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Objectifs et Thèmes principaux
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Le capital d'expérience des industriels a été mis a profit au travers des organisations ISA et WBF pour définir les bases et règles indispensables à une traçabilité maîtrisée en production batch.

Les standards S88 et S95, développés par des comités de normalisation ISA, constituent des piliers solides pour bâtir des systèmes de contrôles des procédés par lots.

Le Forum Batch Francophone est un des « xBF » actifs dans le monde dans la mouvance du World Batch Forum.  Le but de ces organisations est de promouvoir l’utilisation des standards ISA S88 et S95 autour de l’intégration du système de production dans l’Entreprise et du contrôle des procédés par lots.

Cette seconde conférence développera plus particulièrement le thème de la traçabilité sous ses différents aspects  :

· Collecte de l’information contextuelle

· Consolidation avec les données de gestion

· Fondement de la norme S95 qui facilite la communication entre le système de gestion et le système de production

· Mise en œuvre avec S88 et ASTRID

· Etudes de cas

D’autres sujets en rapport avec les objectifs du FBF seront également traités : 

· Situation des normes ISA S88 et S95 et des groupes xBF 

· Approfondissement de la norme S88
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Audience
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Les présentations s’adressent aux professionnels gestionnaires et opérationnels concernés par l’amélioration du système de production des industries du procédé (Chimie, Pharmacie, Agro-Alimentaire, Métallurgie…) :

· Présidents et Directeurs Généraux

· Responsables de la Production

· Responsables des Services Techniques

· Responsables développement de procédé

· Responsables de l’Automatisation

· Responsables des Systèmes d’Informations

· Responsables Qualité
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Comité technique
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Bérénice Billion (ALternanceS Consulting), Laurent Bochet (Sinfor Automation), Michel Chamarat (Intellution), Bernard Cubizolles (Siemens), Jean-Luc Delcuvellerie (Aspen Tech), Michel Fontvieille (Fisher Rosemount), Jacques Le Gallais, Pierre-Jacques Toublant, Eric Vitté (Schneider Electric), Jacques Grossin (Aventis) Philippe Levrard (ARC Informatique), Jacques Matéos (Cap Gemini Ernst & Young), Franck Mercier (Siemens), Bertrand Ricque (Euraltech), Jean Vieille (Consultant)
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Programme
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	9H15
	Accueil

	Matinée animée par Pierre-Jacques Toublant 

(Schneider Electric)

	9H45
	Introduction

Jacques Mateos

	10H15
	La traçabilité sans objectifs précisément définis est elle réalisable ?

Stéphane Foncelle 

	10H45
	Intégration Production – Entreprise : La norme ANSI/ISA S95

Jean Vieille

	11H15
	Pause

	11H45
	Traçabilité des données dans l’optique MES

Jean-Michel Brun – Gisèle Pélissier

	12H15
	Modélisation des Flux physiques  et des flux d’information dans les procédés batchs

Hervé Pingaud

	12H45
	Déjeuner

	Après-midi animée par Philippe Levrard 

(Arc Informatique)

	14H15
	Retour d’expérience « Système de suivi, de traçabilité et d’analyse de batch »

Delphine Fossat

	14H45
	La norme S88 : Tutorial

Bernard Cubizolles

	15H15
	Information FBF, WBF, xBF, ISA, S88, S95, 

Laurent Bochet - Jean Vieille

	15H30
	Pause

	16H00
	Intégration d’un Batch Manager avec un système MES sous l’angle de la Traçabilité.

Charlotta Johnsson

	16H30
	Tracabilité native avec la méthode Astrid / Delta Nodes

Jean-Michel Rayon – Jacques Grossin

	17H00
	Echanges

	17H15
	Cocktail offert par :

	ARC INFORMATIQUE

ASPEN TECH

CAP GEMINI ERNST & YOUNG

COURBON/SIS

INTELLUTION

ORSI

SCHNEIDER ELECTRIC

SIEMENS

SINFOR AUTOMATION


Communications

	Introduction - Jacques Matéos 

Présentation de la journée.

Dans un contexte industriel qui évolue rapidement et ou la réactivité et la flexibilité sont les principaux enjeux, l’entreprise doit accroître sa productivité en maîtrisant ses coûts , offrir de nouveaux produits pour répondre aux attentes de ses clients et être capable de démontrer la qualité de ses produits.

La traçabilité est un moyen mis au service d’objectifs tels que :

· L’optimisation et le suivi de la production

· L’amélioration de la qualité

L’ensemble des mécanismes informatique à mettre en œuvre pour y parvenir (Système Informatique de production) s’appuie sur une brique de base qui est la traçabilité .

	La traçabilité sans objectif précisément défini est elle réalisable ? – Stéphane Foncelle

Une entreprise laitière a réalisé le rewamping de deux lignes de production de fromage frais. 

L'objectif était d'apporter en plus de l'application de contrôle / commande une  information de traçabilité basée sur un SGBD permettant au client d'avoir les bilans ainsi que les rapports de production.

"De part les connaissances sur les objectifs d'utilisation de ces bilans et rapports et la volonté du client, cette application a été étudiée sans application d'aucune méthode ni certitude sur l'intérêt de cette traçabilité."

Nous proposons des solutions pour éviter les risques encourus avec une telle approche.

	Intégration Production - Entreprise : La norme ANSI/ISA S95 – Jean Vieille

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

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

Au delà de la justification d'une intégration adaptée du système de production, la conférence traitera de l'origine et des modèles de la norme, de ses relations avec les autres normes ou modèles (MES, MES, REPAC, OAG, SCC, BIZTALK, XML, SCC, ISO, CEN...) et des travaux en cours.

	La Traçabilité des données dans l’optique MES . Jean-Michel Brun

La traçabilité des données est un besoin clairement énoncé par tous les industriels. Toutefois, les priorités peuvent différer selon le secteur d’activité .

Par exemple, le  secteur  des Industries AgroAlimentaires est tout particulièrement en attente de solutions pour suivre à la fois la généalogie des produits et les procédés de fabrication. Suite aux problèmes de contaminations et aux nouvelles normes imposant des étiquetages plus complets, les données doivent être véhiculées de manière fiable jusqu’au consommateur.

Le souhait général est naturellement le suivi des données pour analyser les performances et optimiser la productivité. Pour répondre à ces exigences, nous aborderons les sujets suivants :

· La traçabilité des produits

· La traçabilité des procédés de fabrication

· Les normes et réglementations

· La méthodologie de gestion des bases de données

· Les architectures de MES 

· La fiabilisation et la sécurisation des données

	Modélisation des Flux physiques  et des flux d'information dans les procédés batchs - Hervé Pingaud
Schématiquement, tout système est décrit par 

· la partie opérative constituée par les moyens techniques (appareils et systèmes de transport) et chargée des flux physiques  ,

· la partie contrôle constituée par les moyens informatiques (ordinateurs, réseaux de communication) et chargée des flux d'information.

Nous souhaitons présenter une étude des modèles utilisés pour représenter les flux physiques et les flux d'information sur un procédé discontinu, et dans le contexte large du système d'information de l'entreprise. Le fonctionnement du système implique différentes entités définies par la norme ISA 88 (produits, recettes, ressources). Dans un premier temps, nous expliciterons les sources de difficultés dans la représentation des flux physiques, avec en particulier :

· la représentation des phases de transfert de la matière;

· le choix d’une taille de lot; 

· la caractérisation des variables opératoires; 

· l'évolution des lots  au gré des mélanges et des séparations;

· la présence de réservoirs de stockage;

· les contraintes spécifiques de nettoyage. 
Dans un second temps, nous montrerons une spécification des modèles de données par des diagrammes de classes en langage UML. Sur cette base, un modèle sera proposé pour modéliser conjointement les flux physiques et les flux d'information du procédé. Le modèle sera déployé au moyen d'un exemple d'inspiration industrielle. La notion de traçabilité pourra être discutée dans ce cadre.

	Retour d’expérience : « Système de suivi, de traçabilité et d’analyse de batch » - Delphine Fossat 
En connexion avec un SNCC en temps réel et avec un logiciel d’analyse labo, le système permet d’acquérir en continu des informations sur l’installation et en temps réel des événements liés aux batchs.

Ces informations sont exploitées par le personnel de production pour détecter les dérives du procédé et analyser les performances de l’atelier, à l’aide d’outils conviviaux permettant de suivre l’évolution des paramètres de l’installation, d’éditer des rapports complets de production, de tracer les batchs et de les comparer à des batchs modèles.

Les gains sont liés à la reproductivité du procédé et à la détection au plus tôt des dérives.

Des extensions fonctionnelles sont déjà prévues, notamment l’adjonction d’un module de suivi des actions correctives prises suite à détection de dysfonctionnements.

	La norme S88 : Tutorial - Bernard Cubizolles 

Vue d’ensemble de la norme 

	Information générale FBF, WBF,  xBF, ISA, S88, S95, Laurent Bochet, Jean Vieille 

L’actualité du Batch et des associations

	Intégration d'un Batch Manager avec un système MES sous l'angle de la Traçabilité - Charlotta Johnsson 

De nos jours, les entreprises doivent répondre rapidement aux demandes des clients. L’expansion du “e-business” rend le délai de “Mise sur le marché“ de plus en plus critique.

Etre capable de gérer des lots de produits de taille optimale, réduire les stocks en magasin, respecter les dates de livraison toujours plus proches et ajuster la production à l’évolution des résultats et des processus de gestion sont des éléments vitaux pour le succès d’une entreprise. Dans les procédés batch, il est souvent très important de gérer et d’assurer la traçabilité des lots produits. Cette présentation développe une manière de traiter la traçabilité d’un batch, tant au niveau du MES qu’au niveau de l’exécution d’un batch.

	Traçabilité native avec la méthode Delta-NODES / ASTRID - Jean-Michel Rayon - Jacques Grossin

Deux approches sont possibles pour tracer les événements, les alarmes, les paramètres et les mesures nécessaires à chaque lot de fabrication. 

-
Par le niveau haut, via les outils de supervision et les outils de batch.

-
Par le niveau bas, directement à partir des contrôleurs.

Si dans les ateliers entièrement automatique la cohérence du batch peut être complètement maîtrisée par le niveau haut, il n’en est pas de même dans les ateliers manuels ou semi automatiques. En effet, l’opérateur à partir de son mode opératoire, ces résultats d’analyse, les disponibilités des équipements,... décide et lance des traitements (automatismes) à travers différents types d’interface sans avoir la possibilité (dans la technologie actuelle) d’en avertir un éventuel outil de batch.

Ces automatismes sont les seuls témoins des décisions opérateurs, il est donc fondamental de leur adjoindre des attributs caractérisant leurs activités afin de pouvoir par leurs intermédiaires, reconstituer la cohérence qui était portée par l’opérateur. 

C’est le propos de l’algorithmique NODES d’organiser ces automatismes en classe d’objets, de définir les attributs dans des structures de données, de les synchroniser,...

C’est le propos de la présentation...


Auteurs 

	Jean-Michel Brun 

Schneider Electric 

Département Application 

Usine M3 – 23,

Chemin du vieux chêne 

F-38240 Meylan

jean-michel_brun@mail.schneider.fr


	Chef de projet MES

10 ans d’expérience en Informatique industrielle et technique au sein de Schneider Automation :

- Chef projet logiciel réseaux et bus de terrain automate

- Chef  de projet logiciel automate de sûreté 5000S

- Chef de projet logiciel supervision

- Architecte nouvelles technologies Transparent Factory(
Ingénieur I.C.P.I (Institut Chimie Physique et traitement de l’Information LYON)

	Laurent Bochet

Sinfor Automation

12/14 rue d’Alsace

92600 Levallois Perret 

01 49 45 20 00

lbochet@sinfor.fr
	Responsable du département BATCH.  

En poste chez Sinfor Automation depuis 1996. 

Membre de l'ISA et du FBF

	Bernard Cubizolles 

Siemens

Route de Grenoble

Nice la Plaine - Bâtiment E

BP 3263

F-06205 Nice Cedex 3

(France)

Tél: (33) 4 93 72 61 29

Mob (33) 6 07 97 90 36

bernard.cubizolles@nce.siemens.fr


	Responsable "Business Development"

pour le Batch et l'industrie Pharmaceutique auprès de la Division Ventes Systèmes de Siemens AG basé à Nice.

Sa principale activité est la promotion des ventes des systèmes de contrôle en Europe, Asie et Amérique du Sud auprès des filiales du groupe et des grands comptes.

Avant de rejoindre Siemens, il a passé 4 ans chez Texas Instruments;

- d'abord comme Ingénieur Marketing Technique pour les outils engineering

orientés objet et pour les Systèmes de Supervision sous UNIX

(basé à Johnson City - Tennessee puis à Nice),

- puis comme Ingénieur Avant-Vente pour l'Europe

Chercheur au CNRS de Sophia-Antipolis de 84 à 86, il a enseigné à l'Ecole des Mines de Paris et à l'Université de Marseille.

Membre du World Batch Forum, du Forum Batch Francophone et du SP95, 

Membre actif du SP88 de 90 à 94.

Titulaire d'un Doctorat de Physique Appliquée et d'un Diplôme d'Ingénieur de l'Ecole d'Ingénieurs de Valenciennes

	Stéphane Foncelle 

Sinfor Automation

12/14 rue d’Alsace

92600 Levallois Perret 

01 49 45 20 00

sfoncelle@sinfor.fr
	Responsable d'affaires

plus particulièrement de l'activité forfait du département BATCH.

En poste chez Sinfor automation depuis 1990.

Maîtrise différentes méthodes en s'appuyant sur certaines normes

(programmation orienté objet, , S88 (IEC61512), ASTRID ... )

	Delphine Fossat

Cap Gemini Ernst&Young

485 av de l’Europe- Montbonnot

F-38334 Saint Ismier

France

04 76 52 62 00

04 76 52 62 01

dfossat@capgemini.fr
	Chef de projet

Participation à des projets MES chez CGEY depuis 1993, développements de solutions spécifiques et intégration de progiciels du marché.

Chef de projet depuis 1995, sur des projets MES dans les domaines de l’assemblage, l’agro-alimentaire, la chimie, le textile : analyse du besoin en phase d'avant vente et pendant le projet, définition fonctionnelle de la solution, gestion du projet et suivi du client.

Ingénieur en mathématiques et modélisation diplomée en 1993

	Jacques Grossin

Aventis Pharma

9 quai Jules Guesde

94400 Vitry sur seine

01 55 71 82 32

E-Courrier : Jacques.Grossin@aventis.com
	Chef de projet en instrumentation et en automatisme

Chez Aventis (ex-Rhône Poulenc Rorer )depuis 1992.

Spécialiste de la méthode Astrid.

Actuellement responsable de l'étude du remplacement d’un SNCC FOXBORO d'une unité de production Batch (3000 Entrées  / Sorties).

Ingénieur en informatique industrielle


	Charlotta Johnsson

Orsi-Group

Corso Europa 799

16148 Genoa

Italy

+39 010 3434 515

+39 010 380 309

johnsson@it.orsigroup.com
	Product Manager XBatch

Charlotta Johnsson a reçu son diplôme d’ingénieur Electricien a Lund University, Suède, en 1993. La dernière année des ses études a été effectuée à l’ENSIEG (Ecole Nationale Supérieure d’Ingénieurs Electriciens de Grenoble) à Grenoble, France. 

Elle a développé sa thèse “A graphical Language for Batch Control” au Laboratoire d’Automatique de Lund, Suède où elle a reçu son diplôme en Mars 1999.

	Jacques Matéos
Cap Gemini Ernst & Young

Parvis de la défense

Grande Arche

92044, paris La Défense

France

33 1 49 01 86 93

33 1 49 01 86 50

jacques.mateos@capgemini.fr
	Responsable Technique de Vente , Service Line M.E.S

A déployé des solutions de Manufacturing Execution System , dans les domaines Agro alimentaires, Pétrole et Chimie.

A auparavant exercé les fonctions de responsable d’activité, de directeur de projets et de chef de projet dans diverses sociétés telles que des intégrateurs de système ou un constructeur.

17 ans d’expérience en informatique industrielle

DEST Automatique

	Gisèle Pelissier

Schneider Electric 

Département Application

Usine M3 – 23

Chemin du vieux chêne 

F-38240 Meylan

gisele_pelissier@mail.schneider.fr
	Chef de projet commercial M.E.S

Animation des agences commerciales : support au développement des ventes

Développement des ventes d’automatismes dans le réseau de Distribution

Direction d’agence commerciale Automates APRIL 

ENSMM Besançon 80

Maîtrise EEA Marseille 78

	Hervé Pingaud
Centre de Génie Industriel

Ecole des Mines d'Albi Carmaux

Campus Jarlard, Route de Teillet

F-81013 CEDEX CT 09

05 63 49 30 00

E-Courrier : Herve.Pingaud@enstimac.fr
	Professeur

• Ingénieur de l ’INP/ENSIGC - 1983
• Doctorat en Génie des Procédés de l ’INP Toulouse - 1988

– Maître de conférences INP/ENSIGC

• Habilitation à diriger des recherches - INP Toulouse - 1997
– Professeur EMAC - Responsable de l’option Génie des Systèmes d ’Information depuis le 1/09/99

• Enseignement à l ’EMAC:
–Méthodes d’analyse et de spécification, Langages Orientés Objets, Analyse de données, Analyse Numérique, Progiciels de gestion intégrés

– Outils mathématiques pour l ’aide à la décision (DEA Systèmes Industriels)

• Chef de projet sur le montage d ’une nouvelle formation d ’ingénieurs en GI à l ’INP de Toulouse de Janvier 1998 à Septembre 1999


	Jean Michel RAYON

Cabinet JMR Conseils

3 allée des Florentines

F-38240 MEYLAN

Tél : 04 76 41 85 26

Fax : 04 76 41 24 20

Mobile : 06 81 52 77 79

jmrayon@jmrconseils.fr
	Consultant

depuis 1984 en procédés Batch chimiques, cosmétiques, pharmaceutiques ou alimentaires. Les activités de son cabinet se découpent en 4 domaines

- Recherche : Modélisation des procédés et algorithmique pratique adapté aux dernières technologies informatiques commercialisées,

- Développement d’outils d’assistance : Développement d'assistants logiciels pour l'analyse S88 et ASTRID (X-NODES), l'exécution (NODES) et la conduite (PC-NODES) en coordination avec les acteurs du marché. C'est le développement de ces assistants logiciels qui a permis l'émergence de la méthodologie ASTRID.

- Analyse de procédés : L’activité consiste à partir du schéma procédé à extraire l’ensemble des fonctionnalités et à les confronter au mode opératoire.

- Conseils :Il s’agit d’assister les clients industriels (client final, constructeur, prestataire) dans la mise en œuvre informatique des procédés batch.

	Jean Vieille 

4, rue des Ecrivains

BP 46

F-67061 Strasbourg cedex
Tél. +33 (0)3 88 25 12 75

Mob. +33 (0)6 11 62 52 61

jean-vieille@usa.net
	Consultant 

en pilotage de production, Jean Vieille est président de la section Française de l'ISA, membre des comités de normalisation ISA SP88 et SP95, membre du comité de programmation du World Batch Forum et fondateur du French Batch Forum.
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Club 18 : Automatique et Automatisation Industrielle 
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