control recipe procedural elements with the equipment praocedural
elements is essential. The examples below demonstrate this linkage between the| control
recipe procedure and equipment control when all procedural elements from the pr¢cedural
control model are used in the application.

elements. In this way, the call for a certain processing functiontis separated from equipment
control.| It also enables the same recipe procedural element'to use different equipment
procedyral elements, depending on what equipment the recipe’ addresses.

This linking is done by associating the recipe procedural elements with equipment prﬂrcedural

An equipment phase may be initiated by things other.than the execution of a control rg¢cipe. It
may be| initiated by the request of another unit.or" on the request of an operatior. The
independent execution of a phase may be useful“or handling exception conditions], during
start-up| or maintenance and/or to prepare a unit-for production.

If unit grocedures, operations and phasesbare part of the control recipe procedure] linking
(by refgrence) of the control recipe proctedure to equipment control is done at th¢ phase
level (s¢e figure 13). This drawing applies to one control recipe.



https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

- 78 — 61512-1 00 CEI:1997

Procédure de Commande d'équipement
recette exécutable

Procédure
de recette

est un ensemble
ordonné de

Procédure
de recette d'unité

est un ensemble
ordonné d'

Opération
de recette

est un ensemble

A ordonné de

Phase de > fait référence a “ Phase

recette d'équipement

Figure 13 — Exemple de procédure de recette exécutable comprenant
les procédures d'unité, les opérations et les phases
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Control recipe
procedure

Recipe
procedure

is an ordered
set of

—-79 -

Equipment control

Recipe unit
procedure

is an ordered
set of

Recipe
operation

is an ordered
set of

references

Recipe
phase >

Equipment
phase

Figure 13\ Control recipe procedure example with unit procedures,
operations and phases



https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

- 80— 61512-1 00 CEI:1997

Si des phases ne sont pas intégrées dans la recette exécutable mais que les opérations le sont,
la mise en relation est effectuée au niveau de 'opération (voir figure 14). Cet exemple s'applique
a une recette exécutable.

Procédure de Commande d'équipement

recette exécutable

Procédure
de recette

est un ensemble

A ordonné de

Procédure
de recette d'unité

est un ensemble
ordonné d'

Opération > fait référence a 1 Opération

de recette ! d'équipement

est un ensemble
ordonné de

Phase
d'équipement

Rigure 14~ Exemple de procédure de recette exécutable comprenant
les procédures d'unité et les opérations
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If phases do not exist as part of the control recipe but operations do, linking is done at the
operation level (see figure 14). This example applies to one control recipe.

Control recipe .
Equipment control

procedure
Recipe
procedure
is an ordered
t of
A Seto
Recipe unit
procedure
is an ordered
set of
Recipe > references 1 Equipment
operation ! operation
is an ordered
set of
Equipment
phase
Figure 14 — Control recipe procedure example with
unit procedures and operations
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Si les phases et les opérations ne sont pas intégrées dans la recette exécutable, mais que les
procédures d'unité le sont, la mise en relation s'effectue au niveau de la procédure d'unité (voir
figure 15). Cet exemple s'applique a une recette exécutable.

Procédure de Commande d'équipement

recette exécutable

Procédure de
recette

est un ensemble

ordonné de

Procédure de recette > fait référence a 1 Procédure d'unite
d'unité I d'équipement

est un ensemble
ordonné d'

Opération
d'équipement

est un ensemble
ordonné de

Phase
d'équipement

Rigure 25-~ Exemple de procédure de recette exécutable comprenant
les procédures d'unité
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If neither phases nor operations exist as part of the control recipe but unit procedures do,
linking is done at the unit procedure level (see figure 15). This example applies to one control
recipe.
Control recipe Equipment control

procedure

Recipe
procedure

is an ordered

set of
VN
Recipe unit > references 1 Equipment
procedure I unit procedure

is an ordered
set of

Equipment
operation

is an ordered
set of

Equipment
phase

Figure 15 — Control recipe procedure example with unit procedures
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Si la procédure est le seul élément intégré dans la recette exécutable, la mise en relation
s'effectue au niveau de la procédure (voir figure 16). Cet exemple s'applique a une recette
exécutable.

Procédure de Commande d'équipement
recette exécutable

Procédure fait référence a 1 Procédure

de recette ! d'équipement

est un ensemble

ordonné de

Procédure
d'unité
d'équipenient

est un ensemble
ordonné d'

Opération
d'équipement

est un ensemble
ordonné de

Phase
d'équipement

Figure) 16 — Exemple de procédure de recette exécutable
comprenant une seule procédure

5.3.3.4 Réductibilité de la procédure de recette exécutable/de la commande d'équipement

Les exemples précédents partaient du principe que tous les niveaux du modéle de procédure
étaient utilisés. Comme les autres modeéles de la présente norme, le modéle d'automatisation de
procédure est réductible. Les niveaux du modeéle d'automatisation de procédure peuvent étre
abandonnés dans une application spécifique. Certains exemples sont traités ci-dessous.

Si une procédure se rapporte a une seule unité, la procédure en elle-méme peut prendre la
place de la procédure d'unité et la procédure de recette fait I'objet d'une réduction (voir
figure 17a).
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If only the procedure exists as part of the control recipe, linking is done at the procedure
level (see figure 16). This example applies to one control recipe.

Control recipe Equipment control
procedure
Recipe 1 references 1 Equipment
procedure I ! procedure

is an ordered
set of

Equipment
unit
procedure

is an ordered
set of

Equipment
operation

is an ordered
set of

Equipment
phase

Figure~16 — Control recipe procedure example with only a procedure

5.3.3.4 | Control recipe procedure/equipment control collapsibility

The preceding examples have assumed that all levels of the procedure model are used. As
with other models of this standard, the procedural control model is collapsible. Levels in the
procedural control model may be left out in a specific application. Some examples are
discussed below.

If a procedure addresses a single unit, the procedure itself may take the place of the unit
procedure, and the recipe procedure has collapsed (see figure 17a).
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Les phases de recette seules peuvent étre utilisées pour définir une procédure de recette qui se
rapporte a une seule unité. Dans ce cas, la procédure de recette comprend les phases
nécessaires pour réaliser la fonction de la procédure et la stratégie nécessaire pour organiser
et diviser correctement les phases. Le modele de procédure est réduit afin d'éviter I'utilisation
de procédures d'unité et d'opérations en tant que subdivisions clairement établies (voir
figure 17b).

La méme réduction peut s'effectuer au niveau d'une procédure d'équipement, comme indiqué a la
figure 17c, lorsque aucune procédure d'unité, aucune opération ou phase n'est utilisée dans la
procédure de recette, comme dans le cas ou la procédure de recette a été réduite pour ne
garder que le nom de la procédure, et aucune procédure d'unité ou opération n'est utilisée dans
la procédure d'équipement. La procédure d'équipement est dorénavant constituée d'un ensemble
ordonné de phaacc d'équipcnlcut.

Le niveau[de phase peut étre omis si une application spécifique est mieux décrite _en utflisant des
opérations ne faisant I'objet d'aucune subdivision supplémentaire. L'opération prégente une
interactioh directe avec la commande de base (voir figure 17d).

Il est indjspensable de prendre en compte les considérations suivantes lors de la [réduction
d'élémentis de procédure:

— quahd le niveau d'élément de procédure est supprimé, le niveau immédiatement|supérieur
reprend ses fonctions et inclut la logique d'ordre contrélant dfe*niveau immédiatement| inférieur,
ainsi due les autres informations susceptibles d'étre_intluses dans le niveau supprimé, y
compris les prescriptions relatives a I'équipement et les\autres informations;

— le njveau le plus bas de procédure de commanded'équipement posséde une fongtionnalité
permettant d'activer I'équipement par l'intermédiaite de la commande de base.



https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

61512-1

0 IEC:1997 - 87—

Recipe phases alone might be used to define a recipe procedure that addresses a single
unit. In this case the recipe procedure consists of the phases needed to accomplish the
function of the procedure and the strategy needed to organize and properly sequence the
phases. The procedure model is collapsed to eliminate the use of unit procedures and
operations as overtly stated subdivisions (see figure 17b).

The same collapsing may happen with an equipment procedure, as shown in figure 17c,
where no unit procedures, operations or phases are used in the recipe procedure, such as
when the recipe procedure has been collapsed to just the procedure name and no unit
procedures or operations are used in the equipment procedure. The equipment procedure is
now made up of an ordered set of equipment phases.

The pha
further s

It is es
element

- W
funct

Ge level may be omitted if a specific application is better described with operations th3a
ibdivided. Then the operation interacts directly with basic control (see figure 17d)s
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Procédure
de recette

est un ensemble

ordonné d'
Opération Procédure
de recette de recette

est un ensemble est un ensemble

ordonné de ordonné de

 —  E—
Phase fait référence a Phase Phase Tait reference a Plase
de recettp d'équipement de recette d'équipement
Figure 17a Figure 17b

Procédure
de recette

est un ensemble

ordonné de
Procédpre fait référence a Procédure Procédure de
de recefte d'équipement recette d'unité

est un ensemble
ordonné d'

est un ensemble
ordonné de

fait référence a Opéfation

d'équipement

Rhase Opération

d'équipement de recette

Figure 17¢ Figure 17d

Figure17 — Exemples de réductibilité de la procédure de
recette exécutable/de la commande d'équipement

5.3.4 Transportabilité de Ia recette

La transportabilité de la recette garantit que le mouvement des informations relatives a la
recette est possible entre les applications de contréle-commande de processus de fabrication
par lots au méme niveau de recette. Il est indispensable que les informations de recette soient
comprises par chaque application.

La recette générale est transportable a partir du lieu de sa conception vers n'importe quel site.
La recette de site est transportable mais pas dans la méme mesure que la recette générale.
Elle est destinée a étre utilisée sur un site spécifique et elle est transportable a l'intérieur de ce
site.
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procedure

is an ordered
set of

Recipe
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is an ordered
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Recipe
procedure

is an ordered

set of set of
Redipe references Equipment Recipe references Epuipment
phgse phase phase phase
Figure 17a Figure 17b
Recipe
protedure
is an ordered
set of
Rdcipe . references Equipment Recipe unit
procedure  |' procedure procedure
isran ordered is an ordered
set of set of
Equipment Recipe references Equipment
phase operation dperation
Figure I7C Figure 17d
Figure 17—=Control recipe procedure/equipment control collapsibility exampfles

5.3.4 Recipe transportability

Recipe transportability ensures that recipe information movement is possible between batch
control implementations at the same recipe level. It is essential that the recipe information be
understood by each implementation.

The general recipe is transportable from where it was created to any site. The site recipe is
transportable, but not to the same extent as the general recipe. It is intended to be used
within a specific site and is transportable within that site.
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La recette principale est transportable vers une autre cellule de processus, reconnaissant que la
recette principale a fait I'objet d'une adaptation a un ensemble particulier d'équipements de
cellule de processus. Lorsque la recette principale est transportée vers une autre cellule de
processus, une analyse portant sur I'ingénierie du processus peut se révéler nécessaire afin de

— déterminer si le nouvel ensemble d'équipements de la cellule de processus posséde une
configuration similaire et si la recette principale peut étre, en conséquence, utilisée telle quelle, ou

— réaliser les modifications nécessaires de facon que la recette principale modifiée
fonctionne sur I'ensemble d'équipements cible de la cellule de processus.

La recette exécutable n'est pas transportable.

5.4 Plang et programmes de raprication

Les plang et programmes de fabrication indiquent les prescriptions relatives a lafabrjcation au
niveau de| I'entreprise, des sites, des zones et des cellules de processus. Etant 'donn¢ que ces
niveaux a@ppartenant au modéle physique fonctionnent & partir de diverses pefspectives
temporelles, un certain nombre de types de programmes et de plans “sont géngralement
nécessaires au sein d'une entreprise. L'examen plus détaillé des divers types de programmes et
de plans |dépasse le cadre de la présente norme. Seul le programme de lots, répopdant aux
besoins de programmation au niveau de la cellule du processus, sefa étudié.

Le progrfamme de lots contient généralement des informations plus détaillées| que les
programnpes et les plans de fabrication destinés a des niveaux supérieurs dans l'entfeprise. Il
contient des informations telles que le type de produits a\fabriquer, la quantité a fabriguer pour
chaque pfoduit et le moment ou ils sont nécessairespour une cellule de processus. |l identifie
les lots & produire, leur ordre et I'équipement a utiliser. Ce programme fournit égalgment des
indications sur des sujets tels que les prescriptions ‘relatives au personnel, les options sur les

matiéres premiéres et les prescriptions relatives@u conditionnement.

Les perspectives temporelles relatives ausprogramme de lots sont dépendantes de |a vitesse
des processus et sont susceptibles d'étre mesurées en minutes, en heures, en journées de travail ou en
jours. Le programme de lots se fonde suriles ressources et les prescriptions spécifiques a la| cellule de
processus| Les cheminements et les.aptions possibles au niveau de I'équipement sont déterminés a ce
moment. Hour que le programme de’lots soit totalement significatif, il faudrait qu'il soit réétabli ghaque fois
gu'il se pfoduit un écart par rapport aux estimations de temps, de ressources ou autres facteurs
d'anticipation sur lesquels se«fonde le programme. Par exemple, il est possible que le programme ait
besoin d'upe mise a jour si uhelactivité n'est pas achevée a l'approche de la date prévue. Que cdtte activité
soit retardge ou bien qu'elle_soit terminée avant la date prévue, la préoccupation premiére est de savoir si
cette activité peut influencer d'autres programmes au sein de la cellule de processus ou d'autres cellules de
processus|associées:

Les informpations généralement incluses dans un programme de lots sont les suivantes:

nonTduproduit;

nom de la recette principale;

guantité (comprenant les unités d'ingénierie) de produit;

équipements et matériaux autorisés pour la fabrication, tels que le cheminement et les
matiéres premieres;

mode de fonctionnement prévu;

ordre d'initialisation et de priorité;
— ID de la série (si prédéterminé);

— ID du lot (si prédéterminé);

— date prévue pour le début et la fin;
— disposition du lot achevé;

— exigences spécifiques du client.
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The master recipe is transportable to another process cell, recognizing that the master
recipe has been customized for a particular set of process cell equipment. When the master
recipe is transported to another process cell, some process engineering analysis may be
necessary to

— determine that the new set of process cell equipment is configured similarly so that the

mast

er recipe can be used unchanged, or

— make the necessary changes so that the modified master recipe will run on the target
set of process cell equipment.

The control recipe is not transportable.

5.4 Pr

Product]

areas and process cells. Since these levels of the physical model operate bon-differ
horizong, a number of different types of plans and schedules are typically) heeded W

enterpri

scope df this standard. Only the batch schedule, which satisfies the.seheduling need
procesq cell level, will be discussed.

The bafch schedule typically contains more detailed informdtion than production pl

schedul
product
specific

use. This schedule also deals with issues such as\personnel requirements, raw

options

Time hgrizons for the batch schedule are dependent on the speed of the proces

might b
specific
options
schedul
projecti
based.
the sch
time, th

bduction plans and schedules

on plans and schedules state the production requirements for the enterprisg

se. A detailed discussion of the various types of plans and schedules is out

bs aimed at higher levels in the enterprise. It contains information such a
5 to produce, how much of each product to produce and when they are need

and packaging requirements.

e measured in minutes, hours, shifts or days. The batch schedule is based

B, sites,
BNt time
ithin an
ide the
s at the

ans and
s which
bd for a

process cell. It identifies which batches to make, their order and the equipment to

Mmaterial

ses and
on the

For example, the schedule may need updating if an activity is not completed
bduled time. Whether that activity is delayed or whether it is completed
b primary concern.is' whether that activity can affect other schedules in this

cell or gther associated process cells.

The foll

bwing is the-typical information found in a batch schedule:

— producttname;

- m

ASteEr recipe name;

resources and requirements of-the process cell. The possible paths and equipment
are determined at this point.(For the batch schedule to be totally meanindful, this
b would need to be redone. any time there is significant variance from the time
NS, resource assumptions’or other anticipated factors on which the schedple was

lose to
ead of
process

— quantity (with engineering units) of product;

— equipment and materials permitted to be used, such as path and raw material;

— projected mode of operation;

— order of initiation and priority;

— lot ID (if preassigned);

— batch ID (if preassigned);

— projected start time and end time;

— di

sposition of the finished batch;

— specific customer requirements.
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L'efficacité du processus de fabrication par lots repose sur une méthode globale permettant de
relier les divers plans et programmes avec la collecte de données de lot. La collecte de données
de lot constitue la source d'informations en retour permettant d'élaborer les plans et
programmes plus en détails. Au cours de la fabrication effective d'un lot, des informations sont
nécessaires en temps réel de facon que les programmes puissent étre mis a jour en peu de
temps. Ces informations remises a jour permettent également a I'utilisateur d'avoir connaissance
du statut des séries et/ou des lots compris dans le programme.

5.5 Informations relatives a la fabrication

Les paragraphes suivants présentent les informations générées au cours de la fabrication. Il est
nécessaire de collecter et de mettre les informations a disposition aux différents niveaux de

I'entreprise- rties de
I'entreprige. Au niveau de l'entreprise, par exemple, seules des informations sommairels peuvent
étre nécejssaires. Parmi les exemples figurent la quantité de produit particulier fabriquée sur un
site spécifique ou sur I'ensemble des sites, ou bien encore la quantité de produit disponible dans
I'inventairg.

D

Le dévelpppement de processus peut nécessiter de disposer d'infermations de {raitement
détaillées| concernant les lots individuels afin de réaliser des statistiqUes et des comparaisons.
Au nivead de la cellule de processus, ou les lots sont réellement produits, des informajtions plus
détaillées| sont nécessaires afin de contrdler la fabrication au<jour le jour, d'effectuer des
réajustements du programme ou du traitement de lot en lot.

Les informations relatives a la fabrication peuvent étre spécifiques a chaque lot ou communes a
plusieurs jou a tous les lots produits.

5.5.1 Infprmations spécifiques a un lot
Les inforrpations spécifiques a un lot peuvent-comprendre les éléments suivants:

— Uneg copie de la recette exécutable™ utilisée pour réaliser le lot. Elle peut ne|pas étre
identigue a la recette d'origine en\raison de modifications effectuées par l'opénateur, de
problémes d'équipement, etc. .l ;peut étre souhaitable d'enregistrer a la fois Ip recette
d'origife et la recette réelle.

— Deqd données de recette. Il s'agit de données de processus réelles corrg¢spondant
exactement a la formule de recette, telles que la quantité et le type de matériaux chargés.
Elles peuvent ensuite/étre comparées a la recette d'origine.

— Deq données spegcifiées par la recette. Il s'agit de données dont la collecte est|spécifiée
par la| recette.<Un exemple est fourni par l'information d'automatisation du profcessus a
interpreter.

— Deq données sommaires relatives au lot. |l s'agit de données telles que lfutilisation
d'équipements auxiliaires, le temps de fonctionnement de I'équipement et les températures
relativesata totatité dutot:

— Les commentaires de l'opérateur.

— Des données continues. Il s'agit de données de processus collectées indépendamment
d'événements spécifiques intervenant au sein du lot, qui visent a donner un historique précis
de cette mesure.

— Des données événementielles. Il s'agit de données fondées sur des événements
prévisibles et imprévisibles, telles que I'enregistrement du début et de la fin des éléments de
procédure, ou des événements imprévisibles relatifs au processus ou a I'équipement.

— Des données relatives a l'opérateur. Elles comprennent toutes les interventions de
I'opérateur susceptibles d'influencer le traitement du lot (y compris I'lD de I'opérateur).

— Des données d'analyse. Il s'agit de données liées a des mesures réalisées
indépendamment ou a des analyses telles que les variables mesurées, I'ID de l'opérateur, I'ID
du technicien de laboratoire, la date d'entrée des résultats et la date de prise d'échantillon.
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A key to efficient batch manufacturing is a comprehensive method that links the various plans
and schedules with batch data collection. Batch data collection is the source of timely
information that provides feedback so that these plans and schedules can be fine tuned.
During the actual manufacturing of a batch, information is needed in real time so that
schedules can be updated within a short time horizon. This update information also allows the
user to be kept apprised of the status of lots and/or batches in the schedule.

5.5 Production information

The following subclauses discuss information that is generated in the course of production.
Information needs to be collected and made available to various levels of the enterprise. The
type of information needed varies between different parts of the enterprise. At the enterprise
level, fqr example, summary information may be all that is needed. Examples include the
amount |of production of a particular product that was achieved at a specific site‘¢r at all
sites, of how much product is available in inventory.

Procesq development may need detailed processing information on the individual bafches in
order tq perform statistics and comparisons. At the process cell level where the batdhes are
actually|produced, there is a need for more detailed information in erder to monitor the day-
to-day production, to perform adjustments to the schedule or to adjust processing from batch
to batch.

Productjon information may be batch-specific or it may he common to several or a|l of the
batches| produced.

5.5.1 Batch-specific information
The batgh-specific information may include thexfelfowing:

— Afcopy of the control recipe that wwas used to make the batch. This may| not be
identjcal to the original recipe because-of operator changes, equipment problems, etc. It
may pe desirable to record both the original recipe and the actual recipe.

— Recipe data. This is actual process data that corresponds exactly to the recipe|formula
such|as the amount and typerof material charged. This can then be compared to the
origimal recipe.

— Recipe-specified data." This is data whose collection is specified by the regipe. An
exanjple is processeontrol information to be trended.

SJJmmary batch.data. This is data such as utilities consumption, equipment rup times,
d

and femperatufes for the entire batch.
— Operatofcomments.

— Continuous data. This is process data that is collected independently of specifi¢ events
withip‘the batch with the purpose of giving an accurate history of that measurement.

— Event data. This is data from predictable and unpredictable events, such as recording
start and stop times of procedural elements, or unpredictable process or equipment
events.

— Operator data. This includes any operator intervention that may affect the processing
of the batch (includes operator's ID).

— Analysis data. This is data that is related to off-line measurements or analyses such as
measured variables, operator ID, lab technician ID, time of entry of results, and time of
sample.
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5.5.2 Informations communes aux lots (non spécifiques a un lot)
Parmi les exemples d'informations communes aux lots (non spécifiques a un lot), on trouve:

— Les informations relatives au contrdle de la qualité. Il s'agit d'informations liées au contrble
des qualités de matieres premiéeres et a la qualité de traitement.

— Les informations relatives aux systémes d'équipements annexes. Il s'agit d'informations de
processus concernant des équipements tels que le chauffage et le refroidissement qui ne
produisent pas de lots en eux-mémes mais sont annexes a l'équipement impliqué dans la
fabrication de lots.

— Un historique de I'équipement. Il s'agit d'informations sur I'historique, telles que ['utilisation
de I'équipement, I'étalonnage et la maintenance.

— La flocumentation opérationnelle. Elle comprend une documentation telle que Iej; volumes
de fafrication, les résumés relatifs a la consommation de matériaux et les2statistiques
d'inverftaire.

— Les|informations relatives aux matériaux. |l s'agit généralement d'infermations rglatives a
la qualjté, au conditionnement et a I'étiquetage des produits d'entrée et 'de’sortie.

5.5.3 Higtorique du lot

Toutes lep informations enregistrées concernant un lot constituent I'historique du lot. Lhistorique
du lot inclut généralement les informations spécifiques a urvlot’ Les informations communes aux
lots (non|spécifiques a un lot) sont susceptibles d'étre intégrées dans I'historique du [lot. Etant
donné que les informations de cette nature s'appliquent.généralement a plusieurs ou & tous les
lots traités dans une cellule de processus, elles peuvent étre intégrées dans les histdriques de
lots indivifluels par l'intermédiaire de références.

Dans de [hombreuses industries automatiséesy I'enregistrement de I'historique du lot |est aussi
important| que le produit lui-méme. En I'absence d'enregistrement fiable et précis, la fpualité du
produit ef la tracabilité ne peuvent pas éire assurées. L'enregistrement de lot compjet fournit
également des informations inestimahles pour l'analyse de processus et I|'améligration en
continu.

Il est indispensable que l'historique du lot soit enregistré de fagon a permettre I'assofiation de
données avec le ou les lotsauxquels elles sont reliées ainsi qu'avec le traitement effeg¢tué. Cela
signifie que, outre l'identité "du lot spécifique, il est indispensable d'associer les dpnnées a
I'exécutioh réelle des_ éléments de procédure appropriés, le cas échéant. La structire de la
procédurg exécutée peut différer de ce qui est spécifié dans la recette d'origine en [raison de
I'interventjon d'un_opérateur, d'un traitement des exceptions ou méme d'une diversité prévue au
sein de |a procédure, par exemple des changements occasionnés par des limitations de
ressourcqs variables.

5.5.4 Rapportsde ot

L'extraction de données relatives a un ou plusieurs lots est appelée rapport de lot. L'extraction
et la mise en ordre des données dans un rapport peut varier en fonction du destinataire du
rapport de lot. Parmi les destinataires habituels des rapports de lot et les types d'informations
généralement comprises dans leurs rapports, on distingue

— la gestion de la fabrication: ces rapports de lot fournissent généralement des informations
économiques clés concernant le résultat du traitement et ['utilisation des ressources
provenant de lots multiples;

— le développement du produit: ces rapports de lot comprennent généralement des
informations de processus détaillées pour un lot individuel ou établissent une comparaison
entre des données similaires dans un groupe de lots;

— les opérations au niveau des installations: ces rapports de lot comprennent généralement
les données collectées jusqu'a I'étape actuelle de traitement;
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5.5.2 Common (non-batch specific) batch information

Examples of common (non-batch specific) batch information include:

— Quality control information. This is information related to monitoring raw material
gualities and processing quality.

— Utility systems information. This is process information for equipment such as process
heating and cooling that do not produce batches themselves but support equipment that

does

produce batches.

— Equipment history. This is historical information, such as equipment utilization,
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batch ipformation may be included in the batch history. Sitice information of thig
typically applies to all or several batches being processed in a process cell, it
included in the individual batch histories by reference.

In many| regulated industries, the record of the batch history is as important as the
itself. Without reliable and accurate batch record keeping, product quality and tra

cannot
invalual

It is esq
data wit
This mg
associa
The str
recipe K
procedd

5.5.4 H

The ext
and ord
report.

ration, and maintenance.

erational documentation. This Includes documentation such as production, V
rial consumption summaries and inventory statistics.

aterials information. This is typically information such as quality informat
aging and labelling information of input and output materials.

rded information pertaining to a batch is referred to as the’batch history. Th
will typically include the batch-specific information.. €emmon (non-batch s

be ensured. Complete batch record>keeping also provides information
le in process analysis and continuou$*improvement efforts.

ential that batch history be stored in a way that makes it possible to assog
h that batch (or batches) tewhich it relates and the processing that has take
ans that, in addition to<the specific batch identity, it is essential that the

ed with the actual execution of the appropriate procedural elements, where 1
iIcture of the executed procedure may differ from what is specified in the
ecause of operatortintervention, exception handling or even planned diversit
re such as changes caused by varying resource limitations.

atch reports

actionof data related to one or more batches is called a batch report. The e
ering-of the data in a report may vary based on the intended recipient of th

olumes,

on and

e batch
pecific)

nature
may be

product
ceability
that is

iate the
h place.
Jata be
elevant.
original
y in the

traction
e batch

Some of the typical recipients of batch reports and the types of information

ypically

included in their reports are

— production management: these batch reports typically provide key economic
information on the processing result and resource utilization from multiple batches;

— product development: these batch reports typically include detailed process information

for a

n individual batch or compare similar data between a group of batches;

— plant operations: these batch reports typically include the data collected to the current

point

of processing;
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— la gestion de la qualité: ces rapports de lot contiennent généralement des informations
permettant de documenter la qualité du lot, ce qui peut se révéler utile pour établir des
statistiques sur la qualité;

— les autorités: ces rapports de lot sont généralement fournis pour documenter la fabrication
conformément aux régles en vigueur;

— les clients: ces rapports de lot se rapportent en général a une documentation concernant
la qualité du produit et I'uniformité du processus.

5.6 Affectation et arbitrage

Les paragraphes suivants exposent les mécanismes permettant d'affecter des ressources a un
lot ou ung unité, ou d'arbitrer I'utilisation de ressources communes lorsque plusieurs demandeurs
désirent Utiliser une ressource commune en méme temps.

Les ressgurces telles que I'équipement sont affectées a un lot ou une unité guand elles sont
nécessaires pour achever ou poursuivre un traitement prescrit. L'affectation est Une forme
d'automatisme de coordination qui réalise ces répartitions. Lorsqu'il existe, plusieurs cgndidats a
I'affectatipn, un algorithme de sélection tel que «sélection de la durée e service la plus réduite»
peut étre| utilisé comme base dans le choix de la ressource. Lorsque plusieurs requétes sont
faites copcernant une seule ressource, l'arbitrage est nécessaire pour détermindr a quel
demandelrr sera affectée la ressource. Un algorithme tel que «premier arrivé/premier servi» peut
étre utilise comme base d'arbitrage.

Dans les [paragraphes suivants, 'affectation et l'arbitrage sont étudiés en termes d'équipement.
Les concépts s'appliguent tout aussi bien a d'autres ressources, les opérateurs, par exemple.

5.6.1 Afflectation

La naturelméme du traitement par lots impligue que plusieurs activités asynchrones se|déroulent
de facon felativement isolée les unes par-rapport aux autres avec des points de synchronisation
périodiques. Plusieurs facteurs, prévus.‘ou imprévus, peuvent influencer la durée presdrite d'une
ou plusielirs activités asynchrones d'un point de synchronisation a l'autre. Pour ces raisons, et
du fait de la variation inhérente.-axtout processus de fabrication, I'équipement exact,| qui sera
disponiblg au moment ou il est nécessaire, est trés difficile a prévoir sur une période |de temps
significative. Méme si un programme a été établi pour optimiser totalement la séquence de
traitemenf du point de vue~de I'utilisation de I'équipement, il est souvent préférable d'autoriser
I'utilisatioh de I'équipement-de rechange si les unités prévues pour un lot ne sont pas d|sponibles
comme pfévu. Dans cCe -cas, l'affectation d'unités a un lot — le cheminement du lot {+ est une
décision fui est prise chaque fois qu'il existe plus d'un cheminement possible pour|le lot au
niveau de|lI'équipement disponible.

Si plusieursiunités peuvent obtenir ou demander les services d'une ressource unique, cplle-ci est
dés'gnée comme e _ressolkce anmlll"\m_ Des ressources commiunes se rencontredt Souvent
dans les processus par lots complexes. Des ressources communes sont souvent mises en
ceuvre sous forme soit de modules d'équipement soit de modules de commande. Une ressource
commune est susceptible d'étre a usage soit exclusif soit partageé.

Si la ressource est désignée pour un usage exclusif, elle ne peut étre utilisée que par une seule
unité a la fois. Un réservoir de chargement compartimenté dans une installation de traitement
par lots peut constituer un exemple de ressource a usage exclusif. Il peut étre utilisé par un seul
réacteur a la fois. Il est indispensable que le programme ou toute autre base d'affectation
prenne cette ressource a usage exclusif en considération. Si un réacteur attend de pouvoir
utiliser le réservoir de chargement pendant qu'un autre s'en sert, le réacteur en attente est au
repos et non productif, ce qui a un effet négatif sur l'utilisation de I'équipement.
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— quality management: these batch reports typically contain information for documenting
batch quality, which may be useful in quality statistics;

— authorities: these batch reports are typically provided as documentation of production
complying with regulations;

— customers: these batch reports usually relate to documentation concerning product
guality and process uniformity.

5.6 Allocation and arbitration

The following subclauses discuss mechanisms for allocating resources to a batch or unit and
for arbitrating the use of common resources when more than one requester needs to use a
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Modules A common resolirce may be either exclusive-use or shared-use

If the resource is designated for exclusive use, only one unit may use the resource at a time.
A shared weigh tank in a batch plant might be an example of an exclusive-use resource. It
can be used by only one reactor at a time. It is essential that the schedule or some other
basis for allocation takes this exclusive-use resource into consideration. If a reactor waits for
the use of the weigh tank while another is using it, the waiting reactor is idle and non-
productive, which has a negative effect on equipment utilization.
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Si la ressource commune est désignée comme une ressource a usage partagé, plusieurs unités
peuvent utiliser la ressource en méme temps. Parmi les ressources a usage partagé d'une
installation de traitement par lots, on peut trouver, par exemple, un dispositif de chauffage
servant plusieurs unités a la fois ou un systéme de répartition des matiéres premiéres capable
de délivrer des produits a plusieurs unités en méme temps. Si les capacités d'une ressource a
usage partagé sont limitées, il est alors possible que ces demandes de services dépassent la
capacité de la ressource. Dans ce cas, certaines préoccupations relatives a l'affectation, qui
s'appliguent aux ressources a usage exclusif, s'appliguent également aux ressources a usage
partagé. Il convient aussi de prendre des précautions afin qu'une unité ne provoque pas un arrét
incorrect d'une ressource ou sa désactivation pendant que d'autres unités I'utilisent.

5.6.2 Arbitrage

S'il existe| plusieurs demandeurs pour une ressource, l'arbitrage est indispensable, .de facon que
les affectgtions puissent étre faites correctement. L'arbitrage résout les contestatieng relatives
a une resjsource suivant un algorithme prédéterminé et indique un cheminement.'ou ung direction
d'affectatjon définitifs. L'algorithme peut prendre différentes formes, telles, qu'un programme
iné avec réservations, un projet de priorité de lots ou il peut reposer sur le|jugement
de l'opérateur. L'arbitrage peut révéler deux problémes distincts ayant,des répercussipns sur la

La réseryation permet de faire une demande de ressource\‘@avant l'affectation réelle. La
réservatign permet de baser l'arbitrage sur les besoins futurs plutét que de faire prnévaloir la
premiere frequéte d'affectation d'une ressource non utilisée €ans souci de priorité. La pféemption
s'appliqug lorsqu'on autorise un lot de priorité supérieure )@@ annuler ou interrompre lutilisation
d'une ressource affectée a un lot de priorité inférieure. Quand elle est autorisée, elle gst le plus
souvent associée a l'affectation d'une ressource cotmmune a usage exclusif, mais |elle peut

s'appliqudr a I'affectation de toute ressource.

5.7 Modes de contrble et états

Les para@graphes suivants décrivent les_modes de contrble et les états des ressourcgs et des
éléments| de procédures. Dans les %paragraphes précédents, des modéles décrlvant des
ressourcgs et des éléments de procédure ont été définis. Dans ces modeéles, des fransitions
interviennent a chaque niveau hiérarchique pour les éléments de procédure et les ressdurces. Le
statut deg ressources et des éléments de procédure peuvent étre décrits par l'intermg¢diaire de
leurs modes de contrble et dée\leurs états. Les modes de contrdle spécifient la maniérg dont ces
transitions se déroulent; I€s*états spécifient leur statut actuel. D'autres ressources, {elles que
les matérjaux, peuvent également avoir des états.

5.7.1 Mddes de contréle

Les resspurcesset les éléments de procédure peuvent avoir des modes de contfbéle. Des
exemples| de’,modes de contréle sont décrits dans la présente norme en relation avec le

~ . . F-3 L} 9
contrble-cemmahde—de—processus—defabricationparlots—e—mode—de—contrble—d-une—tessource
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peut étre fondé sur des éléments de procédure ou des ressources utilisant des fonctions de
commande de base, selon les principales caractéristiques d'automatisation de l'entité.

La présente norme prend pour exemple trois modes de contréle (AUTOMATIQUE, SEMI-
AUTOMATIQUE et MANUEL) pour les éléments de procédure, et deux modes de contrble
(AUTOMATIQUE et MANUEL) pour les ressources. Les modules de commande contiennent des
fonctions de commande de base et posseédent des modes AUTOMATIQUES et MANUELS, tandis qu'une unité
dirigeant I'automatisation de procédure présenterait aussi un mode SEMI-AUTOMATIQUE.

La présente norme n'exclut pas les modes de contrdle supplémentaires et ne prescrit pas
['utilisation des modes de contrble définis ici. La fonctionnalité des modes de contr6le comme
présentés est généralement considérée comme utile dans la plupart des applications par lots.
L'énumération des modes de contrbéle et leur mention dans la présente norme permettent de
documenter un ensemble défini de termes qui peuvent servir a communiquer sur les questions de
contréle-commande de processus de fabrication par lots.
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If the common resource is designated as shared, several units may use the resource at the
same time. Some shared-use resources in a batch plant might be a process heater serving
multiple units at the same time or a raw material distribution system which is capable of
delivering material to more than one unit at a time. If the capabilities of a shared-use
resource are limited, then it is possible that the requests for service might exceed the
capacity of the resource. In this case some of the same concerns about allocation which
apply to exclusive-use resources also apply to shared-use resources. Care should also be
taken so that one unit does not improperly shut off or deactivate a resource while other units
are using it.

5.6.2 Arbitration

allocatigns can be made. Arbitration resolves contention for a resource according*{o some
predetefmined algorithm and provides definitive routing or allocation direction. TFhe algorithm
may takie various forms such as a predetermined schedule with reservationsy a batch priority
scheme| or it might rely upon operator judgement. Arbitration may bringwith it two| distinct
issues which affect complexity, resource reservation and preemption.

If thereg are multiple requesters for a resource, arbitration is essential so tha;{ proper

Reservgtion allows a claim to be placed on a resource prior to actual’allocation. Reslervation
allows arbitration to be based on future needs rather than allowing the first reqpest for
allocatign of an idle resource to take precedence regardless, of ‘priority. Preemption occurs
when a |higher priority batch is allowed to cancel or interrupt_the use of a resource gssigned
to a lower priority batch. When allowed, it is most .eften associated with allocption of
exclusive-use common resource but can apply to allocation of any resource.

5.7 Mqdes and states

The following subclauses discuss the modés and states of equipment entities|and of
proceddral elements. In the preceding subclauses, models describing equipment entifies and
procedyral elements have been defined._In“these models, transitions for procedural glements
and for| equipment entities occur within each hierarchical level. The status of eauipment
entities |and of procedural elements may be described by their modes and states. Modes
specify the manner in which these(transitions take place; states specify their currenf status.
Other rg¢sources, such as materials, may also have states.

5.7.1 Modes

Equipmént entities and.procedural elements may have modes. Example modes are de¢scribed

in this gtandard inrefation to batch control. The mode of an equipment entity may b¢ based
on pro%dural elements or equipment entities utilizing basic control functions, depending on
the maip contrel characteristic of the entity.

This standdrd uses as examples three modes (AUTOMATIC. SEMI-AUTOMATIC and MANDAL) for
procedural elements, and two modes (AUTOMATIC and MANUAL) for equipment entities. Control
modules contain basic control functions and will have AUTOMATIC and MANUAL modes, whereas
a unit running procedural control would also have a SEMI-AUTOMATIC mode.

This standard does not preclude additional modes or require the use of the modes defined
here. The functionality of the modes presented is felt to be generally useful in most batch
applications. By naming the modes and including them in this standard, a defined set of
terms is documented that can be used when communicating on batch control issues.
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Un mode de contrble détermine la maniére dont les ressources et les éléments de procédure
répondent aux commandes et la fagcon dont ils fonctionnent. Dans le cas d'éléments de procédure,
le mode de contréle détermine I'évolution de la procédure et la personne susceptible d'influencer
cette évolution. Dans le cas d'un module de commande, tel qu'une vanne automatique de
séparation, qui comprend des fonctions de commande de base, le mode de contrdle détermine le
mécanisme utilisé pour contr6ler la position de la vanne et I'élément/la personne, par exemple un
autre dispositif ou un opérateur, susceptible de la manipuler afin de changer son état.

Pour les éléments de procédure, le mode de contrdle détermine la fagcon dont sont traitées les
transitions. En mode de contréle AUTOMATIQUE, les transitions ont lieu sans interruption lorsque les
conditions de transition sont remplies. En mode de contréle SEMI-AUTOMATIQUE, une confirmation
manuelle est nécessaire pour que la procédure puisse se dérouler une fois que les conditions de
transition sont remplies. |l est généralement admis d'ignorer ou de réexécuter un ou plusieurs
éléments |de procédure sans changer leur ordre. En mode de contréle MANUEL, les é&ldments de
procédurg et leur ordre d'exécution sont spécifiés manuellement.

Dans le chs de ressources comprenant des fonctions de commande de base, lenxmode de contrdle
déterming la facon dont leurs états peuvent étre conduits. En mode de contféle AUTOMAITIQUE, les
ressourcegs sont conduites par l'intermédiaire de leurs algorithmes de commande et, enl mode de
contrble MANUEL, les ressources sont manipulées par un opérateur.

Le tableayi 1 énumeére les comportements et les commandes possibles associées aux ex¢mples de
modes de controle.

Tableau 1 — Applications possibles des exemples'de modes de contrble

Mode de contrdle Comportement Commande

AUTOMATIQUE
(procédure)

AUTOMATIQUE

Les transitions au sein d'unesprocédure
sont réalisées sans interruption si les
conditions adéquates sontremplies

Les opérateurs peuvent marquer upe
pause dans la progression, mais np
peuvent pas contraindre les transitions

Les ressources sontsmanipulées par
I'intermédiaire de Teur algorithme de
commande

L'équipement ne peut pas étre manipulé
directement par l'opérateur

SEMI-APTOMATIQUE
(procédure
uniguement)

Les transitiohs au sein d'une procédure
sont réalisées par des commandes
manuelles si les conditions adéquates
santyremplies

Les opérateurs peuvent marquer upe

pause dans la progression ou redifiger
I'exécution vers un point approprié
Les transitions ne peuvent pas étrg
contraintes

MANUE}
(procédure)

MANUE}
(commpndesde base)

Les éléments de procédure au sein d'une
procédure sont exécutés selon I'ordre
spécifié par un opérateur

Les opérateurs peuvent marquer upe
pause dans la progression ou contfaindre
les transitions

Les ressources ne sont pas manipulées
par I'intermédiaire de leur algorithme

Les ressources peuvent étre manipulées
directement par l'opérateur

ol <l
ecomanoe

Les ressources ou les éléments de procédure sont susceptibles de changer de mode de contréle.
Ce changement peut intervenir si les prescriptions de logique conditionnelle concernant le
changement sont respectées par la logique interne ou par une commande externe telle qu'une
commande générée par un autre élément de procédure ou par un opérateur. Un changement de
mode de contréle intervient seulement si les conditions de changement sont respectées.
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A mode determines how equipment entities and procedural elements respond to commands
and how they operate. In the case of procedural elements, the mode determines the way the
procedure will progress and who can affect that progression. In the case of a control module,
such as an automatic block valve that contains basic control functions, the mode determines
the mechanism used to drive the valve position and who/what, such as another device or an
operator, may manipulate it to change its state.

For procedural elements, the mode determines the way the transitions are treated. In the
AUTOMATIC mode, the transitions take place without interruption when the transition conditions
are fulfilled. In the SEMI-AUTOMATIC mode, the procedure requires manual approval to proceed
after the transition conditions are fulfilled. Skipping or re-executing one or more procedural
elements, without changing their order, is usually allowed. In the MANUAL mode, the procedural
elemen i f it

For eqyipment entities containing basic control functions, the mode determines  hpw their
states may be manipulated. In AUTOMATIC mode equipment entities are manipulated [by their
control algorithms and in MANUAL mode the equipment entities are manipulated by an operator.

Table 1|lists possible behaviours and commands associated with the example modes.

Table 1 — Possible implementations of examplé-modes

Mode Behaviour Command

AUTOMATIC
(procedural)

The transitions within a procedure are
carried out without interruption as
appropriate conditions are met

Operators may pause the progresdion,
but may not force transitions

AUTOMATIC
(basic fontrol

Equipment entities are manipulated
by their control algorithm

The equipment cannot be manipulated
directly by the operator

SEMI-AUTOMATIC

Transitions within a procedure are

Operators may pause the progresgion

(procedural only) carried out on manual commands as or re-direct the execution to an
appropriate conditions are fulfilled appropriate point.
Transient may not be forced
MANUAL The procedural elements within a Operators may pause the progresdion
(procedural) procedure are executed in the order or force transitions
specified by an operator
MANUAL Equipment entities are not manipulated Equipment entities may be manipufated
(basic fontrol) by their control algorithm directly by the operator
Equipment entities or procedural elements may change mode. This change can occlpr if the
conditiopaldogic requirements for the change are met by internal logic or by an fexternal
command such as one generated by another procedural element or by an operator. A mode

change takes place only when the conditions for the change request are met.
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Un changement de mode de contrdle au niveau d'un type de ressource ou d'un type d'élément de
procédure peut provoquer des changements correspondants au niveau d'autres types. Par
exemple, le fait de placer une procédure d'unité en mode de contr6le SEMI-AUTOMATIQUE peut
provoquer le passage d'éléments de procédure de niveau inférieur, appartenant a la méme unité,
en mode de contrble SEMI-AUTOMATIQUE, ou un verrouillage de sécurité peut provoquer le
passage de plusieurs modules de commande en mode de contréle MANUEL avec une valeur de
sortie minimale. La propagation peut se faire dans les deux directions, d'une entité de niveau
supérieur & une entité de niveau inférieur ou inversement. La présente norme ne spécifie pas les
regles de propagation.

5.7.2 Etats

Les ress -
d'états spnt décrits dans la présente norme en relation avec le contréle-com
processu$ de fabrication par lots. L'état spécifie entierement la condition)\actpelle des
ressourcgs ou des éléments de procédure. Dans le cas d'une vanne, I'état peut\étre |[OUVERT A
X % et, dans le cas d'un élément de procédure, il peut correspondre a MARCHE OU R MISE EN
ATTENTE.

La présemte norme prend a titre d'exemple un ensemble cohérent d'états de procédures et de
commandes. Le nombre d'états et de commandes possibles ainsi,que leur nom varienf pour les
ressourcqgs et les éléments de procédure.

Les exenlples d'états concernant les éléments de procédure’ incluent les états MARCHH, MISE EN
ATTENTE, [EN PAUSE, ARRETE, ABANDONNE et ACHEVE. les exemples d'états concgrnant les
ressourcqgs incluent les états EN SERVICE, HORS .SERVICE, FERME, OUVERT, DEHAILLANCE,
DEPLACEMENT, DEPLACE, OUVERT A 35 % et DISPONIBLE,yLes exemples de commandes applicables
aux éléments de procédure sont: LANCEMENT, ATTENTE, PAUSE, ARRET et ABANDON.

La présepfte norme ne prescrit pas ces états et n'exclut pas les états supplémentaires. La
fonctionnalité des états et des commandes\présentés est généralement considérée comme utile
dans la plupart des applications par lots: L'énumération des états et des commandes|ainsi que
leur mentjon dans la présente normeg, permettent de documenter un ensemble défini de termes
qui peuvgnt servir & communiquer. Sur les questions de contr6le-commande des prodessus de
fabricatiop par lots.

Les resspurces ou les gléments de procédure sont susceptibles de changer d'état. Ce
changemgnt peut interyenir si les prescriptions de logique conditionnelle concgrnant le
changement sont respectées par la logique interne ou par une commande externe telle qu'une
commande générée-par un autre élément de procédure ou par un opérateur.

Un changementid'état au niveau d'un type de ressource ou d'un type d'élément de procédure
peut provpquer’des changements correspondants au niveau d'autres types Par exemple, le fait
de placerLu &d d ) ) tous les
éléments de procedure de cette un|te I'etat EN ATTENTE OU un verrounlage de securlte peut
provoquer le passage de tous les éléments de procédure de cette unité a I'état ABANDON EN
COURS. La propagation peut se faire dans les deux directions, d'une entité de niveau supérieur a
une entité de niveau inférieur ou inversement. La présente norme ne spécifie pas les regles de
propagation.

Un ensemble d'états de procédure et de commandes est présenté ci-dessous a titre d'exemple
afin d'illustrer une définition possible de ces états de procédures et commandes. La liste des
états et commandes est résumée dans la matrice de transition d'état (voir tableau 2). Un
exemple de diagramme de transition d'état est déduit de la matrice, au niveau des trois
premiéres lignes de la matrice (REPOS, MARCHE, COMPLET) (voir figure 18).


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

61512-1 0O IEC:1997 —103 -

A change of mode in one equipment entity type or procedural element type may cause
corresponding changes in other types. For example, putting a unit procedure to the SEMmI-
AUTOMATIC mode may cause all lower level procedural elements in that unit to go to the semi-
AUTOMATIC mode, or a safety interlock trip may cause several control modules to go to the
MANUAL mode with their outputs at minimum value. The propagation can be in either direction,
from a higher level entity to a lower level entity, or conversely. This standard does not
specify propagation rules.

5.7.2 States

Equipment entities and procedural elements may have states. Example states are described
in this standard in relation to batch control. The state completely specifies the current
condition of equipment entities or procedural elements. In the case of a valve, the sthte may
be PERJENT OPEN, and in the case of a procedural element, it may be RUNNING or HOLDING.

This standard uses as an example a self-consistent set of procedural states™and commands.
The number of possible states and commands and their names vary for‘ equipment|entities
and for |procedural elements.

Examplés of states for procedural elements include RUNNING, HOLDING, PAUSED, SJTOPPED,
ABORTED, and COMPLETE. Examples of states for equipment entitiés include ON, OFF, CLOSED,
OPEN, HAILED, TRAVELLING, TRIPPED, 35 % OPEN and AVAILABLE. Examples of commands
applicable to procedural elements are START, HOLD, PAUSE4,STOP and ABORT.

This standard does not require these states or preclude additional states. The functionality of
the statps and commands presented is felt to be generally useful in most batch applications.
By nam|ng the states and commands and including them in this standard, a definefl set of
terms i documented that can be used when communicating on batch control issues.

Equipmént entities or procedural elementsomay change state. This change can occyr if the
conditiopal logic requirements for the. change are met by internal logic or by an External
commarnd such as one generated by another procedural element or by an operator.

A change of state in one equipment entity type or procedural element type may cause
corresppnding changes in gther types. For example, putting a unit procedure to the HELD
state mpy cause all procédural elements in that unit to go to the HELD state, or, & safety
interlock trip may cause‘all procedural elements in that unit to go to the ABORTING state. The
propagdtion can be in“either direction, from a higher level entity to a lower level eptity, or
conversgly. This standard does not specify propagation rules.

A set of procedural states and commands is provided below as a representative exgmple to
illustrat¢ oneway to define these procedural states and commands. The list of states and
commandsvis summarized in the state transition matrix (see table 2). An examp|e state
transition diagram is derived from the matrix for the first three lines in the matrix (IDLE,
RUNNING, COMPLETE) (see figure 18).
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5.7.2.1 Etats de procédure

Pour I'exemple donné au tableau 2 et a la figure 18, la liste des états de procédure applicables
est la suivante:

— REPOS: I'élément de procédure est dans l'attente d'une commande LANCEMENT qui
provoquera une transition vers |'état MARCHE.

— MARCHE: fonctionnement normal.

— ACHEVE: le fonctionnement normal s'est achevé. L'élément de procédure est maintenant

dans l'attente d'une commande REMISE A ZERO (RAZ) qui provoquera une transition vers |'état
REPOS.

— PAUSE IMMINENTE: [|'élément de procédure a recu une commande PAUSE. Celle-ci
provoduera I'arrét de I'élément de procédure a la prochaine étape définie commp slre et
stable [selon sa logique normale de MARCHE. Une fois arrété, I'état passe automatiquement a
I'état EN PAUSE.

— EN PAUSE: une fois que I'élément de procédure est en pause a un point d'arrét dgfini, I'état
passe [a EN PAUSE. Cet état est généralement utilisé pour les arréts de/courte durée. Une
commgnde REPRISE provoque la transition vers I'état MARCHE et la reprise d'un fonctionnement

normall immédiatement aprés le point d'arrét défini.

— MISE EN ATTENTE: I'élément de procédure a regcu une commande ATTENTE et ekécute sa
logiqug de MISE EN ATTENTE pour placer I'élément de procédure.dans un état connu. [Si aucune
mise gn séquence n'est prescrite, I'élément de procédure(passe immédiatement § I'état EN
ATTENT|E.

— EN ATTENTE: I'élément de procédure a mené a soniterme sa logique de MISE EN AITTENTE et
a été placé dans un état connu ou planifié. En général, cet état est utilisé pour un arrét de
longue| durée. L'élément de procédure est dans l'attente d'une autre commande pour
continyer.

— RELANCEMENT EN COURS: I|'élément de procédure a recu une commande RELANCEMENT alors
qgu'il éfait dans I'état EN ATTENTE. |l exécute sa logique de relancement afin de r¢passer a
|'état MARCHE. Si aucune mise en séquence n'est nécessaire, I'élément de procédlre passe
imméd|atement & |'état MARCHE.

— ARRET EN COURS: I|'élément _de,'procédure a regcu une commande ARRET et il exécute sa
logiqug ARRET EN COURS, qui(facilite un arrét normal contrdlé. Si aucune mise en [séquence
n'est ngcessaire, I'élément de procédure passe immédiatement a I'état ARRETE.

— ARRETE: I'élément de~procédure a mené a bien sa logique ARRET EN COURS. L'élément de
procédure est dans l'attente d'une commande RAz pour passer a I'état REPOS.

— ABANDON EN COURS: |'élément de procédure a recu une commande ABANDON efl il est en
train d'exécuterisa logique d'ABANDON qui facilite un arrét anormal plus rapide, |mais pas
forcément contrdlé. Si aucune mise en séquence n'est nécessaire, I'élément de procédure
passe [mmédiatement a I'état ABANDONNE.

N

— ABANDONNE: ['élément de procédure a mené a bien sa logique d'ABANDON EN COURS.
L'élément de procedure est dans l'atienie d une commande RAZ pour passer a letat REPOS.

5.7.2.2 Commandes

Pour I'exemple donné au tableau 2 et a la figure 18, la liste des commandes applicables est la
suivante:

— LANCEMENT: cette commande ordonne a I'élément de procédure de commencer I'exécution
de la logique MARCHE normale. Cette commande est applicable seulement si I'élément de
procédure est a I'état REPOS.

— ARRET: cette commande ordonne a I'élément de procédure d'exécuter la logique ARRET EN
COURS. Cette commande est applicable seulement si I'élément de procédure est a I'état
MARCHE, PAUSE IMMINENTE, EN PAUSE, MISE EN ATTENTE, EN ATTENTE OU RELANCEMENT EN COURS.
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5.7.2.1 Procedural states

For the example given in table 2 and figure 18, the list of valid procedural states consists of
the following:

— IDLE: the procedural element is waiting for a START command that will cause a
transition to the RUNNING state.
— RUNNING: normal operation.

— COMPLETE: normal operation has run to completion. The procedural element is now
waiting for a RESET command that will cause a transition to IDLE.

— PAUSING: the procedural element has received a PAUSE command. This will cause the
procgdural element to stop at the next defined safe or stable stop locafion in if§ normal
RUNNING logic. Once stopped, the state automatically transitions to PAUSED.

— PAUSED: once the procedural element has paused at the defined stop\locatjon, the

statgl changes to PAUSED. This state is usually used for short-term steps. A [RESUME
command causes transition to the RUNNING state, resuming normal opéfation immediately
following the defined stop location.

— HOLDING: the procedural element has received a HOLD command and is execyting its
HOLD|NG logic to put the procedural element into a known, state. If no sequepcing is
required, then the procedural element transitions immediatelyte the HELD state.

— HELD: the procedural element has completed its HOLDING logic and has been brpught to
a knoawn or planned state. This state is usually used f0r a long-term stop. The pr¢cedural
element is waiting for a further command to proceed;

— RESTARTING: the procedural element has received a RESTART command whil¢ in the
HELD| state. It is executing its restart logic in\order to return to the RUNNING s$tate. If
sequencing is not needed, then the procedural element transitions immediately to the
RUNNING state.

— STOPPING: the procedural element :hds received a sTop command and is execpting its
STOPPING logic, which facilitates a controlled normal stop. If sequencing is not peeded,
then the procedural element transitiohs immediately to the STOPPED state.

— sSToPPED: the procedural .element has completed its STOPPING logic. The procedural
element is waiting for a RESETycommand to transition to IDLE.

— ABORTING: the procedural element has received an ABORT command and is executing its
ABORT logic, which isthe logic that facilitates a quicker, but not necessarily coptrolled,
abnormal stop. If (Sequencing is not needed, then the procedural element trgnsitions
immqgdiately to the aBORTED state.

— ABORTED:the procedural element has completed its ABORTING logic. The praocedural
element is Waiting for a RESET command to transition to IDLE.

For the example given in table 2 and figure 18, the list of valid commands consists of the
following:

— START: this command orders the procedural element to begin executing the normal
RUNNING logic. This command is only valid when the procedural element is in the IDLE state.

— sToP: this command orders the procedural element to execute the STOPPING logic. This
command is valid when the procedural element is in the RUNNING, PAUSING, PAUSED,
HOLDING, HELD, Or RESTARTING state.
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— ATTENTE: cette commande ordonne a I'élément de procédure d'exécuter la logique MISE EN
ATTENTE. Cette commande est applicable seulement si I'élément de procédure est a |'état
MARCHE, PAUSE IMMINENTE, EN PAUSE ou RELANCEMENT EN COURS.

— RELANCEMENT: cette commande ordonne a |'élément de procédure d'exécuter la logique
RELANCEMENT EN COURS pour repasser en toute sécurité a |'état MARCHE. Cette commande est
applicable seulement si I'élément de procédure est a I'état EN ATTENTE.

— ABANDON: cette commande ordonne a I'élément de procédure d'exécuter la logique ABANDON
EN COURS. Cette commande est applicable pour tous les états sauf pour REPOS, ACHEVE,
ABANDON EN COURS et ABANDONNE.

— REMISE A ZERO (RAZ): cette commande provoque le passage a |'état REPOS. Elle est
applicable a partir des états ACHEVE, ABANDONNE et ARRETE.

— PAUBE: cotmtan ce dorfe—a—tetemer ocetute pause a la
prochdline transition de pause prévue au sein de la logique de mise en séquence-et d'attendre
une commande REPRISE avant de continuer. Cette commande est applicable seufemgnt a I'état
MARCHE.
— REPRISE: cette commande ordonne a I'élément de procédure, qui est passé a I'état|EN PAUSE
a un point de transition prévu a la suite d'une commande PAUSE de reprendre I'exécution. Cette
commande est applicable seulement si I'élément de procédure est a I'état EN PAUSE.
Tableau 2 — Matrice de transition d'état pour les exemplées d'états
concernant les éléments de procédure
cbmmande LGEEE ARRET ATTENTE RE&’EH?' ABANDON RAZ PAUSE REPRISE
Etat initjal Pas de
commande Matriee de transition d'état
Etat final
REPOS MARCHE
! . ARRET MISE EN ABANDON PAUSE
MARCHE AEISYE EN COURS <|\ATTENTE EN COURS IMMINENTE
ACHEV REPOS
PAUSH] ARRET EN | MISE EN ABANDON
IMMINENFE = FAUSE COURS ATTENTE EN COURS
ARRET EN | MISE EN ABANDON
EN PAUYE COURS ATTENTE EN COURS MARCHE
MISE ENi ARRET EN ABANDON
ATTENTE EN ATTENTE COURS EN COURS
ARRET EN RELANCE | ABANDON
EN ATTENTE COURS EN COURS | EN COURS
RELANCEMENT ARRET EN | MISE EN ABANDON
EN COURS RERCHE COURS ATTENTE EN COURS
ARRET EN i ABANDON
COURS ARREUE EN COURS
o ABANDON
ARRETE EN COURS | REPOS
éﬁ%’\&%’\‘s ABANDONNE
ABANDONNE REPOS
NOTE — Dans ce tableau, les états MARCHE, PAUSE IMMINENTE, MISE EN ATTENTE, RELANCEMENT EN COURS, ARRET EN
COURS et ABANDON EN COURS sont des états transitoires. Si leur logique est menée a terme normalement, I'état
change pour passer a I'état PAS DE COMMANDE ETAT FINAL. Par exemple, si I'état MARCHE s'achéve normalement,
I'état passe automatiquement a AcCHEVE. L'exécution d'états transitoires (cités plus haut) est contrélée par le
mode.
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— HoLD: this command orders the procedural element to execute the HOLDING logic. This
command is valid when the procedural element is in the RUNNING, PAUSING, PAUSED or
RESTARTING state.

— RESTART: this command orders the procedural element to execute the RESTARTING logic
to safely return to the RUNNING state. This command is only valid when the procedural
element is in the HELD state.

— ABORT: this command orders the procedural element to execute the ABORTING logic. The
command is valid in every state except for IDLE, COMPLETE, ABORTING and ABORTED.

— RESET: this command causes a transition to the IDLE state. It is valid from the COMPLETE,
ABORTED, and STOPPED states.

— PAUSE: this command orders the procedural element to pause at the next programmed

pausg—transition—within—its—segueneing—logic—antd—eawait—a—RESUME—command; before
procg¢eding. This command is only valid in the RUNNING state.
— RESUME: this command orders a procedural element that has PAUSED at a-progfammed
trangjtion as the result of a PAUSE command to resume execution. This ggmmand is only
validjwhen the procedural element is in the PAUSED state.
Table 2 — State transition matrix for example states for procedural’elements
Gommand START STOP HOLD RESTART ABORT RESET PAUSE RESUME
End state,
Initial state no other State transition matrix
command
IDLE RUNNING
RUNNINEB COMPLETE STOPPING HOLDING ABORTING PAUSING
COMPLETE IDLE
PAUSING PAUSED STOPRPING HOLDING ABORTING
PAUSE STOPPING HOLDING ABORTING RUNNING
HOLDIN{ HELD STOPPING ABORTING
RE-
HELD STOPPING STARTING ABORTING
RESTARTING RUNNING STOPPING HOLDING ABORTING
STOPPING STOPPED ABORTING
STOPPED ABORTING IDLE
ABORTING ABORTED
ABORTED IDLE

NOTE — The states in this table ending with "ING" are transient states. If their logic completes normally, then a
state transition to the state listed under NO cOMMAND END STATE occurs. For example, if the RUNNING state
completes normally, then the state automatically transitions to compLETE. Execution of the transient states
(ending in —ING) is governed by the mode.
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RELANCEMENT
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REPRISE
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d'état di

5.8 Trai

Un événe
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traitemen
et peut

automatis

Le traiter
partie int
large parf

ABANDON ARRET

EN COURS ENCOURS

Etats finals

Etats de repos

ANDON C-

2

Etats de transitio

Ce diagramme de transition d'état est déduit des trois\premiers stades initiaux de la matrice
tableau 2 (REPOS, MARCHE, ACHEVE)

Figure 18 — Diagramme de transition“d‘etat pour les exemples d'états
concernant les éléments de procédure

ement des exceptions

e transition

ment intervenant en dehors du cadre normal ou souhaité du contréle-cominande de

5 de fabrication par lots est communément désigné par le terme d'exce

de ces exceptigns.peut se faire a tous les niveaux du modéle de contréle-d
s'intégrer dans,-l'automatisation de procédure, la commande de bas
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Voici quelques exemples d'événements susceptibles d'impliquer un recours au traitement des
exceptions:

— non-disponibilité de matiéres premiéres, d'équipements annexes ou d'équipement en cas
de besoin;

— problémes au niveau du produit ou du processus;

— dysfonctionnement de I'équipement de commande;

— conditions dangereuses (incendie ou fuite de produits chimiques).

Du point de vue de la commande, le traitement des exceptions ne se différencie pas des
stratégies de commande souhaitées car un événement est détecté, évalué et une réponse est

générée.
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RESTART

PAUSE
RUNNING

RESUME
ABORT

(INITIAL STATE)

ABORTING

v

Quiescent state

RESET

Transient stateq

RESET

U7

NOTE|— This state transition diagram is derived from the firstthree initial states of the state transitior] matrix in
table 2 (IDLE, RUNNING, COMPLETE)
Figyre 18 — State transition diagram for example states for procedural elements

5.8 Expeption handling
An everft which occurs outside the-normal or desired behaviour of batch control is cqmmonly
called an exception. Handling of these exceptions can occur at all of the levels in thg control
activity model and may be part of procedural, basic, and coordination control.
Exceptipn handling is @n essential function of batch manufacturing. Exception handlipg is an
integral| part of all.control and typically constitutes a very large portion of the| control
definition.
Examplgs of events that may indicate the need for exception handling are

— un aviatlahilityvy of row matariale utilitiac Ar nlant aaqiinmant whan naadad-

avaiabiit y-ofraw-materials—utiitie S—orplant-equipment-whenneeded;

— product or process problems;

— control equipment malfunction;

— hazardous conditions such as fire or chemical spills.

From the standpoint of control, exception handling is no different from desired control
strategies in that an event is detected, evaluated and a response generated.
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Les fonctions de réaction aux exceptions peuvent avoir une influence sur les modes de contrdle
et les états des ressources et les éléments de procédure. Par exemple, une forte pression dans
un réacteur pourrait conduire la fonction de réaction aux exceptions a transférer le processus
vers un état ARRETE; un opérateur pourrait également détecter une condition inhabituelle et
lancer une action similaire.

6 Activités et fonctions de contrdle-commande de processus de fabrication par lots

Cet article traite des fonctions de commande associées au traitement par lots, a la fabrication
par lots et aux tdches de commande décrites dans les deux articles précédents. Les fonctions
de commande définies dans cet article fournissent des détails sur les tadches de commande
définies en-- concernant les ressources décrites en &S guiconstituent les guatre niveaux
inférieurs|du modéle physique décrit en 4.2. Les fonctions de commande répondant“ayx besoins
de comnmande des niveaux supérieurs du modéle physique font égalementyfohjet d'une
descriptign. Dans un but pratique, elles ont été regroupées en activités de commande et sont
étudiées |dans ce contexte. Les activités de commande décrites dans cet\ article| sont les
suivantes| la gestion de recette, la planification et la programmation de fahrication, la destion de
I'informatjon relative a la fabrication, la gestion de processus, la supervisioh d'unité, I¢ contrble
de procegsus, la sécurité du personnel et la protection de I'environnement. Cet article a pour but
d'identifief clairement la fonctionnalité individuelle associée au contréle-commande de processus
de fabricption par lots. Les prescriptions relatives au contrdlez-commande de prodessus de
fabricatiop par lots pour une application donnée seront ainsi plus faciles a définir.

6.1 Actitités de commande

De nombfeuses fonctions de commande doivent étrexappliquées pour réussir la gestfion de la
fabricatiop par lots. Ces fonctions de commande définissent la maniére dont I'équipement de
I'installatipn de fabrication par lots sera contr8l€. Elles sont nécessaires pour aplporter un
soutien aux ressources décrites précédemment. Elles sont combinées en sept acfivités de
commande, comme dans le modeéle d'activité;de commande de la figure 19.

6.1.1 Mddéle d'activité de commande

Le modeéle d'activité de commande-de la figure 19 offre une perspective globale dufcontrble-
commande de processus de fabrication par lots et montre les principales relations [entre les
diverses |activités de commande. L'objectif n'est pas de montrer toutes les relations. Ces
relations sont établies par-te-biais d'un flux d'informations entre les activités de commande. Le
but de ce| schéma est simplement de montrer a quel niveau il existe une relation, mais|il ne vise
pas a définir cette relation. La définition des relations est fournie ultérieurement, lorsque les
fonctions [de commande sont regroupées et discutées en fonction des activités de c¢mmande.
Quelgues|unes dés)relations apparaissant a la figure 19 ne sont pas approfondies dans cette
norme.

Les activités’de commande présentées sont lices 3 des hesains réels dans un environnement de
fabrication par lots. La nécessité de disposer de fonctions de commande capables de gérer les
recettes générales, les recettes de site et les recettes principales implique la nécessité d'une
activité de commande de gestion de recette. La fabrication de lots est planifiée puis réalisée
dans un certain délai. Les fonctions de commande nécessaires a cette planification sont
intégrées dans l'activité de commande couvrant la planification et la programmation de la
fabrication. Différents types d'informations sur la fabrication sont nécessaires. Dans de
nombreux cas notamment, la collecte et le stockage des informations sur I'historique des lots est
indispensable. Ces fonctions de commande sont couvertes par [l'activité de commande
concernant la gestion des informations de fabrication.
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Exception response functions may affect the modes and states of equipment entities and of
procedural elements. For example, high pressure in a reactor could lead to the exception
response function transferring the process to a STOPPED state, or an operator could detect
some unusual condition and initiate similar action.

6 Batch control activities and functions

This clause discusses control functions that are associated with the batch processing,
manufacturing and control tasks described in the previous two clauses. The control functions
defined in this clause elaborate on the control tasks defined in 5.1 for the equipment entities
discussed in 5.2, which are the bottom four levels of the physical model described in 4.2.
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Des recettes de commande sont générées, des lots sont lancés et supervisés, des activités
d'unité sont coordonnées, enfin des journaux et des rapports sont rédigés. Ces fonctions de
commande sont intégrées dans l'activité de commande de la gestion de processus du modéle.
Plusieurs fonctions de commande sont nécessaires au niveau de l'activité de contréle de la
supervision d'unité. Par exemple, il est nécessaire de pouvoir affecter des ressources,
superviser l'exécution des éléments de procédure et coordonner les activités se déroulant au
niveau du contréle de processus. Au niveau du contr6le de processus, les fonctions de
commande décrites se rapportent directement & des actions concernant I'équipement, telles que
la nécessité de mettre en oeuvre des fonctions de commande en utilisant des dispositifs de
régulation et/ou des dispositifs orientés vers I'état.

Programmation et Gestion de

Gestion de planification de la I'information relativg

recette N -
fabrication a la fabrication

Gestion de
processus

\—~/

Supervision
de l'unité

Commande
du processus

(
(
(

\—/ \—/

Hors du domaine d'application
Protection du \ de la présente norme

personnel et de
I'environnement

Figure 19 — Modele d'activité de commande
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Control recipes are generated, batches are initiated and supervised, unit activities are
coordinated and logs and reports are generated. These control functions fall under the
process management control activity in the model. There are many control functions needed
at the unit supervision control activity level. For example, there is a need to allocate
resources, to supervise the execution of procedural elements, and to coordinate activities
taking place at the process control level. In process control, control functions are discussed
that deal directly with equipment actions such as the need to implement control functions
using regulating devices and/or state-oriented devices.

Production Production

planning and information
scheduling management

Recipe
management

Process

management

e/

Unit
supervision

Process

control

| Outside the scope

Personnel and of this standard
environmental
> 4
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Figure 19 — Management activity model
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Enfin, la sécurité du personnel et des communautés environnantes constitue une priorité, tout
comme la protection de I'environnement. L'activité d'automatisation de la sécurité du personnel
et de la protection de I'environnement couvre ces fonctions de commande.

6.1.2 Traitement de l'information

Le modéle d'activité de commande fournit notamment une description du flux d'informations au
travers des différents niveaux. De ce fait, un certain nombre de fonctions de traitement de
I'information peuvent s'appliquer a toutes les catégories de données concernées par le modéle
d'activité de commande. Elles sont applicables indépendamment de la combinaison de systémes
manuels et informatisés établis sur un site. D'autres aspects de traitement de l'information
spécifiques a une activité de commande particuliere sont décrits dans les paragraphes
respectifs:

6.1.2.1 Informations de référence

L'entreprise de fabrication par lots peut intégrer des activités qui dépassent le cafire de la
présente horme. En voici quelques exemples:
— gestion d'inventaire de produits;
— dévkloppement de processus et de produit;
— seryice de support client;
— rapports de contrble et validation de processus;
— coofdination entre les services, comme par exemple’ entre les services de fabijication et
les services d'assistance.

Pour fourphir une interface a ces sources d'information, les activités de commande étudiées ici
doivent epregistrer des informations de facon‘a.produire une source de données ut{lisable et
accessible a ces activités externes. De méme, il est recommandé que chaque aftivité de
commande puisse accéder aux informationséde référence adéquates, nécessaires popr remplir
sa fonctign.

Voici quelques exemples d'informatiaons de référence:
— donpées relatives aux ventes et au marketing, y compris les commandes des Elients ou
autres|demandes concernant les produits;

— donpées du fournigSedr de matiéres premiéres;
— spécifications _sutMes produits finaux;
— donpées relatives aux codts;

— donpées-concernant la recherche et le développement;

— conpemmations standard de matieres premiéres et rendements standard pour les produits
fabriques;

informations relatives aux taux des différentes cellules de processus;

spécifications sur la capacité du matériel;

procédures opérationnelles pour la maintenance du matériel et la sécurité du processus;

informations sur les ressources humaines;

informations sur le contrdle de la qualité, comme par exemple la procédure utilisée pour
réaliser une analyse de laboratoire particuliére;

— prescriptions relatives au controle.

Les informations de référence peuvent étre définies a I'échelle de l'entreprise, du site, de la
zone ou de la cellule.
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Finally, the safety of personnel and the surrounding communities is a prime concern, along
with protection of the environment. The personnel and environmental protection control

activity

covers these control functions.

6.1.2 Information handling

One dimension of the control activity model is its description of information flow throughout
the levels. As such, there are a number of information handling functions that can be applied
to all categories of data addressed by the control activity model. These are applicable
regardless of the combination of manual and computerized systems that are established at a
site. Additional information handling aspects that are specific to a particular control activity
are described within their respective subclauses.

6.1.2.1
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information such as the procedure used to perform a particular

Reference information may be enterprise-wide, site-wide, area-wide, or process cell-wide.
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6.1.2.2 Sécurité

Au sein de l'environnement de commande, les informations sont utilisées pour influencer les
fonctions de commande, pour communiquer entre les niveaux et les entités, et pour établir une
communication avec les fonctions de commande en dehors du modéle d'activité de commande.
L'accés a ces informations est limité afin de garantir que seules les ressources autorisées et/ou
gualifiées puissent avoir une influence sur l'information.

6.1.2.3 Disponibilité

Il est recommandé que les informations sur I'activité de contréle-commande soient enregistrées
et récupérées de fagon a fournir des garanties nécessaires pour assurer l'acces aux données
critiques. H-est recommande gue le tempsnécessaire pour recouvrer l'accesaux—dgnnées en
cas de perte a I'un des points d'implantation soit étudié avec attention. Ces cansjdérations
varieront [en fonction des différents niveaux du modele d'activité de commandgy des types

d'informations et du niveau de détail prescrit.

6.1.2.4 Archivage

long termp se révéle souvent souhaitable afin d'améliorer I'efficacité du stockage et la possibilité
de récupgration de données. Une fois archivées, il est recommande que les données| puissent
étre récupérées sous une forme utilisable. Par exemple, une fais qu'une recette principale n'est
plus utilisge, il peut étre utile de pouvoir extraire toutes les informations (a la fois strucjurelles et
historiqugs) liées a cette recette principale a partir de la_base de données principale.

La suppr}ssion d'informations au niveau de l'activité de commande étyen vue d'un arghivage a

6.1.2.5 Gestion des changements

Les infofmations définissant la commande (y_~compris la configuration de la dommande
d'équipement et les recettes) peuvent étre sqgumises a une gestion formelle des chapgements.
Des moygns peuvent étre fournis pour soutenijr

— les yequétes et les autorisations concernant les changements;

— la numérotation de version et la*documentation;

— la vplidation des changements;

— le spivi de l'audit.

La gestign des changements peut inclure également les restrictions et les véfifications
nécessaires pour maintenir l'intégrité de la configuration. Par exemple, il peut étre nécessaire
d'empécher un cancepteur de recette de modifier un élément de procédure en cours dfutilisation
dans une [recette-active.

6.1.2.6 Sujvi des références

Le suivi de I'historique des références d'informations — par exemple, les définitions déduites les
unes des autres ou celles qui ont servi de base aux autres — peut étre important pour l'analyse
des performances de fabrication et pour démontrer la conformité aux lignes directrices
concernant la fabrication. Cette fonction peut également fournir un moyen d'annexer des
commentaires écrits relatifs aux changements et de faciliter ainsi une interprétation ultérieure.
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6.1.2.2 Security

Within the control environment, information is used to impact the control functions, to
communicate between levels and entities, and to provide communication to control functions
outside of the control activity model. Access to this information is restricted to ensure that
only authorized and/or qualified resources can affect the information.

6.1.2.3 Availability

Control activity information should be stored and retrieved in a way that provides the
necessary safeguards to ensure access to critical data. The time necessary to recover
access to the data in case of loss at one location should be considered carefully. These
considefations will vary based on the different Tevels of the control aclivity moderl, ffe types
of information, and the level of detail required.

6.1.2.4 | Archival

Removgl of information from the control activity and into a long-term archive |s often
desirable to improve storage efficiency and recoverability. Once. archived, it shpuld be
possiblg to retrieve the archived data in a usable form. For example,“ence a master recipe is
no longér in active use, it would be useful to be able to extract all‘information (both sfructural
and histiorical) related to that master recipe from the main repository.

6.1.2.5| Change management

Information that defines control — including configuration of equipment control and rgcipes —
may be|subject to formal change management. Méans may be provided to support
— rgquests for and authorization of changes;
— vgrsion numbering and documentation;
— vdlidation of changes; and
— auydit tracking.

Change| management may also include restrictions and checks necessary to maintain the
integrity of the configuratien> For example, it may be necessary to prevent a recipe|creator
from mqdifying a procedural element in use by an active recipe.

6.1.2.6 | Reference tracking

Historicpl traeking of information references — for example, which definitions are used within
which dthers yor which served as the basis for others — can be important in anglysis of
productjon{performance and in demonstrating compliance with production guidelings. This
function provid i T WTitteT TTME ' e chang 0 assist in
subsequent interpretation.

all d O provide a eal O dllad W Of [ alDOU anges,
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6.1.3 Ingénierie de processus et de commande

Il est imp

ératif que la structure de I'équipement nécessaire, la fonctionnalité du processus et la

gestion des exceptions concernant cet équipement soient compléetement mises au point afin que
les fonctions de procédure requises soient correctement exécutées dans un environnement de
traitement par lots. Pour ce faire, il est nécessaire de fournir un effort d'ingénierie coordonné

depuis la

définition initiale tout au long de la vie de [l'installation de traitement par lots. Ce

paragraphe décrit l'ingénierie de processus et de commande nécessaire pour concevoir les

command

es requises afin de supporter la hiérarchie des recettes, la définition de la capacité de

I'équipement et le développement de la fonctionnalité prescrite dans les procédures appliquées a
la fabrication d'un lot.

L'ingénierg

et des re
de proce
décrire lg
et les phg

La définit
itératif. L

5 H &t 8 générales
cettes de site afin de décrire les procédures, les processus, les\qpérations
ESsus et les actions de processus, ainsi qu'au niveau de la recette pringipale afin de
s procédures de recette, les procédures d'unité de recette, les opérations de recette
ses de recette.

on précise des éléments de procédure appropriés et des ressQufces est un processus
b processus de travail double est illustré a la figure 20. Les\Considérations ipfluencant

I'un des processus décisionnels influencent également l'autre. LeS_tonsidérations relatives au

traitemen
procédurg

représentent l'entrée primaire dans la définition (oUAa sélection) d'éléments de
qui caractériseront la fonctionnalité pour les ressources associées. Pluisque la

fonctionnalité définie est influencée par I'équipement utilis€, les considérations relatives a

I'équipem
I'équipem
lors de I'4

bnt représentent une entrée secondaire. De_fnéme, les considérations relatives a
Ent constituent I'entrée primaire et les considérations de traitement I'entrée spcondaire
laboration de la définition (ou de la sélection)-des ressources.
Considérations Considérations
relatives au traitement relatives a I'équipement
Dgfinitj?n/sélection Définition/sélecti
es eléments de efinition/selection
procedéjre corres- < »] des ressources ¢or-
pondant aux respondant aux éle-
ressoureey ments de procédure

Exigences
spécifiques Contrdintes
relatives T 1 ] Recette Cheminement | g’ dje plafification/
au produit < — d'arbitfage
Fabrication
d'un lot

Figure 20 — Définition/sélection simultanée des éléments de procédure et des ressources
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6.1.3 Process and control engineering

It is essential that the equipment structure needed, the process functionality, and the
exception handling for that equipment are fully developed in order for the required processing
functions to be properly carried out in a batch manufacturing environment. This requires a
coordinated engineering effort that continues from initial definition through the life of the
batch processing facility. This subclause describes the process and control engineering
needed for the design of the controls needed to support the recipe hierarchy, for the
definition of equipment capability, and for the development of the functionality required in the
procedures to produce a batch.

Process and control engineering is needed at the general and site recipe levels to describe
procedyres, process stages, process operations and process actions and at the| master
recipe level to describe recipe procedures, recipe unit procedures, recipe operatigns, and
recipe ghases.

The precise definition of appropriate procedural elements and equipment entities is an
iterativg process. The dual work process is illustrated in figure 20. Cansiderations affecting
one dedision process also affect the other. Processing considerations.are the primdry input
to the definition (or selection) of procedural elements that will characterize functiongality for
associafed equipment entities. Since the functionality defined {5 affected by the equipment
used, gquipment considerations are a secondary input. In“~the same way, equipment
considefations form the primary input and processing considerations the secondafy input

when mpking the definition (or selection) of equipment entities.
Processing Equipment
considerations considerations
Define/select Define/select
proce: ura(? e%ments _ »] equipment entities
to match equipment 0 match
entities proceduraiaeﬁement [
Specific ) Schefluling/
product =3 Recipe Path e byt fitiON
requirements constfaints

Manufacture
of batch

Figure 20 — Simultaneous definition/selection of procedural
elements and equipment entities
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Les recettes peuvent étre élaborées en utilisant ces éléments de procédure et les informations
spécifiques relatives au produit. Les ressources sont disposées selon un cheminement déterminé
grace a une programmation qui prend en compte les contraintes d'arbitrage. La combinaison des
résultats de ces activités fournit un cadre pour la fabrication d'un lot de produit.

L'ingénierie de processus et d'automatisation comprend également le développement et la
modification des phases de I'équipement correspondant aux phases de la recette utilisées pour
définir la recette. Dans la mesure du possible, il est recommandé que les phases de recette et
d'équipement soient définies de fagon qu'une fonctionnalité raisonnable d'une unité puisse étre
exprimée en utilisant ces phases. Il est généralement recommandé qu'elles ne soient pas
adaptées a partir d'un ensemble de recettes connues. Des recettes nouvelles peuvent, dans la
plupart des cas etre redrgees en utrlrsant des phases de recette exrstantes farsant reference a

C u : S ecette et
dequrpe ent représentent une actrvrte suivie fournlssant un support suivi aux mstal ations de
fabricatiop par lots. Cette activité résulte d'un effort constant d'amélioration (ef-d¢ I'apport
périodiqug¢ de nouvelles technologies de processus.

6.2 Gestion de recette

La gestiop de recette comprend des fonctions de commande qui créent) stockent et maintiennent
les recet{es générales, les recettes de site et les recettes principales. Le résultat |global de
cette actiyvité de commande est une recette principale utilisablesdans le cadre de la destion de
processu$ afin de créer une recette exécutable.

La gestion de recette sera étudiée en termes de gestion/des trois niveaux de recettes et au
niveau de| la définition des éléments de procédure utilisés dans les procédures de redette (voir
figure 21).

6.2.1 Gastion des recettes générales

La gestiojn des recettes générales est la fognction de commande servant a créer, enfretenir et
stocker Igs recettes générales. Les prescriptions de traitement spécifiques fournies paf I'activité
de dévelpppement de processus pour le produit considéré servent de base a Ih recette
générale.
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Recipes can be constructed using these procedural elements and specific product
information. The equipment entities are arranged into a path that is determined by scheduling
and taking into account arbitration constraints. The combination of the results of these
activities provides a framework within which a batch of material can be manufactured.

Process and control engineering also includes the development and revision of the equipment
phases corresponding to the recipe phases that are used to define the recipe. As far as
possible, recipe and equipment phases should be defined such that any reasonable
functionality of a unit can be expressed in terms of these phases. They should generally not
be tailored to a set of known recipes. New recipes can, in most cases, then be written by
using existing recipe phases that reference existing equipment phases. The development and
revision of recipe and equipment phases is an ongoing activity that provides ongoing support
to the patch manufacturing facilities. This activity is the result of the ongoingdrive for
continugus improvement and the periodic addition of new process technology.

6.2 Relcipe management

Recipe [management is made up of the control functions that creaté€, store and maintain
general| site and master recipes. The overall output of this control activity is a mastefr recipe
that is made available to process management which uses it to create’a control recip¢.

Recipe management will be discussed in terms of managing ‘the three levels of recipes and
defining|the procedural elements used in the recipe procedures (see figure 21).

6.2.1 Manage general recipes

Managdq general recipes is the control function™by which general recipes are ¢reated,
maintained and stored. The specific processing requirements furnished by the process
development activity for the product being . considered serve as the basis for the|general
recipe.
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( Définition des éléments
de procédure de la

de la recette générale

recette générale

Recette
générale
Elément de procédure
de la recette générale
e Information sur les
Gestion de la recette éléments de procédure
du site de la recette générale
J
Recette
du site
(" ) ) , Définition des éléments h
Gestion de la recette Elément de procédure )
L — de procédure de la
principale de la recette principale recette principale
\_ J
Recette
principale
e
Gestion du
processus
L

Figure 21 — Gestion de recette

Les possjbilités suivantes peuvent étre prescrites en relation avec la définition de

générale |ndividuelle:

— sélgctien“et combinaison d'éléments de procédure afin de créer une procédure ¢

générdle;

a recette

e recette

intégration d'informations de formule;

maintenance de la recette générale;

gestion des changements apportés aux recettes principales.

6.2.2 Définition des éléments de procédure de la recette générale

spécification des prescriptions relatives a I'équipement et d'autres informations;

La fonction de commande définition des éléments de procédure de la recette générale crée,
entretient et permet d'utiliser ultérieurement les éléments de procédure servant de support a
I'élaboration de procédures de recette de site et de recette générale.
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. Define general
Manage General recipe .
] recipe procedural
general recipe procedural element L element
General
recipe
General recipe
procedural element

e General recipe

Manage procedural element

site recipe information
Site

recipe
( . ( Define master )

Manage Master recipe -

. recipe procedural
master recipe procedural element L clement

\. J

Master

recipe
e

Process

management
L
Figure 21 — Recipe management
In conngction withy the definition of the individual general recipe, the following capgabilities
may be|required:
— sdlecting and combining procedural elements to create a general recipe procedyre;
— intorporating formula information;

— specifying equipment requirements and other information;
— maintaining the general recipe;
— managing changes to general recipes.

6.2.2 Define general recipe procedural elements

The define general recipe procedural elements control function creates, maintains and
makes available for subsequent use, the procedural elements that are used as building
blocks in general recipe and site recipe procedures.
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Les éléments de procédure définis par cette fonction de commande peuvent étre des actions de
processus, des opérations de processus, des stades de processus et/ou une procédure compléte de
recette générale. Tous les niveaux d'éléments de procédure ne sont pas nécessairement définis.

Cette fonction de commande définit des éléments de procédure de recette générale en se
basant sur les stratégies de traitement prescrites par les différents produits et décrites par le
développement du processus. Les stratégies sont interprétées et transformées en éléments de
procédure permettant ainsi la construction souple et modulaire de recettes générales. La
création d'une recette générale devient d'autant plus facile que la gamme des produits
susceptibles d'utiliser ces descriptions d'activité de processus modulaires est étendue. Plus
important encore, les actions de processus, les opérations de processus, les stades de
processus modulaires et/ou les procédures complétes qui sont fréquemment réutilisés ont
tendance 2 iter—tes—transformations—de—recette des—riveatx—mférretrs—e endre les
recettes plus cohérentes.

Ces informations relatives aux éléments de procédure sont alors utilisables par la fdnction de
commande définition des éléments de procédure de recette principale. De cetfe facon,
I'orientatipn du processus des éléments de procédure de la recette générale peut étfe connue
au niveau|de la recette principale.

Les possibilités suivantes peuvent étre prescrites en relation ave¢-la’définition des élgments de
procédurg individuels de la recette générale:
— énumération des éléments de procédure individuels;
— spécification des variables des parametres;
— desgription de la fonctionnalité de traitement préyvue;

— conjbinaison des éléments de procédure de.niveau inférieur et spécification de la|séquence
d'exécltion;
- créItion, modification et archivage des’éléments de procédure de la recette générale;

— tendie du catalogue des procédures, élémentaires;

— gestion des changements apportés aux éléments de procédure.

6.2.3 Ggstion des recettes de’site

La gestidn des recettes-'de site est la fonction de commande servant a créer, entfetenir et
stocker Igs recettes de site. Une recette de site est créée en combinant les informations de la
recette glénérale appropriée avec les informations spécifiques au site. Si des éléments de
procédurg suppléméntaires ou de remplacement sont nécessaires, on utilisera seulement ceux
définis dar]s la fonction de commande définition des éléments de procédure de la recette générhle.

6.2.4 Ggstioh des recettes principales

La gestion des recettes principales est la fonction de commande servant a créer, entretenir et
stocker les recettes principales. Les recettes principales sont définies sur la base des
prescriptions de traitement spécifiques relatives au produit en question. Ces prescriptions de
traitement spécifiques peuvent étre exprimées dans une recette générale ou une recette de site.

La transformation de la recette de site en recette principale peut représenter une tache
complexe. La procédure de recette principale créée, fondée sur des éléments de procédure pré-
définis, doit correspondre a I'objectif de la procédure de recette de site. La transformation (ou
la conception) du contenu de la formule suit la méme logique générale que celle utilisée pour
mettre en correspondance les actions de processus adaptées aux phases de recette. La taille
du lot ou les limites de cette taille sont fixées en fonction des contraintes physiques ou de
facteurs d'échelle. Les informations relatives a la formule sont adaptées en conséquence. Les
prescriptions relatives a I'équipement sont modifiées afin de pouvoir étre vérifiées par rapport a
I'équipement cible réel.
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The procedural elements defined by this control function may be process actions, process
operations, process stages and/or an entire general recipe procedure. Not all levels of
procedural elements need be defined.

This control function defines general recipe procedural elements based on the processing
strategies required by the different products and described by process development. The
strategies are interpreted and transformed into procedural elements that enable the flexible
and modular construction of general recipes. Creation of a general recipe gets easier as the
range of products that can utilize these modular process activity descriptions gets broader.
More importantly, modular process actions, process operations, process stages and/or
complete procedures that are frequently reused tend to make recipe transformations at
lower levels much easier to accomplish and recipes more consistent.

This prpcedural element information is then made available to the define mastef recipe
procedyral elements control function. In this way, the process intent of the,genergl recipe
procedyral elements may be known at the master recipe level.

In connection with the definition of the individual general recipe precedural elemepts, the
following capabilities may be required:
— ngming the individual procedural elements;
— specifying parameter variables;
— describing the intended processing functionality;
— cqmbining lower level procedural elements and.specifying the sequence of execltion;
— creating, modifying and archiving general re¢ipe procedural elements;
— maAintaining an inventory of procedural elements available;
— mpnaging changes to procedural elements.

6.2.3 Manage site recipes

Managgq site recipes is the contreffunction by which site recipes are created, maintaiphed and
stored. |A site recipe is created by combining the information of the appropriate [general
recipe Wwith site-specific Jinformation. If additional or alternate procedural elements are
needed] only those defined under the define general recipe procedural elements| control
functionfare used.

6.2.4 Manage mdster recipes

Managgq master recipes is the control function by which master recipes are ¢reated,
maintained/ and stored. Master recipes are defined based on the specific prqcessing

aca aonanifin Ara~acoline paa e A
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expressed in a general or site recipe.

The transformation of the site recipe into a master recipe may be a complex task. It is
essential that the master recipe procedure created, based on predefined procedural
elements, matches the intent of the site recipe procedure. Transformation (or creation) of the
content of the formula follows the same general logic that is used to map process actions to
recipe phases. The batch size is fixed, or the range of batch sizes permissible for the recipe
is established, if there are constraints on the degree of scaleability. Formula information is
adjusted accordingly. The equipment requirements are transformed into requirements that
can be verified against the actual target equipment.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

- 126 - 61512-1 00 CEI:1997

Les possibilités suivantes peuvent étre prescrites en relation avec la définition de |
générale individuelle:

a recette

— sélection et combinaison des éléments de procédure afin de créer une procédure de

recette principale;
— intégration d'informations de formule;
— spécification des prescriptions relatives a I'équipement et autres informations;

— création, modification et archivage des recettes principales et mise a jour des en-tétes de

recette;
— tenue d'un catalogue des recettes principales;

— gecfinn des r‘h;mgr-\mpnfq nlnlrmrféc aux recettes prinripnlp:

6.2.5 Définition des éléments de procédure de la recette principale

La fonctign de commande définition des éléments de procédure de la recétte princif
entretient| et permet d'utiliser ultérieurement les éléments de procédure utilisés
procédurg¢s de recette principale. lls servent de base pour créer-la.procédure d

ments de procédure des recettes principales sontc genérés a partir des
généraleq ou des recettes de site, les étapes de processus, les opérations de proces
actions d¢ processus se mettront en correspondance aveg-és procédures d'unité, les @
et les phases. Cette fonction de commande définit la relation entre les actions de pro

et les procédures d'unité. Elle définit également des’ procédures, des procédures d

ale crée,
dans les
£ recette

recettes
5us et les
pérations
Cessus et

nité, des

les phases, entre les opérations de processus et les gperations, entre les stades det]:rocessus

opérationg et des phases afin de permettre une_uitilisation aussi cohérente que possi
éléments |de procédure sur une gamme de produits fabriqués dans l'installation.

Il est tréq important que les éléments de-procédure de la recette principale puissent,

le de ces

du moins

au niveau de la phase de recette, fair€_référence aux éléments de procédure de I'équipement

recette de commande qui-en résulte est exécutée. Une coordination étr
des éléments de procédure de I'équipement garantit que les éléments de
de recetfe refletent correctement les possibilités de commande de ['équipement
nécessaire, une nouvelle fonctionnalité est mise a disposition grace a la conception de
éléments |de procédure, ainsi‘que par des modifications réalisées au niveau de la com
de I'équipement (voir 6.1.3)-

oite avec
brocédure
cible. Si
nouveaux
mande et

Outre le fait qu'ellé/fournit une base pour la conception de la procédure de recette principale,

cette fong¢tion de\commande peut également définir les contraintes relatives a la cor

figuration

des recettes principales, comme par exemple les régles concernant 'ordre autorisé d¢s phases

et-les limitations imposées au niveau du droit du concepteur de recettg

, afin de

pouvoir se_baser sur les phases de recette. De nombreux facteurs influent sur la détérmination

de telles contraintes, tels que la sécurité, la complexité de la tache du concepteur de r
flexibilité prescrite et la validation des éléments de procédure individuels.

ecette, la

Les possibilités suivantes peuvent étre prescrites en relation avec la définition des éléments de

procédure individuels:

— énumération des éléments de procédure individuels;
— spécification des variables des parametres;
— description de la fonctionnalité de traitement prévue;

— combinaison des éléments de procédure de niveau inférieur et spécification de la
d'exécution;

séguence
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In connection with the definition of the individual master recipe, the following capabilities may
be required:

— selecting and combining procedural elements to create a master recipe procedure;

— incorporating formula information;

— specifying equipment requirements and other information;

— creating, modifying and archiving master recipes and maintaining the recipe headers;

— maintaining an inventory of master recipes;

— managing changes to master recipes.

6.2.5 [

The def
availabl
These h

If mast
process
operatig
actions
stages
phases
product
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are abl
execute
ensures
target ¢
procedy

In addifion to providing the building blocks for the master recipe procedure, this

function
the allo
phases
safety,
procedy

In conn
capabili

efine master recipe procedural elements

fne master recipe procedural elements control function creates, maintains ang
b for subsequent use the procedural elements used in master recipe proq
ecome the building blocks of the master recipe procedure.

br recipe procedural elements are generated from generalOand site recipg
stages, process operations and process actions will \map into unit prodg
ns and phases. This control function defines the, relationship between
and phases, between process operations and operations, and between
and unit procedures. It also defines procedures{ unit procedures, operatio
that allow maximum consistent use of these progtedural elements across the |
5 to be made in the facility.

ential that the master recipe procedural @lements, at least at the recipe pha
b to reference equipment proceduralxelements when the derived control r
d. A close coordination with the engineering of the equipment procedural ¢
that the recipe procedural elements adequately reflect the control capabilitie
quipment. If required, any new_-functionality is made available through creatior
ral elements, along with assoeiated control and equipment modifications (see

may also define constraints on the configuration of master recipes, such as
vable order of recipe phases and limitations in the recipe creator's right to us
as building blogks./Many factors affect the determination of such constraints,

ral elements:

ection—=with the definition of the individual procedural elements, the f
ies,'may be required:

makes
edures.

s, then
edures,
process
process
ns, and
ange of

e level,
bcipe is
lements
s of the
of new
6.1.3).

control
Fules on
b recipe
such as

complexity of.the recipe creator's task, required flexibility, and validation of individual

pllowing

— naming of the individual procedural elements;

— specifying parameter variables;

— describing the intended processing functionality;

— combining lower level procedural elements and specification of the sequence of
execution;
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— création, modification et archivage des éléments de procédure de recette principale;
— tenue d'un catalogue des éléments de procédure disponibles;
— gestion des changements apportés aux éléments de procédure.

6.3 Planification et programmation de la fabrication

La planification et la programmation de la fabrication sont un automatisme de niveau supérieur,
au méme plan que la gestion de recette et la gestion des informations relatives a la fabrication.
C'est le processus décisionnel associé a la fabrication d'un programme de lots qui est fourni au
niveau de la gestion de processus. Bien que plusieurs fonctions de commande soient
nécessaires pour constituer l'automatisme, la plupart d'entre elles dépassent le cadre de la
présente [norme. Seule une de ces fonctions de commande sera étudiée dans ce pafagraphe:
développgment des programmes de lots.

La fonctipn de commande développement des programmes de lots recoit™des en{rées des
autres types de programmes, des recettes principales et des bases de données de ressource,
par exenple, et, sur la base d'un algorithme de programmation (autematique ou| manuel),
développé¢ un programme de lots (voir 5.4 qui fournit une liste des informations types ¢omprises
dans un programme de lots).

La fonctign de commande comprend généralement les possibilités suivantes:

— développement d'un programme de lots sur la base des informations fournies par|la source
adéquate et par un algorithme de programmation;

— développement d'un programme de lots révisé.sur demande, sur la base de changements
signifiqatifs apportés aux informations relatives ‘au statut de la cellule de procegsus et a
I'état d'avancement du lot, fournies au niveatu de la gestion de processus;

— posEibilité d'intervention manuelle au niveau du processus de programmation;

— détgrmination des ressources disponibles, représentant les entrées du processus de
programmation;

— pro¢édure ou méthode pourC définir la taille du lot ainsi qu'un moyen d'ordaniser la
produdtion de lots;

— déteérmination de la faisabilité du programme sur la base de I'équipement cible.

6.4 Gesijion des informations relatives a la fabrication

La gestiop des informations relatives a la fabrication est un automatisme de niveau supfrieur, au
méme plgn que-la-gestion de recette ou la planification et la programmation de la fgbrication.
C'est l'agtivité de commande qui intervient dans la collecte, le stockage, le traitenjent et la
présentatjonides informations relatives a la fabrication.

L'utilisation des informations relatives a la fabrication en dehors du lot n'est pas traitée dans ce
paragraphe, mais dans les applications réelles, la gestion des informations liées ou non au lot
peut trés bien étre intégrale. Les informations liées ou non au lot peuvent étre intégrées aux
fonctions de niveau supérieur, comme par exemple au niveau de la génération de rapports de
fabrication en vue de la gestion. Ces activités ne seront pas modélisées dans cette norme.

Bien que plusieurs fonctions de commande soient nécessaires pour constituer l'automatisme, la
plupart d'entre elles sont en dehors du domaine d'application de la présente norme. Seule une
de ces fonctions de commande sera étudiée dans ce paragraphe: gestion de I'historique du lot.

L'historique du lot est un regroupement de données relatives a un lot. Il peut étre organisé en un
ou plusieurs fichiers ou tableaux pour chaque lot, ou il peut étre intégré dans une base de
données et étre récupérable par I'intermédiaire de champs clés, etc.
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— creating, modifying and archiving master recipe procedural elements;
— maintaining an inventory of procedural elements available;
— managing changes to procedural elements.

6.3 Production planning and scheduling

Production planning and scheduling are a high-level control activity on a peer level with recipe
management and production information management. It is the decision process associated
with producing a batch schedule that is provided to process management. Although several
control functions would need to be collected together to make up this control activity, most of
those control functions are outside the scope of this standard. This subclause will consider
only ong of these control functions: develop batch schedules.

The develop batch schedules control function accepts inputs from sources 'such gs other
types of schedules, master recipes and resource databases and, based upen a scheduling
algorithm (automated or manual), develops a batch schedule (see 5.4 ,for a list of typical
information in a batch schedule).

The follpwing capability is typically included in this control function:
— de¢veloping a batch schedule based on information from the appropriate sourges and
some scheduling algorithm;

— de¢veloping a revised batch schedule on demand, based on significant changes |n batch
progress and process cell status information proyvided by process management;

— allowing for manual intervention into the schéduling process;
— determining the availability of resources, asan input into the scheduling process

— providing a procedure or method for-batch sizing along with a means to orgahize the
production of batches;

— determining the feasibility of the(schedule based on the target equipment.

6.4 Prpduction information management

Productjon information management is a high-level control activity on a peer level with recipe
managejment and production planning and scheduling. It is the control activity that is nvolved
in colleqting, storingsprocessing and reporting production information.

The non-batch-related use of production information is not dealt with in this subclausg, but in
actual ppplications the management of batch-related information and non-batch-related
information, may very well be integral. Both batch-related and non-batch-related infgrmation
may be|used as input to higher-level control functions such as the generation of prpduction
reports to management. These activities will not be modelled in this standard.

Although several control functions would need to be collected together to make up this
control activity, most of those control functions are outside the scope of this standard. This
following subclause will consider only one of these control functions: manage batch history.

Batch history is a collection of data related to one batch. It may be organized in one or more
files or tables per batch, or it may be present as a part of a database and retrievable via key
fields, etc.
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L'historique du lot est constitué d'entrées. Une entrée est une portion d'informations concernant
le lot représentant une valeur ou un ensemble de valeurs décrivant un événement, enregistré
comme une action au sein de I'historique du lot.

La gestion de [I'historique du lot est la fonction de commande qui inclut généralement les
possibilités suivantes:

— réception et stockage d'informations concernant les lots, extraites d'autres parties de
I'application de fabrication par lots;

— manipulation des données historiques;

— production de rapports de lot.

La fonctipn de commande gestion de I'historique du lot est exécutée sans teni)cpmpte de
I'équipempnt utilisé ou de la date de fabrication du lot. Par exemple, les données, de laboratoire
peuvent sjouvent étre ajoutées apres l'exécution du lot.

6.4.1 Réreption et stockage des informations relatives a I'historique dulot

L'entrée fle données extérieures au sein de I'historique du lot est  initialisée au nivgéau de la
gestion d¢ processus, de la supervision de l'unité et du contrdle-cemmande de processys.

6.4.1.1 Ihdications générales relatives a la collecte et au stockage

Il est recommandé que toutes les données concernant{l'historique du lot soient collpectées et
stockées |de fagon a inclure et a faciliter l'acces

— a l'identification du lot;

— a I'horodateur en temps absolu (temps réel);

— a l'igentification des éléments de pro¢édure auxquels sont associées les données

— a l'indication du temps au débutgw a la fin d'un lot ou lors de I'exécution d'un élément de
procédure;

a

— a

identification du lot indépendamment de I'équipement;
— au matériel utilisé.

Une possgjbilité de stoekage adéquate est nécessaire pour le nombre prescrit d'historiques de
lots. Il et recommande qu'elle inclue une capacité suffisante pour stocker les histofiques de
tous les lots en cours ainsi que pour finaliser les lots jusqu'a ce que les actions appropriées
soient enfreprises (rapports imprimés, sauvegarde a long terme ou toute autre action spécifiée).

Il est implératif de pouvoir exporter les historigues de lots vers un support de stockape a long
terme ou vers des systémes extérieurs si le temps de stockage requis est supérieur a la
capacité de stockage de la fonction gestion de I'historique du lot. Ces historiques de lots
doivent pouvoir étre retrouvés en vue d'extraire des données.

Il convient d'assurer la disponibilité des rapports ou des affichages relatifs aux archives de lots
(nombre de lots archivés, quantité de données, statut [finalisé, imprimé, archivé a long terme,
etc.]).

6.4.1.2 Fiabilité des entrées relatives a I'historique de lot

Les prescriptions de fiabilité varient selon l'application et les différents types d'entrées. Pour
chaque type d'entrée, il convient de sélectionner le niveau de fiabilité approprié afin de répondre
aux exigences de l'application individuelle. Un certain nombre de problémes de fiabilité sont
décrits ci-apreés.
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Batch history is built up of entries. An entry is a portion of information on the batch
representing one value or a set of values describing one event, logged into the batch history
in one action.

Manage batch history is the control function that typically includes the following capabilities:
— receiving and storing information from other parts of the overall batch control
application on batches;

— manipulating historical data;
— producing batch reports.

The mahage batch history control function is performed regardless of the equipment [used or
when a [patch is produced. For example, lab data may often be added after the psodyction of
the batgh.

6.4.1 Receiving and storing batch history information

The entering of data from the outside into batch history js‘Unitiated from [process
managejment, unit supervision, and process control.

6.4.1.1| General collection and storage guidelines

All of tHe data for the batch history should be collected“and stored in a way that incjudes or
gives simple access to
— batch identification;
— abpsolute time stamp (real time);
— idpntification of procedural elementsgwith which the data is associated;
— t
— equipment-independent entrysidentification;

me relative to the start or end of a batch or of the execution of a procedural element;

— equipment utilized.

Adequate storage capacity is needed for the required number of batch histories. Thi$ should
include pufficient capacity to store the batch histories of all running batches, and for finalized
batches| until apprepriate actions have been taken (reports printed, long-term bagkup or
whatevegr action is/specified).

It is espential*that capability exists to export the batch histories onto long-term |storage
media dr.external systems if the storage time requirement exceeds the storage capgacity of

bhaotal bhhict T balit £ v H +1a baotal kbict : £ £ +1 1
manage-roaternstory— e capantity ror—TettevingtheseDatrcnsStortesSTotr—rurmer—¢ traction

of data is essential.

Reports or displays on the batch archive (number of batches in archive, amount of data,
status (finalized, printed, archived in long-term archive, etc.)) should be available.

6.4.1.2 Reliability of batch history entries

The requirements for reliability will vary from application to application and between the
different entry types. For each type of entry, the appropriate level of reliability should be
selected to match the needs of the individual application. In the following, a number of issues
of reliability are described.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

-132 - 61512-1 00 CEI:1997

a) Le contréle de l'acces: contréle de 'accés au systéme de collecte de données, y compris
la configuration et les données réelles collectées.

b) L'analyse rétrospective: identification de toutes les manipulations effectuées sur chaque
information individuelle — y compris l'identification de la personne ou des commandes
impliquées, le temps et, dans certains cas, une explication;

c) La fiabilité d'enregistrement: spécification de la fiabilité d'enregistrement prescrite. On
peut distinguer trois niveaux:

1) pas d'action particuliére en cas d'échec. Il s'agit, par exemple, de données relatives a
I'optimisation, de statistiques de fiabilité de I'équipement, etc.;

2) erreurs limitées acceptables si la défaillance est signalée dans I'historique du lot
(enregistrement inexistant de... a...);

3) pas de perte de données. Il est impératif de mettre en place des procddures de
saupegarde permettant de remplacer toute donnée perdue (sauvegarde)manuelle ou
élegtronique, possibilité de reconstitution, etc.).

L'impoftance d'un enregistrement exact de ce dernier type d'infarmations peut étre
équivalente a la qualité du produit obtenue, soit pour des raisons d'ordre| financier
(compfabilité) soit pour des raisons de sécurité/responsabilité auCniveau du produit. Il est
donc important que la fonction réceptrice puisse fournir, dans)le cadre de l'aftivité de
commgnde établissant la journalisation, un retour d'informatiens sur le statut général de la
fonction de réception (ainsi qu'un retour de confirmation peur chaque entrée). Des|mises en
mémoife tampon, des redondances et des réintégrations-pourront ainsi étre mises| en place
et, si rlécessaire, le processus pourra étre arrété sur, autorisation.

d) Le miveau de détail: il est recommandé que ce niveau soit bien défini par la recette, ou qu'il
soit mlis en relation avec la cellule de processus ou avec des parties de la ¢ellule de
procegsus. |l est important de pouvoir déceler si une entrée est absente parce que
I'événgment correspondant ne s'est pas produit ou parce qu'il est inférieur au niveay de détail
sélectipnné.

e) L'enregistrement d'informations histariques réelles: il est recommandé que lef entrées
concerjpant  I'historique du ot «(refletent, autant que possible, les ¢éJénements
physigbes/chimiques influengant la/fabrication du lot, et non pas seulement ce qui a|été prévu
dans la recette. Cela signifie que-le caractere et la quantité de données enregistrégs varient
du fait|des variations intervenant dans la fabrication par lots.

é
é

f) La fohérence a long«erme: il est recommandé de préciser avec exactitude dgns quelle
mesur¢ l'interprétation( des données du lot se fonde sur des informations extéfieures a
I'historjque du lot, telles que les listes de références croisées entre les étiquettes [réelles et
les réfgrences oudes noms des variables du lot. Il est recommandé que de telles infprmations
soient [stables adong terme. Si des changements ou des modifications intervienngnt, il est
alors recommandé que les versions applicables au moment du traitement soient stogkées afin

d'étre ptilisées pour récupérer les données.

g) La fapidité de collecte: il est recommandé de considérer la rapidité de collecte ¢gomme un
facteur crifique. Pour analySer Ies raisons Justiflant des conditions anormales, 11 est important
gue le systeme soit capable d'enregistrer les événements et les actions dans l'ordre précis
ou ils interviennent.

6.4.1.3 Tracage du lot et des matériaux

La collecte d'historiques de lots peut contribuer au tracage du lot et des produits si elle fournit
un apercu complet des lots, y compris I'équipement utilisé et l'identification des matiéres
premiéres.

L'historique du lot fournit un tragage en amont si un certain historique de lot du produit final peut
étre tracé au niveau de tous les processus, les équipements et les ingrédients impliqués (ainsi
gue tous les processus, les équipements et les ingrédients de ces ingrédients impliqués). Un
tracage en aval est possible si les conséquences d'un certain événement ou de I'utilisation d'une
certaine matiére premiére peuvent étre tracées pour tous les produits finaux affectés.
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a) Access control: control of access to the data-gathering system, includ
configuration and the actual data collected.

ing the

b) Audit trail: identification of all manipulation that happened with each individual piece of
infformation — including identification of the person or controls involved, the time and, in
some cases, an explanation.

c) Logging reliability: specification of the required reliability of logging. Three levels may

be di
1)

stinguished:

no specific action in case of failure. Examples include data for optimization,
equipment reliability statistics, etc.;

2) limited holes acceptable if the failure is indicated in the batch history (logging absent
from...to...);

3
m

The i
achig
safet

capaple of providing feedback information on the general status‘of the receiving

(as
perfa
perfa

d) Lg
the p
abse
level

e) Ld
poss
only

logged will vary due to the variations-in*batch production.

f) Lgng-term consistency: the extent to which the interpretation of batch data r
information outside of the batch-history, such as cross-reference lists between act

and
shou
that

g9) S

to analyse the reasons for any abnormal conditions, it is important that the syj

capa

6.4.1.3

no lost data. It is essential that backup procedures are available to repl
ssing data (electronic or manual backup, possibility of reconstruction, etc.)-

ved product quality, either for financial reasons (accounting)” or for
y/responsibility reasons. Therefore, it is essential for the receiving functio

vell as specific confirmation feedback for each entry) to’ the control acti
rms the logging. This allows buffering, redundancy of\reintegration activitie
rmed or, if required and allowed, the process to be stopped.

vel of detail: this level should be well defined inthe recipe, or it should be re
rocess cell or parts of the process cell. It is essential to be able to see if an
nt because the corresponding event did not eccur or because it is below the §
of detail.

gging of actual historic information:sdatch history entries should, to the

Wwhat was anticipated in the recipeThis means that the character and amount

batch entry tags or names of variables, should be well described. Such infg
d be stable in the long term. If changes or modifications do occur, then the
vere relevant at the\time of processing should be stored for use in data retrie

peed of collection:i’speed of collection should be considered a critical factor.

pble of recerding the events and actions in the precise order in which they occd

Batch and material tracing

hce any

mportance of exact logging of the latter type of information may be-equivaleft to the
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h to be
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ity that
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entry is
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ble extent, reflect the actual physical/chemical events that influence the batch, not
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The collection of batch histories can support batch and material tracing if it has a complete
overview of the batches, including the equipment utilized and the identification of raw

materia

Is.

Batch history provides backwards tracing if a certain end-product batch history can be
traced back to all involved processes, equipment and ingredients (and to the involved
processes, equipment and ingredients of these ingredients). Forward tracing is available if
the consequences of a certain event or the usage of a certain raw material can be traced to
all end products affected.
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6.4.1.4 Enregistrement au niveau de la gestion de processus

Il est recommandé que l'enregistrement effectué au niveau de la gestion de processus inclue des

informations associées au lancement et a l'acheminement du lot, ainsi que les informations
indépendantes de I'équipement associées au lot. Cela comprend:

— La recette principale: recette principale dont la recette exécutable est déduite — soit par
copie soit par référence. Dans le cas d'une référence, il est recommandé que la recette
principale reste inchangée tant que la référence peut étre invoquée.

— Les

événements liés a la gestion de processus et les informations de la recette
exécutable: informations relatives aux changements effectués et a I'exécution de la recette
exécutable. Cela comprend des informations telles que l'affectation de I'équipement et les

da dAbhiit Anc ot + acddiirac dliinit A
\ZA>Iav i v e

heures

— Les
obsery
entrée

6.4.1.5 £

Ces donr
données

dernier cas, il est recommandé que les données soient disponibles pour tous les histg

lots presq

a) Les
proces
de fou

b) Les
enregi
donnég
pourra

c) Les
heures

d) Les
définie
impréy,
défaillg
proces
1)1
2) 1
3) 1
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commentaires de l'opérateur: descriptions narratives ou commentaires_basé
ations de I'opérateur concernant le traitement par lots. Il est recommandé
d'information puisse étre enregistrée avec l'identification de I'opératedr.

N N

ées peuvent étre dédiées a un seul a ou plusieurs lots) comme par ex
brovenant de ressources partagées, de systémes d'équipements annexes, etc

rits. Cela comprend:

données continues: les données continues “sont définies comme des do
sus collectées indépendamment des événements spécifiques au sein du lot, d
nir un historique précis de cette mesure.

données de lot pré-spécifiées: donn€es qui, selon les spécifications, do
strées au cours de I'exécution desla recette exécutable. La spécificatio
s peut provenir de la recette: @Qu bien faire l'objet d'une préconfigurat
ent inclure, par exemple, 'alimentation totale d'un réacteur ou le temps de mé4

événements prévisibles: événements qui sont censés survenir, comme par ex
de début et d'arrét des éléments de procédure.

événements imprévisibles: les données relatives aux événements imprévis
5 comme une entrée’ simple basée sur un processus ou une condition

inces d'équipement ou d'autres conditions de déréglement. Dans le cas d'al
sus, les données historiques peuvent inclure:

b temps,d'activation;
b temps*de reconnaissance;

e temps de disparition de la condition d'alarme;

Enregistrement au niveau de la supervision d'unité et du contréle de processIs

s sur les
que cette

mple les
Dans ce
riques de

hnées de
Ans le but

vent étre
N de ces
on. Elles
lange.

emple les

bles sont
physique

sible au sein durtet. Cela inclut des éléments tels que les alarmes de procgssus, les

armes de

4) laTimite de T'alarme;

5) la déviation maximale tandis que 'alarme est active;

6) les informations de tendance tandis que l'alarme est active.

e) Les interventions de l'opérateur: toute intervention de I'opérateur susceptible d'influencer
le traitement du lot. L'intervention de l'opérateur est généralement enregistrée en méme

temps

gue les informations suivantes:

1) le type d'intervention;

2) I'ID de l'opérateur.
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Logging from process management

Process management logging should include information associated with initiating and routing
the batch, and the equipment-independent information associated with the batch. This
includes:

— Master recipe: the master recipe from which the control recipe was derived — either in
copy or by reference. In case of reference, the master recipe should be maintained
unchanged as long as the reference may be called.

— Process management events and control recipe information: information
changes to and the execution of the control recipe. This includes information such as
equipment allocation and start times for batches and unit procedures.

on any
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d) Umpredictable events: unpredictable event data is defined as a single-point entr

on a
items
proct
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berator comments: narrative descriptions or comments based on the “op
Fvations of the batch processing. This information entry should be capable
ded with the operator's identification.

Logging from unit supervision and process control

a can be dedicated to a single batch or to several batches; such as data fron
bs, utility systems, etc. In the latter case the data should be available to
batch histories. This includes:

bntinuous data: continuous data is defined aswprocess data that is ¢
endent of specific events within the batch, with the purpose of giving an &
ry of that measurement.

e-specified batch data: data that is specified to be logged during executio
ol recipe. The specification of this ddta may come from the recipe or
pured. This would include such things, as total feed to a reactor or mixing time

edictable events: events that are_expected to occur, such as start and stop
bdural elements.

N unpredictable process.ar;physical condition within the batch. This includ
as process alarms, equipment failures or other upset conditions. In the
bss alarms, the historical data may include the following:

time of activation;

time of acknowledgment;

time of disappearance of the alarm condition;
alarm.Jimit;

maximum deviation while the alarm is active;

6

erator's
bf being

shared
all the
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imes of

y based
bs such
case of

fréhding information while the alarm is active.

e) Operator interventions: any operator intervention that may affect the processing of the
batch. The operator intervention is typically logged with the following information:

1)
2)

intervention type;
operator ID.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

—136 - 61512-1 00 CEI:1997

6.4.1.6 Entrées a posteriori

Les données d'entrée a posteriori sont celles qui sont intégrées aprés I'exécution de la partie de
la procédure de recette exécutable a laquelle elles sont reliées, ou aprés la production du lot. Il
s'agit généralement de données liées aux mesures et analyses autonomes. La gestion de
I'historique du lot inclut I'enregistrement de telles données, y compris I'établissement d'un lien

avec les
suivantes

événements associés au niveau du lot (comme ['échantillonnage). Les
peuvent étre associées aux entrées a posteriori:

valeur(s) mesurée(s);

— ID de l'opérateur;

— ID du technicien de laboratoire;

— datg
— datg

6.4.2 M4
Voici que

— trar
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b d'entrée;
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nipulation des données historiques
gues fonctions types:

sformation de données: transformation (si légale) .00, ajout de donnég
es;

uls: réalisation de calculs sur les données de lot €onduisant a la création de
s de lot en relation avec un lot;

iction de données: la réduction de données aui.niveau des informations d'histag
\pplique en particulier aux informations de‘tendance. Il est recommandé de d
pn précise de la perte de données liée.@ la réduction de données et de la

N avec la dynamique des données, ainsi;que les prescriptions relatives aux inf
sur ces données;

mations de tracage de lot: -etablissement ou conservation des liens
ues correspondant aux mouvements physiques des lots. Cela peut aller de |
t servant de matiére premiére a un autre lot du fractionnement ou a la co
riques de lots dus au fraetionnement ou a la combinaison de lots.

pduction de rapports*de lot

paragraphesssuivants, toute exportation de données — électronique ou sur pa
A un rapports

t de-lat*est, en général, réalisé a partir d'une demande spécifique. Il est im(

s de lot
nouvelles
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ortant de

de fabrica

itien. C'est le cas lorsque

rmmuler une telle demande sans avoir connaissance de I'équipement et de I‘hTrodatage

— I'ID du lot est utilisé comme clé d'entrée pour accéder aux données et non pas a une piece

de I'éq

uipement;

— la synchronisation est fonction des événements du lot identifiés (début du lot, début de
|'opération, etc.);

— les entrées sont identifiées en termes génériques, en relation avec le lot et non sous
formes de reperes spécifiques a I'équipement.

6.4.3.1 Destinataires des rapports de lot

Les données de I'historique du lot peuvent étre récupérées sur demande pour un certain nombre
de raisons:

a) Gestion de la fabrication: supervision de la fabrication, consommation de

premie

res et autres ressources, informations de tragcage de série et de lot.

matiéres
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Late entries

Late entry data is data entered after execution of the part of the control recipe procedure to
which it is related, or after production of the batch. This is typically data that is related to
off-line measurements or analyses. Manage batch history includes the logging of such
entries, including establishing the link to the associated batch events (like sampling). The
following data may be associated with late entries:

— measured value(s);

— operator ID;

— lab technician ID;

— ti
— ti

|

|

6.4.2 M
The foll
— dd

— Cdg

he of entry;
he of sample.

lanipulating historical data
bwing functions are typical:

ita manipulation: altering (if legal) or supplementing archived batch data,;

batch;

— data reduction: data reduction on batch historycsinfermation that is especially
with |trend information. Loss of data in connection with data reduction should
defined and related to the dynamics of théxdata, as well as the requirem

infor

ation based on this data;

Iculations: perform calculations on batch data creating new batch data related to one

relevant
be well
ents of

— batch tracking information: establishing*or maintaining links between batch histories
corrgsponding to the physical movements of the batches, ranging from the use

batc
splitt]
6.4.3 H

In the fq
report.

A batch
be posg

— th

as raw material to another, to.the splitting or combining of batch histories
ng or combining of batches.
roducing batch reports

llowing subclauses-any export of data — electronically or on paper — is desid

report is¢ginvgeneral, made on a specific request. It is essential that such a
ible withiout knowledge of equipment and time of production. This is the case

e batch ID is used as entry key to access the data, not a piece of equipment;

of one
due to

nated a

request
when

— tin

ing is relative to identified batch events (start of batch, start of operation, et

C.);

— entries are identified in generic, batch-related terms and not in equipment-specific

tags.

6.4.3.1

Recipients of batch reports

Batch history data may be retrieved on request for a number of reasons:

a) Production management: production overview summaries, consumption of raw materials
and other resources, lot and batch-tracking information.
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b) Gestion de recette: informations relatives a l'optimisation de recette, comparaison entre
les données de recette et les valeurs réelles, analyse de la corrélation entre plusieurs lots et
comparaison des informations de tendance.

c) Gestion de processus: historique des lots actuels et comparaisons établies avec des lots
antérieurs pour consultation par I'opérateur et optimisation de I'automatisation de processus.

d) Systémes externes:

1) contrdole de la qualité: contréle statistique de processus, conformité avec les
spécifications relatives au produit, documentation GMP (good manufacturing practice);

2) maintenance: alarmes, documentation sur |'utilisation de I'équipement;

3) financiers: consommation de matiéres premiéres, rendements, quantités produites, etc.;

4) dupport client: documentation sur le produit.

e) De facon interne au sein de la gestion de I'historique du lot: la gestion de procefssus peut
inclure| les fonctions permettant de réaliser les demandes mentionnées ,plus hput et la
possib|lité de les exporter ou de les imprimer sur demande, a des intervalles réguliers ou
apres ghaque lot.

6.4.3.2 Hléments des rapports de lots
Parmi les|éléments d'un rapport de lot peuvent figurer

a) L'en-téte du rapport: cet en-téte contient les informations relatives au type de rpapport, le
ou les [lots présentés dans le rapport, un texte descripfif,) etc.

b) Ded éléments particuliers: ces données sont présentées sur papier ou sur écran.

c) Deq listes d'événements: il s'agit de listes chronologiques comprenant les entréels de type
événerpent ainsi que les données associées. Par exemple, elles peuvent inclure ung liste des
alarmels ou une liste des interventions de I'gpérateur.

d) La [fusion d'entrées au sein de listes’ d'événements: les entrées possédant différentes
étiqueftes et de différents types peuyent étre fusionnées dans une méme liste.

e) La [sélection d'entrées dans Jés listes: des entrées peuvent étre sélectionnges selon
différents critéres avant d'étrexintégrées dans des listes. Par exemple, ces entréeg peuvent
inclure[seulement les alarmesiavec un ordre de priorité élevé.

f) Les|tendances: ces presentations peuvent indiquer une ou plusieurs valeurs sur| la méme
base de temps. Il peut (s'agir de:

1) tendance lot wnigue: il s'agit de tendances présentant les données provenant d'un lot ou
d'uje portion-de' lot. Elles peuvent indiquer plusieurs valeurs sur une base fe temps
indiyviduelle (yindication peut étre fournie en temps relatif ou en temps absolu;

2) tendance lots multiples: tendance généralement centrée autour d'un axe temps relatif,
comparant les valeurs de plusieurs lots sur un affichage de tendance. Certaines|variables
peukent étre normalisées en fonction d'une quantité standard;

3) marquage d'événements parmi les tendances: des événements peuvent étre intégrés a
la présentation des tendances sous forme de «marques» apposées sur les tendances ou
autres indications. Il est recommandé que la marque se référe a une entrée spécifique de
type événement.

g) Les suites chronologiques: il s'agit de présentations des suites chronologiques d'une ou
plusieurs entrées sous forme de tableau. Il est recommandé qu'il soit possible d'indiquer
I'intervalle de temps ou les temps morts minimaux séparant les entrées ayant des libellés
différents afin qu'elles soient affichées sur la méme ligne.

h) L'interpolation: il est important d'établir des régles d'interpolation de données si les
données de différentes dates d'entrée sont présentées sur une ligne ou si les données sont
utilisées dans les calculs.


https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

61512-1

0 IEC:1997 - 139 -

b) Recipe management: recipe optimization information, comparison between recipe data
and actual values, analysis of correlation across several batches and comparison of trend
information.

c) Process management: history of current batches and comparisons with old batches for
operator display and process control optimization.

d) External systems:

1) quality control: statistical process control, compliance with product specifications,

G

MP (good manufacturing practice) documentation;

2) maintenance: alarms, equipment usage documentation;

3) financial: raw material consumption, yields, produced quantities, etc.;

4

e) Internally within manage batch history:. process management may includefung
perfgrm the queries mentioned above and the ability to export or print them'on'req
regular intervals, or after each batch.

6.4.3.2
Some o

a) R
displ

b) Single elements: these data elements are displayed’somewhere on the paper/s

c) E

exanjple, this might include a list of alarms or a list of operator interventions.

d) M

be merged into the same list.

e) Selection of entries into lists: entries may be selected according to different
e entering lists. For exampley the entries may include only high priority alarmg.

befo

f) THends: these displays show-0one or more values on the same time axis:

1
a
in
2

Vg

a

3
tr

g) Ti

customer support: product documentation.

Elements of batch reports
f the possible elements of a batch report include
pport header: this header contains information on theyreport type, batch or

hyed in the report, descriptive text, etc.

ent lists: these are chronological lists of event-type entries with associated d

erging of entries in event lists: entriestwith different tags and of different tyy

batch. They may display several values with individual time axis. The display
relative or absolute time;

multi-batch trend: these are trends, typically with a relative time-axis, that

standard @mount;

event-marking in trends: events may be introduced in the trend display by "{
bnds_or other indications. The tick should refer to a specific event-type entry.

tions to
uest, at

batches

reen.
Ata. For

es may

criteria

single batch trend: these are trends that display data from one batch or a p¢rtion of

may be

ompare

lues from several batches in one trend display. Some variables may be normalized to

cks" on

Ime“series: these are displays of a time series of one or more entries in a table-like

fashion. It should be possible to specify the minimum time interval or time-deadband
between entries with different tags in order for them to be displayed on the same line.

h) Interpolation: it is essential to establish rules for interpolation of data if data with
different entry times are displayed on one line or if the data are used in calculations.
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6.5 Gestion de processus

La gestion de processus est le regroupement de fonctions de commande qui gére les lots et
ressources au sein d'une cellule de processus. Dans cette activité de commande, des recettes
exécutables sont créées a partir des recettes principales, chaque lot est défini comme une
entité, des lots individuels sont lancés et supervisés, des ressources, dans la cellule de
processus, sont gérées afin de résoudre les conflits d'utilisation et les données relatives aux
cellules de processus et au lot sont collectées. La gestion de processus fait I'interface avec la
supervision d'unité, la gestion de recette, la planification et la programmation de la fabrication et
la gestion des informations relatives a la fabrication (voir figure 22).

Au niveau de la cellule de processus, il existe souvent des lots multiples et des unités multiples,
et chaque—anité—peut—réatiser—uRre—procedure—dunrite—specifigue—pour—un—tet—yparticulier.
L'avancemment de la procédure pour chaque lot et I'utilisation de certains compdsants de
I'équipement sont coordonnés sur la base des informations déduites de la recett€’exécutable,
des infomations de programmation et du statut de I'équipement et autres r¢ssources
communeg.

La celluld de processus est le domaine de la gestion de processus. k!exécution réugsie d'une
recette produit un lot et la gestion de processus est terminée auhiveau du lot Iprsque la
procédurg de recette est achevée. Le lot produit ne doit pas ngcessairement étre yn produit
final. Pludieurs recettes exécutables réalisées dans la méme celltle de processus ou|dans des
cellules ef/ou des sites différents peuvent étre nécessaires podr réaliser le ou les produits finis.
Lorsqu'un| lot quitte la cellule de processus, I'identification le-tracage du lot, etc. ne sopt plus du
ressort d¢ la gestion de processus associée a chaque cellule de processus.



https://iecnorm.com/api/?name=0fde3ebd969c0b098014499b8a502254

61512-1 0O IEC:1997 — 141 -

6.5 Process management

Process management is the collection of control functions that manages all batches and
resources within a process cell. Within this control activity, control recipes are created from
master recipes, each batch is defined as an entity, individual batches are initiated and
supervised, resources within the process cell are managed to resolve conflicts for their use
and process cell and batch data are collected. Process management interfaces with unit
supervision, recipe management, production planning and scheduling, and production
information management (see figure 22).

At the process cell level, there are often multiple batches and multiple units, and each unit
may be carrying out a unit procedure for a different batch. The progression of the procedure
for each batch and the utilization of the individual pieces of equipment are coordinatefl based
on infofmation derived from the control recipe, scheduling information and)\status of
equipmegnt and other common resources.

The domain of process management is the process cell. The successful executipn of a
control fecipe makes a batch, and process management is finished with, the batch when the
control fecipe procedure is complete. The batch that has been produced need not b¢ a final
product| It may take several control recipes running in the same process cell or in gifferent
procesg cells and/or sites to make the finished product(s). Whef)y a’batch leaves the jprocess
cell, it is no longer the responsibility of process management associated with that process
cell in terms of identification, batch tracking, etc.
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Figure 22 — Gestion de processus

iscdter de la gestion de processus en se basant sur les trois fonctions de qgommande

suivantes (voir figure 22):

— gestion des lots;

— gestion des ressources de la cellule de processus;

— collecte des informations relatives au lot et & la cellule de processus.

6.5.1 Gestion des lots

C'est la fonction de commande par laquelle une recette exécutable est créée a partir d'une copie
de la recette principale; un lot est initialisé sur la base des informations de programmation et
des entrées de lI'opérateur, et I'exécution du lot est supervisée.
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