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Part  3:  Activi ty models  of manufacturing  operations management  

 
FOREWORD 

1 )  The  I n ternati onal  E lectrotechn i cal  Comm iss ion  ( I EC)  i s  a  worl dwide  organ i zat i on  for  s tandard i zat i on  com pri s i ng  
al l  nati onal  e l ectrotechn i cal  comm i ttees  ( I EC  Nati onal  Comm i ttees) .  The  object  of  I EC  i s  to  prom ote  
i n ternati onal  co-operat i on  on  al l  quest i ons  concern i ng  s tandard i zat i on  i n  the  e l ectr i cal  and  e l ectron i c  f i e l ds .  To  
th i s  end  and  i n  add i t i on  to  other acti vi t i es ,  I EC  publ i shes  I n ternati onal  S tandards ,  Techn i cal  Speci f i cati ons,  
Techn i cal  Reports ,  Publ i cl y  Avai l abl e  Speci f i cati ons  (PAS)  and  Gu i des  (hereafter referred  to  as  “ I EC  
Publ i cat i on (s ) ”) .  Thei r  preparat i on  i s  en trusted  to  techn i cal  comm i ttees;  any I EC Nati onal  Comm i ttee  i n terested  
i n  the  subj ect  deal t  wi th  m ay part i ci pate  i n  th i s  preparatory work.  I n ternati onal ,  governm ental  and  non -
governm ental  org an i zati ons  l i a i s i ng  wi th  the  I EC  al so  part i ci pate  i n  th i s  preparati on .  I EC  co l l aborates  cl osel y  
wi th  the  I n ternati onal  Organ i zati on  for  S tandard i zat i on  ( I SO)  i n  accordance  wi th  cond i t i ons  determ ined  by  
ag reem ent  between  the  two  organ i zat i ons.  

2)  The  form al  deci s i ons  or  ag reem ents  of  I EC on  techn i cal  m atters  express,  as  nearl y  as  poss i ble,  an  i n ternati onal  
consensus  of  opi n i on  on  the  rel evan t  subjects  s i nce  each  techn i cal  com m i ttee  has  represen tati on  from  al l  
i n terested  I EC  N ati onal  Com m i ttees.   

3 )  I EC Publ i cat i ons  have  the  form  of  recom m endati ons  for  i n ternati onal  u se  and  are  accepted  by  I EC  N ati onal  
Com m i ttees  i n  that  sense.  Whi l e  al l  reasonable  efforts  are  m ade  to  ensu re  that  the  techn i cal  con ten t  of  I EC  
Publ i cat i ons  i s  accurate,  I EC  cannot  be  he ld  responsibl e  for the  way i n  wh i ch  they are  used  or fo r  any  
m i s i n terpretat i on  by any end  u ser.  

4)  I n  order to  prom ote  i n ternati onal  u n i form i ty,  I EC  Nati onal  Com m i ttees  undertake  to  appl y I EC  Publ i cati ons  
transparen tl y  to  the  m axim um  extent  poss ibl e  i n  thei r  nat i onal  and  reg i onal  pu bl i cati ons.  Any d i vergence  
between  any I EC  Publ i cati on  and  the  correspond i ng  nat i onal  or  reg i onal  pu bl i cat i on  shal l  be  cl earl y i n d i cated  i n  
the  l atter.  

5)  I EC  provi des  no  m arki ng  procedure  to  i n d i cate  i ts  approval  and  cannot  be  rendered  responsi ble  for  any  
equ i pm ent  declared  to  be  i n  con form i ty  wi th  an  I EC  Pu bl i cati on .  

6)  Al l  u sers  shou ld  ensu re  that  they have  the  l atest  ed i t i on  of  th i s  publ i cati on .  

7)  No  l i abi l i ty  shal l  attach  to  I EC  or  i ts  d i rectors,  em ployees,  servants  o r ag en ts  i ncl ud i ng  i n d i vi dual  experts  and  
m em bers  of  i ts  techn i cal  com m i ttees  and  I EC  Nati onal  Com m i ttees  for  any personal  i n j u ry,  property  dam age  or  
o ther dam age  of  any natu re  whatsoever,  whether d i rect  or  i nd i rect,  or for costs  ( i ncl ud i ng  l eg al  fees)  and  
expenses  ari s i ng  ou t  of  the  publ i cati on ,  u se  of,  or  re l i ance  upon ,  th i s  I EC  Pu bl i cati on  or  any other I EC  
Publ i cati ons.   

8)  Atten ti on  i s  d rawn  to  the  Norm ati ve  references  ci ted  i n  th i s  publ i cat i on .  Use  of  the  referenced  publ i cati ons  i s  
i nd i spensable  for the  correct  appl i cat i on  of  th i s  publ i cat i on .  

9)  Atten ti on  i s  d rawn  to  the  poss ibi l i ty  that  som e of  the  e l em ents  of  th i s  I EC  Publ i cat i on  m ay be  the  su bject  of  
paten t  ri g h ts .  I EC  shal l  not  be  held  responsibl e  for  i den t i fyi ng  any or  a l l  such  paten t  ri gh ts .  

I n ternati onal  Standard  I EC  62264-3  has  been  prepared  by subcomm i ttee  65E:  Devices  and  
i n tegrati on  i n  en terprise  system s,  of  I EC  techn ical  com m i ttee  65:  I ndustrial -process  
m easurem ent,  con tro l  and  au tom ation  and  I SO SC5,  JWG  1 5,  of  I SO  techn ical  com m i ttee  
1 84:  Enterprise-contro l  system  i n tegrati on .  

I t  i s  publ ished  as  a double  l ogo  standard.  

Th is  second  ed i t i on  cancels  and  replaces  the  f i rst  ed i t i on  publ ished  i n  2007.  Th is  ed i t ion  
consti tu tes  a  techn ical  revis ion .  

Th is  ed i ti on  i ncludes  the  fo l l owing  s i gn i f i can t  techn ical  changes  wi th  respect  to  the  previous  
ed i t ion :  

a)  4. 1  Manufacturi ng  Operati ons  Managem ent  was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  
rem oved  from  Part  3 ;  

b)  4. 2  Functional  h ierarchy was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  rem oved  from  Part  3 ;  



 – 8  – IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  

c)  4. 4  Cri teri on  for  defi n ing  act i vi t i es  below Level  4  was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  
rem oved  from  Part  3 ;  

d )  4. 5  Categories  of  producti on  i n form ation  was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  rem oved  
from  Part  3 ;  

e)  4. 6  Manufacturing  operati ons  i n form ation  was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  rem oved  
from  Part  3 ;  

f)  5 . 3  Expanded  equ ipm ent  h ierarch y m odel  was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  
rem oved  from  Part  3 ;  

g )  5. 4  Expanded  decis ion  h ierarchy m odel  was  rem oved  from  Part  3 .  The  correspond ing  
secti on  was  rem oved  from  Part  1  and  replaced  wi th  a  reference  to  ISO  1 5704;  

h )  Annex  A ( i n form ative)  Other  en terprise  act i vi t ies  affecti ng  m anufacturing  operati ons  was  
m oved  to  Part  1  and  therefore  was  rem oved  from  Part  3 ;  

i )  Annex D  ( i n form ati ve)  Associated  s tandards  was  m oved  to  Part  1  and  therefore  was  
rem oved  from  Part  3 ;  

j )  Annex F  ( in form ative)  Appl yi ng  the  decis i on  h i erarchy m odel  to  m anufactu ring  operations  
m anagem ent was  rem oved  from  Part  3 .  The  corresponding  secti on  was  rem oved  from  
Part  1  and  replaced  wi th  a reference  to  I SO  1 5704;  

k)  Annex G  ( i n form ati ve)  Mapping  PSLX on to log y to  m anufactu ri ng  operati ons  m anagem ent 
was  rem oved  from  Part  3 .  The  comm ittee  fe l t  that  th is  section  i s  m ore  appropriate  as  a  
PSLX wh i te  paper  or  TR;  

l )  The  nam es  for  data were  changed  to  m atch  the  Part  4  standard  nam es.  These  nam e 
changes  were  m ade  i n  al l  f i gu res  and  i n  the  text.  The  fo l lowing  data nam es  were  changed  
or added:  

1 )  Detai led  Producti on  Schedu le  changed  to  Work Schedu le,  

2)  Producti on  D ispatch  Lis t  changed  to  J ob  l i s t ,  

3 )  Producti on  Work Order  changed  to  J ob Order,  

4)  Work Order changed  to  J ob  Order,  

5)  Detai led  Main tenance  Schedu le  changed  to  Work Schedu le,  

6)  Detai l ed  I nven tory Schedu le  changed  to  Work Schedu le ,  

7)  The  add i t i on  of  Work Masters  as  objects  that  defi ne  how work i s  to  be  done,  

8)  The  add i t i on  of  the  m anagem ent  of  Work Calendars  as  a  task i n  resource  m anagem en t,  

9)  The  add i t i on  of  the  creati on  of  Work Records  as  a task i n  tracing .  

The  text  of  th is  s tandard  i s  based  on  the  fo l lowing  docum en ts:  

CDV Report  on  vot i ng  

65E/456/CDV 65E/51 3/RVC  

 
Fu l l  i n form ation  on  the  voti ng  for the  approval  of  th is  s tandard  can  be  found  i n  the  report  on  
voti ng  i nd icated  i n  the  above  table.  I n  I SO,  the  standard  has  been  approved  by 1 0  P-m em bers  
ou t  of  1 0  having  cast  a  vote.  

Th is  publ ication  has  been  drafted  i n  accordance  wi th  I SO/IEC D i recti ves,  Part  2 .  

A l i s t  of  al l  parts  i n  the  I EC  62264  series ,  publ ished  under the  general  t i t l e  Enterprise-Control 
system integration,  can  be  found  on  the  IEC  webs i te .  
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The  comm ittee  has  decided  that  the  con ten ts  of  th is  publ icati on  wi l l  rem ain  unchanged  un t i l  
the  stabi l i ty date  i nd icated  on  the  I EC  websi te  under "h ttp: //webstore. iec. ch "  i n  the  data 
re lated  to  the  speci f ic  publ icati on .  At  th is  date,  the  publ ication  wi l l  be  

•  reconfi rm ed,  

•  wi thdrawn ,  

•  replaced  by a revised  ed i ti on ,  or  

•  am ended.  

 

IMPORTANT – The 'colour inside'  l ogo  on  the  cover  page of  th is  publ ication  ind icates 
that  i t  contains  colours  which  are  considered  to  be  usefu l  for  the  correct  
understand ing  of  i ts  contents.  Users shou ld  therefore prin t  th is  document  using  a  
colour prin ter.  
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INTRODUCTION  

This  part  of  I EC  62264 shows  acti vi ty m odels  and  data f lows  for m anufactu ring  i n form ation  
that  enables  en terprise-con trol  system  in tegrati on .  The  m odel led  acti vi t i es  operate  between  
Level  4  l og is tics  and  p lann ing  functi ons  and  Level  2  m anual  and  au tom ated  process  con tro l  
functi ons.  The  m odels  are  consis ten t  wi th  the  object  m odels  g i ven  in  I EC  62264-2  and  the  
Level  3  (m anufacturing  operations  and  con tro l )  defin i t i ons.   

The  goal  of  the  standard  i s  to  reduce  the  ri sk,  cost  and  errors  associated  wi th  im plem en ti ng  
en terprise  system s  and  m anufacturing  operati ons  system s  i n  such  a  way that  they i n ter-
operate  and  eas i l y i n tegrate.  The  standard  m ay also  be  used  to  reduce  the  effort  associated  
wi th  im plem enti ng  new product  offeri ngs.   

Th is  s tandard  provides  m odels  and  term ino log y for  defi n ing  the  acti vi t i es  of  m anufacturing  
operati ons  m anagem ent.  The  m odels  and  term inolog y def ined  i n  th is  standard  are:  

– to  em phasi ze  the  good  practices  of  m anufacturi ng  operations;   

– to  be  used  to  im prove  exi sti ng  m anufacturi ng  operati ons  system s;   

– to  be  appl i ed  regard less  of  the  degree  of  au tom ation .  

Som e potential  benefi ts  produced  when  appl ying  the  s tandard  m ay i ncl ude:  

– reducing  the  t im e  to  reach  fu l l  production  l eve ls  for new products ;  

– enabl i ng  vendors  to  suppl y appropriate  too ls  for  m anufacturi ng  operati ons;  

– enabl i ng  m ore  un i form  and  cons is tent  i denti f i cati on  of  m anufacturi ng  needs;  

– reducing  the  cost  of  au tom ating  m anufactu ring  processes;  

– optim izi ng  suppl y chains;  

– im proving  effi c iency i n  l i fe-cycle  eng ineering  efforts.  

I t  i s  not  the  i n tent  of  th is  part  of  the  s tandard  to :  

– suggest  that  there  i s  on l y one  way of  im plem en ting  m anufacturi ng  operati ons ;  

– force  users  to  abandon  thei r  cu rrent  way of  hand l i ng  m anufacturi ng  operati ons ;  

– restrict  developm ent  i n  the  area of  m anufacturing  operati ons;  

– restrict  use  on l y to  m anu facturing  i ndustri es .  
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ENTERPRISE-CONTROL SYSTEM INTEGRATION  –  
 

Part  3:  Activi ty models  of manufacturing  operations management  
 
 
 

1  Scope 

This  part  of  I EC  62264  defi nes  acti vi ty m odels  of  m anufacturing  operati ons  m anagem ent  that  
enable  en terpri se  system  to  contro l  system  in tegrati on .  The  acti vi t i es  def ined  in  th is  docum ent  
are  consis ten t  wi th  the  object  m odels  defi n i t i ons  g i ven  i n  I EC  62264-1 .  The  m odel l ed  acti vi ti es  
operate  between  bus iness  plann ing  and  log istics  functions ,  def ined  as  the   Level  4  functions   
and  the  process  contro l  functions ,  defi ned  as  the  Level  2  functi ons  of  I EC  62264-1 .  The  scope  
of  th is  docum ent i s  l im i ted  to :  

– a  m odel  of  the  acti vi t i es  associated  wi th  m anufacturing  operati ons  m anagem en t,  Level  3  
functi ons;  

– an  i den ti f i cation  of  som e of  the  data exchanged  between  Level  3  act i vi t i es.  

2 Normative references 

The  fo l l owing  docum en ts  are  referred  to  i n  the  text  i n  such  a  way that  som e or al l  of  the i r  
con ten t  consti tu tes  requ i rem ents  of  th is  docum ent.  For dated  references,  on l y th e  ed i t ion  
ci ted  appl i es.  For undated  references,  the  l atest  ed i t i on  of  the  referenced  docum en t ( i nclud ing  
an y am endm en ts)  appl ies.  

IEC  62264-1 ,  Enterprise-control system integration – Part 1: Models and terminology 

IEC 62264-2,  Enterprise-control system integration – Part 2: Object and attributes for 
enterprise-control system integration  

I SO 22400-1 ,  Automation systems and integration – Key performance indicators (KPIs) for 
manufacturing operations management – Part 1: Overview,  concepts and terminology 

ISO 22400-2,  Automation systems and integration – Key performance indicators for 
manufacturing operations management – Part 2: Definitions and descriptions 

3 Terms,  defin i tions and  abbreviations  

3. 1  Terms and  defin i t ions  

3. 1 . 1   
fin i te  capaci ty schedu l ing   
schedu l i ng  m ethodolog y where  work i s  schedu led  for  producti on  equ ipm ent,  i n  such  a  way 
that  no  producti on  equ ipm ent  capaci ty requ i rem ent  exceeds  the  capaci ty avai lable  to  the  
producti on  equ ipm ent  

3.1 .2   
inventory operations management  
acti vi t i es  wi th in  Level  3  o f  a  m anufacturi ng  faci l i ty wh ich  coord inate,  d i rect,  m anage  and  track 
i nventory and  m aterial  movem en t wi th in  m anufacturing  operations  
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3. 1 .3   
job  l i st  
col l ecti on  of  j ob  orders  for one  or  m ore  work cen ters  and/or  resources  for a  speci f ic  t im e  
fram e   

Note  1  to  en try:  Th i s  m ay take  the  form  of  j ob  o rders  for the  set-up  i nstruct i ons  for  m ach ines,  operati ng  cond i t i ons  
for  con t i nuous  processes,  m ateri al  m ovem ent  i nstructi ons,  or  batches  to  be  s tarted  i n  a  batch  system .  

Note  2  to  en try:  J ob  l i s ts  are  appl i cabl e  to  al l  operat i ons  managem ent  areas,  such  as  m ain tenance,  qual i ty  test  
and  i nventory.   

3. 1 .4   
job  order 
un i t  of  schedu led  work that  i s  d ispatched  for  execu ti on   

3.1 .5   
key performance ind icator 
KPI  
quanti f i able  leve l  of  ach ieving  a  cri t ical  obj ecti ve  

[SOU RCE:  ISO 22400-1 -201 4,  2 . 1 . 5]  

3.1 .6   
maintenance operations management  
activi t i es  wi th i n  Level  3  o f  a  m anu facturi ng  faci l i ty wh ich  coord inate,  d i rect,  m anage  and  track 
the  functi ons  that  m ain tain  the  equ ipm ent,  too ls  and  re lated  assets  to  ensure  the i r  avai labi l i ty 
for m anufacturing  and  ensure  schedu l ing  for reacti ve,  period ic,  preventi ve,  or  proactive  
m ain tenance  

3.1 .7   
manufacturing  faci l i ty 
si te,  or  area wi th in  a s i te ,  that  i ncl udes  the  resources  wi th in  the  s i te  or  area and  i ncl udes  the  
acti vi t i es  associated  wi th  the  use  of  the  resources  

3.1 .8   
manufacturing  operations management  
activi t i es  wi th in  Level  3  of  a  m anufactu ri ng  faci l i ty  that  coord inate,  d i rect,  m anage  and  track 
the  personnel ,  equ ipm en t  and  m aterials  i n  m anufactu ri ng  

Note  1  to  en try:  Th i s  s tandard  detai l s  m anu factu ri ng  operati ons  m anagem ent  i n  term s  of  fou r categori es  
(product i on  operat i ons  m anag em ent,  m ain tenance  operati ons  m anagem ent,  qu al i ty  operat i ons  m anag em ent  and  
i nven tory operati ons  m anagem ent)  and  provides  references  for other en terpri se  act i vi t i es  affecti ng  m anu factu ri ng  
operat i ons.   

3. 1 .9   
production  operations  management  
acti vi t i es  wi th i n  Level  3  o f  a  m anufacturing  faci l i ty wh ich  coord inate,  d i rect,  m anage  and  track 
the  functions  that  use  raw m aterials ,  energ y,  equ ipm en t,  personnel  and  i n form ation  to  
produce  products ,  wi th  the  requ i red  costs ,  qual i t i es,  quanti ti es ,  safety and  t im el i ness  

3.1 . 1 0   
qual i ty operations management  
activi t i es  wi th i n  Level  3  o f  a  m anu facturi ng  faci l i ty wh ich  coord inate,  d i rect,  m anage  and  track 
the  functions  that  m easure  and  report  on  qual i ty  

3.1 . 1 1   
tracing   
activi ty that  provides  an  organ ized  record  of  resource  and  product  use  from  any po in t,  forward  
or backward ,  us i ng  tracking  in form ation  



IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  – 1 3  –  

3.1 . 1 2   
tracking   
acti vi ty of  record ing  attri bu tes  of  resources  and  products  th rough  al l  s teps  of  i nstantiat i on ,  use,  
change  and  d isposi t ion  

3.1 . 1 3   
work center  
process  cel l ,  production  un i t,  production  l i ne,  storage  zone,  or  an y other equ ivalent  l evel  
equ ipm ent  e lem ent  def ined  as  an  extension  to  the  equ ipm en t h ierarchy m odel   

Note  1  to  en try:  For com patib i l i ty  wi th  exi st i ng  schem a im plem entati ons  the  defi ned  term  “work center”  i s  used  i n  
place  of  the  UK Eng l i sh  spel l i n g  “work centre”.   

3. 1 . 1 4   
work master  
type  of  work defi n i t i on  that  i s  a  tem plate  for  work to  be  perform ed  for a  j ob  order   

3.1 . 1 5   
work schedu le   
detai led  schedu le  that  def ines  producti on ,  m ain tenance,  i nventory or  qual i ty operations  
acti vi t i es,  or  any com binati on  of  the  acti vi ti es  

3.2  Abbreviat ions  

For the  purposes  of  th is  standard,  th e  fo l l owing  abbreviat ions  appl y.  

AGV   Au tom ated  gu ided  veh icles  

AMS   Asset  m anagem ent  system   

ASRS   Au tom ated  storage  and  retri eval  system  

CAPE  Com pu ter-aided  process  eng ineering  

CAD  Com pu ter-aided  des ign  

CAE  Com pu ter-aided  eng ineeri ng  

CASE  Com pu ter-aided  software  eng ineeri ng  

CIM   Com pu ter i n teg rated  m anufacturi ng   

CNC   Com pu teri zed  num erical  con trol  

DCS   D is tribu ted  contro l  system   

ERP   En terprise  resource  plann ing   

EWI  E lectron ic  work i nstructions  

HR  Hum an  resources  

KPI   Key perform ance  i nd icator  

LIMS   Laboratory i n form ation  managem ent  system  

MOM  Manu facturing  Operations  Managem ent  

MES   Manufacturing  execution  system  

MPS  Master production  schedu le  

MRP  Material  resource  plann ing  

OEE   Overal l  equ ipm en t effecti veness   

PAT  Process  anal yt ical  technolog y 

PERA  Purdue  en terprise  reference  arch i tectu re  

PDM   Product  data m anagem ent  

PLC  Program m able  l og ic  contro l l er  

PLM   Product  l i fe-cycle  m anagem ent  
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PRM  Pu rdue  reference  m odel  for  com pu ter- i n tegrated  m anufacturi ng  

QA  Qual i ty assurance  

R&D  Research  and  developm ent  

RFQ   Request  for  quote   

ROA   Return  on  assets  

SCADA   Supervisory contro l  and  data acqu is i t i on  

SOC   Standard  operating  cond i ti ons  

SOP   Standard  operating  procedure   

SQC   Statis t ical  qual i ty contro l  

SPC   Statis t ical  process  contro l  

WIP  Work i n  process  

WMS   Warehouse  m anagem ent  system  

4 Structuring  concepts  

4. 1  Activi ty models  

Figu re  1  i l l ustrates  the  acti vi ty m odels  of  th is  standard  i n  re lat ionsh ip  to  Part  1  and  Part  2 .  
The  acti vi ti es  i n  th is  standard  exchange  i n form ation  wi th  acti vi t ies  def ined  as  Level  4  and  
Level  2  act i vi t i es .  The  g rey c i rcles  i nd icate  the  act i vi t i es  detai l ed  in  th is  s tandard .  The 
i n form ation  f l ows  between  the  act i vi t i es  of  th is  standard,  i nd icated  as  heavy dashed  l i nes ,  are  
described  i n  general  i n  th is  standard.  I n  add i t ion ,  the  i n form ation  f l ows  between  the  act i vi t i es  
of  th is  s tandard  and  dependen t  Level  2  act i vi t i es  are  i denti f ied .  

 

Figure 1  – Activi ty relationsh ips  

4.2  Manufacturing  operations management  elements  

The shaded  areas  i n  the  Manufacturi ng  Operati ons  Managem ent  Model  i n  Part  1  represent  
the  m anu facturing  operati ons  m anagem ent  acti vi t i es  m odel l ed  i n  th is  s tandard .  Manu facturing  
operations  m anagem ent  i s  the  co l l ecti on  of  producti on  operations  m anagem ent,  m ain tenance  
operations  m anagem ent,  qual i ty operations  m anagem ent,  i nventory operati ons  m anagem en t  
and  o ther  act i vi t i es  of  a  m anufacturi ng  faci l i ty.   

Act i vi ty  de fi n ed  i n  I EC  62264-3  

IEC  62264-1  and  IEC  62264-2  
I n format i on  fl ows of  i n terest   

(e. g .  prod uct i on  sch edu l e )  

Act i vi ty  n o t  de fi n ed  i n  I E C  62264-3  

Data f l ows  d ef i n ed  i n  I EC  62264-1  and  
I EC  62264-2  

Data f l ows  d i scu ssed  i n  I EC  62264-3  

Data f l ows  n ot  m en ti on ed  

Acti vi ti es  i nsi de   
the  en terpr i se  domai n   

(e. g .  prod uct i on  sch edu l e )  

Enterpri se  /  Manufactur i ng   
operat i ons  boundary  

Acti vi t i es   
wi th in  manu factur i ng   
operat i ons   
(e. g .  prod ucti on  d i spatch i n g )  

Manufacturi ng   
operat i ons  process   
contro l  system  boundary  

Level  4  

Level  3  

Level  2  

Part  3  I n formati on  f l ows  

IEC 



IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  – 1 5  –  

Th is  s tandard  defi nes  four form al  m odels:  producti on  operati ons  m anagem ent,  m ain tenance  
operations  m anagem ent,  qual i ty operati ons  m anagem ent  and  i nven tory operations  
m anagem en t.  These  are  detai led  i n  Clauses  6,  7 ,  8  and  9  and  are  l i s ted  be low.  

a)  The  production  operati ons  m anagem ent m odel ,  wh ich  shal l  i nclude  the  acti vi t i es  of  
producti on  con tro l  (3 . 0)  that  operate  as  Level  3  functions  and  the  subset  of  the  producti on  
schedu l i ng  (2 . 0)  that  operate  as  Level  3  functi ons  and  as  defi ned  i n  Part  1 .   

b)  The  m ain tenance  operations  m anagem en t  m odel ,  wh ich  shal l  i ncl ude  the  act i vi t i es  of  
m ain tenance  m anagem ent  (1 0 .0)  that  operate  as  Level  3  functions .   

c)  The  qual i ty operations  m anagem en t  m odel ,  wh i ch  shal l  i nclude  the  act i vi t i es  of  qual i ty 
assurance  (6. 0)  that  operate  as  Level  3  functions.   

d )  The  inventory operations  m anagem en t m odel ,  wh ich  shal l  i ncl ude  the  act i vi t i es  of  
m anagem en t of  i nven tory and  m aterial  i ncl ud ing  product  i nven tory con trol  (7. 0)  and  
m aterial  and  energ y con tro l  act i vi t i es  (4. 0 )  defi ned  as  operating  as  Level  3  functi ons  and  
as  shown  i n  the  Manufacturing  Operations  Managem ent  Model  i n  Part  1 .  

NOTE  1  The  num bers  i n  paren thes i s  “ ( ) ”  refer to  the  functi onal  m odel  depi cted  i n  Part  1 .   

NOTE  2  Other categ ori es  of  operati ons  m anagem ent  can  exi st  depend ing  on  com pany po l i cy or  o rg an i zat i on .  
They are  not  fo rm al l y m odel l ed  i n  th i s  s tandard  bu t  they can  m ake  use  of  the  generi c  s tandard  m odel .  

5 Structuring  models  

5. 1  Generic  template for  categories of  manufacturing  operations  management  

5. 1 . 1  Template for  management  of  operations  

A generic  m odel  for  m anagem ent  of  operati ons  shal l  be  used  as  a tem plate  to  def ine  the  
producti on  operations  managem ent,  m ain tenance  operati ons  m anagem ent,  qual i ty operati ons  
m anagem en t and  i nven tory operati ons  m anagem ent  m odels.  Th i s  m odel  i s  shown  i n  F igure  2.  
Th is  generic  m odel  i s  extended  for  each  speci f i c  area i n  later c lauses.   

NOTE  The  f i ne  detai l s  o f  the  generi c  m odel  are  d i fferen t  for  each  of  the  m anu factu ri ng  operat i ons  m anagem ent 
areas.   

5. 1 .2  Use of  the  generic  model  

The  generic  m odel  i s  i ns tantiated  for the  four categories  l i s ted  i n  5 . 1 . 1 .  H owever,  th is  sam e 
tem plate  m ay be  i nstan tiated  for other poss ible  m anufacturi ng  operati ons  categories  or  for  
other operations  areas  wi th i n  the  en terprise.  

EXAMPLE  1  A com pany cou ld  appl y the  m ode l  to  rece ivi ng  operati ons  m anagem ent  and  sh i ppi ng  operat i ons  
m anagem ent  where  these  are  separatel y  m anag ed.   

EXAMPLE  2  A com pany cou l d  appl y the  m ode l  to  c l ean i ng  and  s teri l i zat i on  operat i ons  m anag em ent,  where  these  
are  separatel y  m anaged .  

EXAMPLE  3  A com pany cou l d  appl y the  m odel  to  i ndependen t  l og i st i cs  operat i ons  m anagem ent  categ ori es  for  
i nbound  l og i st i cs ,  ou tbou nd  l og i st i cs ,  i n ternal  transfer and  i n ventory con tro l .   

NOTE  5. 1 . 2  i s  n orm ati ve  so  that  com pan ies  that  appl y the  generi c  m odel  to  areas  other than  the  four detai l ed  i n  
th i s  s tandard  can  determ ine  and  docum ent  thei r  deg ree  of  con form ance  to  the  m odel .   

When  the  generic  m odel  i s  i nstantiated  for a  new category,  the  act i vi t i es  wi th in  a category 
shal l  i ncl ude  the  def in i t i ons  of  resou rce  m anagem ent,  defi n i t i on  m anagem ent,  d i spatch ing ,  
tracking ,  data co l l ecti on ,  anal ys is,  detai l ed  schedu l ing ,  and  execu ti on  m anagem en t.   

5. 1 .3  Generic  activi ty model  

There  shal l  be  a  h i erarch y used  i n  th is  standard  that  s tarts  at  a  category of  operations  
m anagem en t.  Each  category i s  com posed  of  a  co l lection  of  acti vi t i es  and  each  acti vi ty i s  
com posed  of  a  set  of  tasks.  The  generic  m odel  appl i es  to  the  sets  of  acti vi t i es.   
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The  generic  acti vi ty m odel  defi nes  a general  request-response  cycle  that  s tarts  wi th  requests  
or  schedu les,  converts  them  i n to  a detai led  schedu le ,  d ispatches  work accord ing  to  the  
detai l ed  schedu le ,  m anages  the  executi on  of  work,  col l ects  data  and  converts  the  co l l ected  
data back in to  responses.  Th is  request-response  cycle  i s  supported  wi th :  

– anal ys is  of  the  work perform ed  for im provem ents  or  correcti ons;  

– m anagem ent of  the  resources  used  i n  execu ti on  of  the  perform ed  work;  

– m anagem en t of  the  defi n i ti ons  of  the  perform ed  work.   

The  generic  acti vi ty m odel  and  the  detai led  m odels  are  not  i n tended  to  represent  an  actual  
im plem entation  of  a  m anufacturi ng  i n form ation  system .  H owever,  they do  provide  a  consisten t  
fram ework for such  system s.  Actual  system s  m ay use  d i fferen t  s tructu res  supporting  o ther  
task arrangem ents.  The  purpose  of  these  m odels  i s  to  i den ti fy possible  data  f l ows  wi th in  
m anufacturing  operati ons.  The  ovals  i n  the  m odel  i nd icate  co l l ecti ons  of  tasks,  i denti f i ed  as  
the  m ain  acti vi t ies .  Lines  wi th  arrowheads  i nd icate  a set  of  im portan t  i n form ation  f l ows  
between  the  acti vi t ies .   The  term s  wi thout  ovals  i nd icate  data objects  defi ned  i n  Part  2  or  
other parts  of  the  standard .  
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Figure 2  – Generic  activi ty model  of  manufacturing  operations management  

NOTE  Not  al l  i n form ati on  f l ows  are  depi cted  i n  Fi g u re  2.  I n  any speci f i c  im plem entati on ,  i n form ati on  from  any 
acti vi ty  m ay be  requ i red  by any other acti vi ty.  Where  the  m odel  i s  expanded  for  speci f i c  act i vi t i es ,  the  l i nes  
i nd i cati ng  i n form ati on  f l ows  are  not  i n tended  to  be  excl us i ve  l i s ts  of  i n form ati on  exchanged .   

5.2  In teraction  among  generic  activi ty models  

5.2. 1  In formation  flows between  generic  activi ty models  

I n  add i t i on  to  the  i n form ation  f l ows  wi th i n  the  act i vi t i es  of  speci f ic  operations  categories,  there  
are  also  i n form ation  f l ows  between  the  d i fferent  categories.  Som e of  th is  i n form ation  i s  
def ined  i n  the  fo l l owing  clauses,  bu t  not  al l  i n form ation  f l ows  are  expl ici tl y defi ned  in  th is  
standard.  

NOTE  Speci f i c  im plem entati ons  of  acti vi ty  m ode ls  m ay g i ve  prom inence  to  one  speci f i c  act i vi ty  m odel  over others.  

EXAMPLE  1  I n  pharm aceuti cal  i ndustri es,  qual i ty  operati ons  m ay provide  the  d i recti on  for  other operati ons.  

EXAMPLE  2  I n  d i s tri bu ti on  centres,  i n ven tory operati ons  m ay provide  the  d i recti on  for other operat i ons.  

EXAMPLE  3  I n  consum er packaged  goods,  producti on  operat i ons  m ay provi de  the  d i recti on  for other operati ons.  
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EXAMPLE  4  I n  refi n i ng ,  i n ven tory operat i ons  m ay provide  the  d i recti on  for  product i on  operat i ons.  

5.2.2  Handl ing  resources  wi th in  the  generic  activi ty models  

I n form ation  about  resources  (m aterials ,  personnel ,  ph ys ical  assets ,  and  equ ipm en t)  m ay be  
hand led  wi th i n  any one  of  the  four acti vi ty m odels  of  m anufacturing  operati ons  (production ,  
qual i ty,  m ain tenance  and  i nven tory)  presen ted  i n  th is  s tandard.  

Al though  data for d i fferen t  resources  m ay be  found  i n  d i fferent  m odels ,  there  are  prim ary 
reporting  paths  th rough  wh ich  i n form ation  shou ld  be  obtained .   

a)  Personnel  i n form ation  speci f ic  to  each  acti vi ty m odel  m ay be  obtained  from  the  speci f i c  
acti vi ty m odel .  

b)  Equ ipm ent  i n form ation  speci f i c  to  each  acti vi ty m odel  m ay be  obtained  from  the  speci fi c  
acti vi ty m odel .  

c)  Material  i n form ation  speci fi c  to  each  acti vi ty m odel  m ay be  obtained  from  the  speci f ic  
acti vi ty m odel .  However,  m aterial  i nventory i n form ation ,  i nclud ing  f i n ished  goods  and  raw 
m aterials ,  m ay be  obtained  from  the  i nventory acti vi ty m odel .  Material  m ovem ent  
operati ons  m ay be  m anaged  by acti vi t i es  i n  the  producti on ,  qual i ty,  m ain tenance,  or  
i nventory acti vi ty m odels .  A speci f ic  m aterial  m ovem ent  i nstance  on l y exists  wi th i n  one  
acti vi ty m odel  at  an y g i ven  poin t  i n  t im e.   

d )  Ph ysical  asset  i n form ation  speci f i c  to  each  acti vi ty m odel  m ay be  obtained  from  the  
speci f i c  act i vi ty m odel .   

5.2.3  Schedul ing  i n teractions   

An  acti vi ty i n  a  detai led  acti vi ty m odel  has  i n teracti ons  wi th  other act i vi t i es  i n  the  sam e m odel  
and  i n teracti ons  wi th  equ ivalen t  act i vi t i es  i n  other act i vi ty m odels .  I n teractions  wi th in  each  
acti vi ty m odel  are  described  i n  C lauses  6 ,  7,  8  and  9 .  

There  are  m any i n teractions  associated  wi th  detai led  schedu l i ng  between  acti vi ty m odels  
because  of  the  need  to  coord inate  between  m any work tasks  ass igned  to  a  sam e  resource  on  
a g i ven  t im e  in terval .  Al so,  the  def in i t ions  of  work tasks  i n  the  d i fferen t  types  of  operati ons  
m anagem ent  are  c l osel y re lated .   

Clear  defi n i t i on  of  i n teracti ons  between  detai led  production  schedu l i ng ,  detai led  i nven tory 
schedu l i ng ,  detai led  m ain tenance  schedu l i ng  and  detai led  qual i ty- test  schedu l i ng  shou ld  be  
speci f ied .  For i n teractions  wi th  producti on  the  fo l l owing  th ree  i n teracti ons  shal l  be  def ined,  as  
i l l us trated  in  F i gure  3 .  

a)  I n teracti on  between  detai l ed  production  schedu l ing  and  detai l ed  i nventory schedu l i ng .  
Th is  i s  defi ned  as  coord ination  of  i n form ation ,  at  the  s tart  or  com pletion  of  producti on ,  of  
the  quan ti ty of  m aterials  that  i s  consum ed  or produced  duri ng  producti on  and  stored  or  
m oved  by i nven tory operations.   

NOTE  Schedu l i ng  of  transportati on  can  be  defi ned  i n  e i ther  detai l ed  product i on  schedu l i ng  or  detai l ed  i n ventory  
schedu l i ng .  

EXAMPLE  1  Producti on  not  schedu l ed  to  s tart  before  the  schedu l ed  i ssu i ng  of  the  correspond ing  i nventory of  
m aterial s .  

EXAMPLE  2  Com pleti on  of  schedu led  producti on  tr i gg ers  a  schedu l ed  i nventory operati on .  

b)  I n teraction  between  detai led  producti on  schedu l i ng  and  detai l ed  m ain tenance  schedu l i ng .  
Th is  i s  defi ned  as  coord ination  of  i n form ation  about  equ ipm ent  that  provides  capabi l i ty and  
capaci ty du ri ng  producti on  and  needs  to  be  reserved  for m ain tenance  depend ing  on  the  
equ ipm ent  cond i t i on .  

EXAMPLE  3  Not  schedu l i ng  correcti ve  m ai n tenance  and  producti on  on  equ i pm ent  s im u l taneousl y.  

EXAMPLE  4  Schedu l i ng  m ain tenance  based  on  schedu l ed  u se  of  equ i pm ent  for  producti on .  

c)  I n teraction  between  detai led  production  schedu l i ng  and  detai led  qual i ty- test  schedu l i ng .  
Th is  i s  defi ned  as  coord ination  of  i n form ation  about  the  qual i ty  of  produced  and  consum ed  
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m aterials ,  wh ich  need  to  be  qual i ty- tested  depend ing  on  the  requ i red  level  of  qual i ty and  
the  l atest  production  perform ance.   

EXAMPLE  5  Detai l ed  i nspecti on  schedu le  em bedded  i n  the  work schedu le.  

EXAMPLE  6  I nspecti on  operat i ons  requests  product i on  operat i ons  to  schedu le  rework of  the  product.  

Figu re  3  shows  an  i n teg rated  schedu l i ng  fram ework across  Level  3 .  
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Figure 3  – Detai led  schedu l ing  in teractions  

5.3  H ierarchy of  planning  and  schedu l ing  

I n  th is  subclause,  p lann ing  i s  defi ned  as  an  act i vi ty for  c lari fyi ng  act ions  or  operati ons  to  
ach ieve  a  g i ven  goal  and  reserving  enough  am ount  of  resource  capaci ty to  h i t  m i n im um  
targets .  Schedu l ing  i s  defined  as  an  acti vi ty for  al l ocating  actions  and  operati ons  to  part icu lar 
resources  at  particu lar t im es,  taking  in to  accoun t  various  actual  constrain ts  and  optim izati on  
of  several  evaluati on  param eters .   

Fi gu re  4  i l l ustrates  that  i n  term s  of  the  h ierarchy,  p lann ing  ranks  h i gher than  schedu l i ng  
because  a  schedu le  i s  m ade  us i ng  the  resu l ts  of  a  plan .  P lann ing  determ ines  the  goals  for  
schedu l i ng .  Som e constrain ts  and  sub-goals  for obj ecti ve  functions  i n  schedu l i ng  problem s  
are  determ ined  i n  advance  by plann ing  acti vi t ies .  The  resu l ts  of  schedu l ing  show whether  or  
not  the  resu l t  of  p lann ing  i s  feasible  and  effi ci en t.  I f  i t  i s  not  feas ible,  p lann ing  usual l y 
generates  another  resu l t  for  schedu l i ng .  Feasibi l i ty and  eff iciency of  schedu l i ng  are  types  of  
constrain ts  of  p lann ing .   
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Figure 4  – Schematic  relat ionsh ip  of  plann ing  and  schedul ing  

The d i fferences  between  plann ing  and  schedu l i ng  are  the  kinds  of  resu l ts  wh ich  are  related  to  
d i fferen t  aspects  of  t im e  concepts .  F i gure  4  also  i l l ustrates  these  two  concepts.  

I n  p lann ing ,  the  m ain  resu l ts  wi l l  be  target  quanti t i es  that  appl y over  certain  peri ods  of  t im e.  
The  resu l ts  of  p lann ing  are  represented  on  a d iscrete  t im e  scale  as  period i c  t im es.  

EXAMPLE  1  Resu l ts  of  plann i ng  m igh t  be  “50, 000  widg ets  th i s  m onth”,  “d i vi s i onal  sales  of  $480, 000  next  m on th ”,  
“summ ary of  overt im e  hou rs  for next  week”,  etc.  

Resu l ts  i n  schedu l i ng  represent  the  speci f i c  t im ing  of  act ions,  for  exam ple,  s tart  t im e  and  
com pletion  t im e  of  operati on ,  i nven tory i ssue  tim e,  sh ipping  t im e,  e tc.  The  resu l ts  of  sequence  
i n form ation  for operati ons  are  represented  on  a con tinuous  t im e  scale  as  re lat i ve  or absolu te  
tim es.  

EXAMPLE  2  Resu l ts  of  schedu l i ng  m igh t  be  “9:00  Monday run  Job  order 2345  for 6  sh i f ts  at  1 00  % u t i l i zati on ”,  
“9:00  Wednesday perform  preventat i ve  m ain tenance  on  E887e”.  

5.4  Resource defin i t ion  for schedul ing  act ivi ties  

5.4. 1  Consumed  resources  and  non-consumed  resources  

A resource  i s  def i ned  i n  I EC  62264-1  as  personnel ,  equ ipm ent,  phys i cal  assets,  and/or  
m aterial  and  energ y.  I n  th is  s tandard ,  particu larl y from  the  vi ewpoin t  of  detai led  schedu l i ng  
act i vi t i es,  resources  can  be  d i vi ded  i n to  two  d i fferen t  g roups:  consum ed  resources  general l y 
correspond ing  to  personnel  hours  worked,  m aterials  ( incl ud ing  energ y)  and  non -consum ed  
resources  general l y corresponding  to  personnel  ski l l s  and  equ ipm ent use.  Consum ed  
resources  and  non -consum ed  resources  are  typical l y hand led  d i fferentl y i n  schedu l i ng  
act i vi t i es.   

A consum ed  resource  quan ti ty i s  changed  by operations  processes.  Th i s  type  of  resource  
usual l y i ncludes  raw m aterials  ( i ncl ud ing  energ y) ,  WIP  i nven tori es  and  f i nal  products  and  m ay 
also  i ncl ude  personnel  hours  worked  or  equ ipm ent t im e.  The  quanti ty of  the  resource  typical l y 
changes  before  or  after  operati ons.  

A non-consum ed  resource  i s  not  used  up  by operations  processes  bu t  i s  schedu led  on  the  
bas is  of  capaci ty.  The  quanti ty of  the  resource  typical l y does  not  change  before  or after  
operati ons.   
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5.4.2  Resource capaci ty and  avai labi l i ty  

I n  I EC  62264-1  and  I EC  62264-2,  operati ons  schedu l ing  depends  on  the  avai labi l i ty of  both  
consum ed  and  non-consum ed  resources.  Avai lable  capaci ty i n  th is  standard  i s  a  port i on  of  
operati ons  capaci ty that  can  be  attained  bu t  i s  not  comm i tted  to  curren t  or  fu tu re  operations  
processes  and  m ay be  defi ned  as  a  rate.   

EXAMPLE  1  As  shown  i n  Fi g u re  5  for  a  b i cycle  factory,  the  avai l abl e  capaci ty  for  product i on  i s  30  bi cycle  seats  
per hou r for  fou r hours  of  operat i on ,  du ri ng  f i rst  sh i ft ,  Monday and  Tu esday,  i n  the  g rey bars .   

EXAMPLE  2  For a  b i cycle  factory,  the  avai l abl e  capaci ty  for  consum pti on  i s  1 5  b i cycle  seats  per  hour  of  operat i on ,  
du ri ng  second  and  th i rd  sh i ft ,  Tuesday,  i n  the  g reen  bar.   

EXAMPLE  3  Pro jected  i n ventory for bi cycle  seats  wi th i n  a  b i cycle  factory  i s  80  seats  at  the  s tart  o f  the  f i rst  sh i ft  
on  Monday and  200  seats  at  the  end  of  the  f i rst  sh i ft  and  320  seats  at  the  end  of  Tuesday f i rs t  sh i ft .  At  the  end  of  
Tuesday th i rd  sh i ft  240  seats  wou ld  be  consum ed,  and  i nventory i s  80.   

 

Figure 5  –Inventory for a  consumable resource  

NOTE  Consum ed  resou rces  and  non-consum ed  resources  are  typi cal l y  hand l ed  d i fferent l y  i n  schedu l i ng  acti vi t i es .  
I n  I EC  62264-1  and  I EC 62264-2,  producti on  schedu l i ng  depends  on  the  avai l abi l i ty  o f  both  consum ed  and  non -
consum ed  resources.  Producti on  capaci ty  i s  determ ined  by both  the  avai l abi l i ty  o f  consu m ed  resou rces  ( i npu ts  
such  as  raw m aterial ,  com ponents)  and  the  avai l abi l i ty  and  capaci ty  of  non-consum ed  resources  ( the  phys i cal  
system  such  as  equ ipm ent,  faci l i t i es  and  peopl e) .   

6 Production  operations management  

6. 1  General  activi t i es  in  production  operations  management  

Producti on  operati ons  m anagem ent  shal l  be  def ined  as  the  co l lect i on  of  act i vi t i es  that  
coord inate,  d i rect,  m anage  and  track the  functions  that  use  raw m aterials,  energ y,  equ ipm en t,  
personnel  and  i n form ation  to  produce  products ,  wi th  the  requ i red  costs,  qual i t i es ,  quan ti t i es,  
safety and  t im el i ness.  The  general  acti vi t i es  i n  production  operations  m anagem ent  are  l i s ted  
i n  IEC  62264-1  and  i ncl ude  

a)  reporting  on  producti on  i nclud ing  variable  m anu factu ri ng  costs ;  
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b)  co l l ecti ng  and  m ain tain ing  data on  producti on ,  i nven tory,  m anpower,  raw m aterials ,  spare  
parts  and  energ y usage;  

c)  perform ing  data co l lect ion  and  off- l i ne  anal ys is  as  requ i red  by eng ineeri ng  functions;   

NOTE  Th i s  m ay i ncl ude  s tati s t i cal  qual i ty  anal ys i s  and  re lated  control  functi ons.  

d)  perform ing  needed  personnel  functions,  such  as  work peri od  stati s t ics  ( for exam ple,  t im e,  
task) ,  vacation  schedu le,  work force  schedu les ,  un ion  l i ne  of  progress ion  and  in -house  
trai n ing  and  personnel  qual i f i cati on ;  

e)  establ ish ing  the  im m ediate  work schedu le  for i ts  own  area accoun ting  for  m ain tenance,  
transportation  and  other producti on-re lated  requests;  

f)  l ocal l y optim izing  the  costs  for  i nd i vidual  producti on  areas  wh i l e  carryi ng  ou t  the  
producti on  schedu le  establ ished  by the  Level  4  functi ons;  

g )  m odi fyi ng  producti on  schedu les  to  com pensate  for p lan t  producti on  i n terrupti ons  that  m ay 
occur  i n  i ts  area of  respons ibi l i ty.  

6.2  Production  operations management  activi ty model  

The  production  operations  m anagem en t  m odel  i n  the  Manu factu ri ng  Operati ons  Managem ent 
Model  i n  Part  1  i s  expanded  to  a m ore  detai l ed  acti vi ty m odel  of  production  operati ons  shown  
i n  F igu re  6 .  The  four  e lem ents  of  i n form ation  (product  def in i t ion ,  producti on  capabi l i ty,  
production  schedu le,  and  producti on  perform ance)  correspond  to  the  exchanged  i n form ation  
def ined  i n  I EC 62264-1  and  i l l ustrated  i n  F i gu re  6 .  The  oval - l abel l ed  producti on  Level  1 -2  
functi ons  represent  the  Level  1  and  Level  2  sens ing  and  contro l  functions.   

The  acti vi t i es  defi ned  here  are  not  i n tended  to  im ply an  organ izational  s tructu re  of  system s,  
software,  or  personnel .  The  m odel  i s  provided  to  he lp  i n  the  i den ti f i cati on  of  act i vi t i es  that  
m ay be  perform ed  and  i n  the  i den ti f i cation  of  ro les  associated  wi th  the  acti vi t ies .  I t  defi nes  
what  i s  done,  not  how i t  shou ld  be  organ i zed .  D i fferent  organ izations  m ay have  a d i fferen t  
arrangem ent  of  ro les  and  ass i gnm ent  of  ro les  to  personnel  or  system s.   
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Figure 6  – Activi ty model  of  production  operations  management  
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Not  al l  production  requests  and  producti on  responses  cross  the  boundary to  the  Level  4  
functi ons.  Whi le  producti on  operati ons  m ay be  dri ven  by production  schedu les,  there  can  be  
producti on  requests  and  producti on  responses  used  i n ternal l y wi th in  m anufacturing  
operati ons  managem ent  to  hand le  s i tuati ons  such  as  rework,  l ocal  i n term ed iates,  or  
consum able  producti on .   

Not  al l  i n form ation  f lows  wi th in  producti on  operati ons  m anagem ent  are  depicted  i n  F i gure  6 .  
I n  any speci f i c  im plem entati on ,  i n form ation  from  any act i vi ty m ay be  requ i red  by any other 
acti vi ty.  Where  acti vi t ies  i n  the  producti on  operati ons  m anagem ent  m odel  are  defi ned  in  detai l  
i n  th is  c lause,  som e  add i ti onal  i n form ation  f lows  are  i den ti f i ed .  Not  al l  data  sources  and  data  
s i nks  are  i denti f ied  i n  the  detai led  m odels .  

6.3  Information  exchange i n  production  operations management  

6.3. 1  Equ ipment  and  process  speci fic  production  ru les  

Equ ipm ent  and  process  speci f ic  production  ru les  shal l  be  defi ned  as  the  speci f i c  i nstructi ons  
sen t  to  Level  2  based  on  the  speci fi c  ass i gned  tasks.   

EXAMPLE  Prog ram m es  for  CNC m ach ines  for  a  speci f i c  product  type,  PLC  prog ram m es that  chang e  on  the  bas i s  
of  the  process  under con trol ,  o r  un i t  recipes  where  these  are  execu ted  i n  Leve l  2  o r  Leve l  1  equ i pm ent.   

NOTE  See  I EC  61 1 31 -3  for  exam ples  of  th i s  type  of  data.   

6.3.2  Operational  commands 

Operational  com m ands  shal l  be  defi ned  as  the  request  i n form ation  sen t  to  Level  2 .  These  are  
typical l y comm ands  to  s tart  or  com plete  e lem en ts  of  a  j ob  order.  Th is  i n form ation  m ay al so  be  
SOPs  d isplayed  or  g i ven  to  operators,  such  as  procedures  for sett i ng  up  m ach ines  or  c lean ing  
of  m ach ines.   

NOTE  Th i s  i n form ati on  exchange  corresponds  to  the  recipe-equ i pm ent  i n terface  defi ned  i n  I EC  61 51 2-1 .   

6.3.3  Operational  responses  

Operational  responses  shal l  be  defi ned  as  i n form ation  received  from  Level  2  i n  response  to  
comm ands.  These  typical l y correspond  to  the  com pletion  or  status  of  e lem ents  of  j ob  orders .   

NOTE  Th i s  i n form ati on  exchange  corresponds  to  the  recipe-equ i pm ent  i n terface  defi ned  i n  I EC  61 51 2-1 .   

6.3.4  Equ ipment  and  process  speci fi c  data  

Equ ipm ent  and  process  speci f i c  data  shal l  be  defined  as  i n form ation  received  as  a resu l t  of  
m on i tori ng  Level  2 .  Th is  i s  typi cal l y i n form ation  about  the  process  being  perform ed  and  the  
resources  i nvolved.   

6.4  Product  defin i tion  management  

6.4. 1  Activi ty defin i tion  of  product  defin i t ion  management  

Product  defi n i t i on  m anagem ent  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  act i vi t i es  that  m anage  al l  
of  the  Level  3  i n form ation  abou t  the  product  requ i red  for m anufactu ring ,  i ncl ud ing  the  product  
producti on  ru les .   

Product  defi n i t i on  i n formation  i s  shared  between  product  production  ru les ,  b i l l  of  m aterial  and  
bi l l  of  resources.  The  product  production  ru les  con tain  the  i n form ation  used  to  i nstruct  a  
m anu factu ri ng  operati on  how to  produce  a  product.  Th is  m ay be  cal led  a general ,  s i te ,  or  
m aster recipe  ( I EC 61 51 2-1 : 1 997,  defi n i t ion  3 . 29) ,  SOP,  SOC,  rou ti ng ,  or  assem bly steps  
based  on  the  production  strateg y used .  The  product  defi n i t i on  i n form ation  i s  m ade  avai lable  to  
other Level  3  functi ons  and  to  Level  2  functi ons  as  requ i red.   
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Product  def in i t ion  m anagem ent  i ncl udes  m anagem ent of  the  d istribu tion  o f  product  producti on  
ru les .  Som e of  the  product  producti on  ru les  m ay exis t  i n  Level  2  and  Level  1  equ ipm ent.  
When  that  i s  the  case,  down loads  of  th is  i n form ation  shal l  be  coord inated  wi th  o ther  
m anu factu ri ng  operati ons  m anagem ent  functi ons  to  avoid  affecti ng  production .  Th is  
i n form ation  m ay be  i ncluded  as  part  of  operati onal  com m ands  when  the  down load  i s  part  of  a  
producti on  execu ti on  m anagem ent  act i vi ty.  

6.4.2  Activi ty model  of  product  defin i tion  management  

Figu re  7  i l l us trates  som e of  the  i n terfaces  to  product  def in i t ion  m anagem ent.   

 

Figure 7  – Product  defin i tion  management  activi ty model  i n terfaces  

6.4.3  Tasks in  product  defin i t ion  management  

6.4.3.1  General  tasks  

Product  def in i t ion  m anagem ent  tasks  m ay i nclude  

a)  m anag ing  docum ents  such  as  work m asters,  m anufacturing  i nstructions,  recipes,  product  
structu re  d iagram s,  m anufacturi ng  bi l l s  and  product  variant  def in i t ions;   

b)  m anag ing  new product  defi n i t i ons ;  

c)  m anag ing  changes  to  product  defi n i t i ons;   

NOTE  1  Th i s  m ay i ncl ude  the  abi l i ty  to  rou te  des i g ns  and  m anu factu ri ng  bi l l  changes  th rou gh  an  appropriate  
approval  process,  m anagem ent  of  vers i ons,  tracking  of  m od i f i cat i ons  and  securi ty  con tro l  o f  the  i n form ati on .  

d)  provid i ng  product  producti on  ru les  to  personnel  or  o ther  acti vi t ies ;  

EXAMPLE  These  m ay take  the  form  of  m anu factu ri ng  s teps,  m aster recipes,  m ach ine  set-up  ru l es  and  
process  f l ow sheets .   

e)  m ain tain ing  the  feasible  detai led  producti on  rou ti ngs  for  products ;   

f )  provid i ng  the  product  segm ent  rou te  to  m anufacturing  operati ons  in  the  l eve l  of  detai l  
requ i red  by m anufacturi ng  operati ons;  
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g )  m anag ing  the  exchange  of  product  defi n i t ion  i n form ation  wi th  Level  4  functi ons  at  the  level  
of  detai l  requ i red  by the  bus iness  operati ons;  

h )  optim izi ng  product  production  ru les  based  on  process  anal ys is  and  production  
perform ance  anal ys is;  

i )  generati ng  and  m ain tain i ng  l ocal  producti on  ru le  sets  i nd i rectl y re lated  to  products ,  such  
as  for  c lean ing ,  start-up  and  shu tdown;   

j )  m anag ing  the  defi n i t i ons  of  KPIs  associated  wi th  products  and  production .   

NOTE  2  There  are  a  num ber  of  too l s  to  ass i s t  i n  the  product  defi n i t i on  m anag em ent  acti vi ty,  i ncl ud i ng  m echan ical  
and  e l ectron i c  CAD,  CAE,  CASE,  recipe  m anag em ent  systems,  CAPE  and  EWI s.   

6.4.3.2  Detai l ed  production  rou ting  

The  product  def in i t ion  i n form ation  m ay con tain  the  i n form ation  for detai l ed  rou ti ng  of  work 
between  work cen ters  (process  cel ls ,  producti on  l i nes  and  producti on  un i ts) ,  wh ich  i s  not  
norm al l y needed  for  bus iness  system s.  Detai led  j ob  order  e lem ent  rou ting  i s  organ i zed  by the  
phys ical  producti on  process.   

NOTE  A detai l ed  product i on  rou ti ng  i s  som etim es  cal l ed  a  product i on  rou te,  m aster bus i ness  system  rou te,  
m aster rou te,  o r bus i ness  rou te.   

6.4.4  Product  defin i tion  management  in formation  

Product  defi n i t i on  i s  the  i n form ation  exchanged  wi th  eng ineeri ng ,  R&D  and  others  to  develop  
the  s i te-speci fi c  product  producti on  ru les  or  work m asters.  Th is  i n form ation  m ay i nclude  R&D  
m anufactu ri ng  defi n i t i ons  that  are  translated  and  extended  by product  defi n i t i on  m anagem ent  
i n to  s i te-speci fi c  def in i ti ons  us ing  local  m aterial ,  equ ipm ent  and  personnel .  Th is  m ay al so  
i nvolve  trans lati on  of  product  defi n i t i on  in form ation  to  e lem ents  of  a  work m aster.  

EXAMPLE  1  Trans lat i on  to  m aster recipes,  m ach ine  set-up  ru l es  and  process  f l ow d iag ram s.  

Product  defi n i t i on  m anagem en t m ay also  i ncl ude  m anag ing  other product  i n form ation  i n  
con j uncti on  wi th  m anufacturi ng  i n form ation .  Th is  m ay incl ude  

– custom er requ i rem ents ,  product  des i gn  and  test  speci f i cations;   

– process  des ign  and  s im u lat i on ;   

– techn ical  publ icati ons  and  service  m aterials ;  

– regu latory f i l i ngs  requ i rem ent  i n form ation .  

The  product  def in i t ion  m anagem ent  act i vi ty i n teracts  wi th  production  schedu l ing ,  producti on  
d ispatch ing  and  producti on  executi on  m anagem ent to  get  the  work done  and  in teracts  wi th  
R&D  and  eng ineeri ng  to  obtain  the  product  producti on  ru les  for  executing  the  work.   

EXAMPLE  2  Product i on  d i spatch i ng  acti vi t i es  m ay need  to  refer to  producti on  dependencies  to  i den ti fy  when  a  
speci f i c  resou rce  wi l l  be  requ i red .   

The  product  producti on  ru le  can  con tain  i n form ation  regard ing  personnel ,  equ ipm ent,  m aterial  
and  product  param eters .  To  perform  these  functions,  product  def in i t ion  m anagem ent  m ay 
need  to  exchange  i n form ation  wi th  resource  m anagem ent.   

6.5  Production  resource management   

6.5. 1  Activi ty defin i tion  of  production  resource management  

Producti on  resource  m anagem en t shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  act i vi t i es  that  m anage  
the  i n form ation  abou t  resources  requ i red  by production  operations ,  re lati onsh ips  between  
resources,  and  work calendars.  The  resources  i nclude  m ach ines,  too ls ,  l abour (wi th  speci f ic  
ski l l  sets) ,  m aterials  and  energ y,  as  def ined  i n  the  obj ect  m odels  g i ven  i n  I EC  62264-1 .  D i rect  
con trol  of  these  resources  i n  order  to  m eet  production  requ i rem ents  i s  perform ed  i n  other 
act i vi t i es,  such  as  production  d ispatch ing  and  production  execu tion  m anagem ent.  
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Managem ent  of  i n form ation  about  segm ents  of  producti on  i s  also  an  acti vi ty i n  resource  
m anagem en t.  

Managem ent  of  the  resource  i n form ation  m ay be  hand led  by com pu ter  system s  bu t  i t  m ay be  
partl y or  en t i re l y hand led  by m anual  processes.  

Managem ent  of  the  resources  m ay i ncl ude  resource  reservati on  system s  to  m anage  
i n form ation  abou t  fu ture  avai labi l i ty.  There  m ay be  separate  reservation  system s  for each  
m anaged  cri t i cal  resource.  There  m ay be  separate  act i vi t i es  for  each  type  of  resource,  or  
com bined  acti vi t ies  for  sets  of  resources.   

I n form ation  about  resources  and  re lat ionsh ips  between  resources  needed  for  a  segm ent  of  
producti on  shal l  be  m ain tained  and  provided  on  the  avai lable ,  comm i tted  and  unattainable  
capaci ty for  speci fi c  periods  of  t im e  of  speci fi ed  resources  as  defi ned  i n  I EC  62264-1 .  

6.5.2  Activi ty model  of  production  resource management  

Figu re  8  i l l us trates  som e of  the  i n terfaces  to  producti on  resource  m anagem en t.  

 

Figure 8  – Production  resource management  activi ty model  in terfaces  

6.5.3  Tasks in  production  resource management  

6.5.3.1  General  tasks  

Producti on  resource  m anagem ent tasks  m ay i nclude  

a)  provid ing  personnel ,  m aterial  and  equ ipm ent  resource  defi n i t i ons .  The  i n form ation  m ay be  
provided  on  dem and  or  on  a  def ined  schedu le  and  m ay be  provided  to  people,  to  
appl ications ,  or  to  other act i vi t i es;   

b)  provid i ng  i n form ation  on  resource  (m aterial ,  equ ipm ent,  or  personnel )  capabi l i ty 
(comm itted ,  avai lable ,  or  unattainable) .  The  i n form ation  i s  based  on  the  cu rren t  statuses,  
fu tu re  reservations  and  fu ture  needs  (as  i denti f i ed  i n  the  producti on  plan ,  work calendar  
and  work schedu le)  and  i s  speci fi c  for  resources,  for  defi ned  t im e  spans  and  process  
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segm ents.  I t  m ay i ncl ude  i n form ation  on  cu rren t  balance  and  l osses  to  product  cost  
accounti ng  and  m ay be  provided  on  dem and  or on  a  defi ned  schedu le  and  m ay be  
provided  to  people,  to  appl icati ons,  or  to  o ther  act i vi t i es ;  

c)  ensuring  that  requests  for acqu is i ti on  of  resources  to  m eet  fu ture  operati onal  capabi l i t i es  
are  i n i t iated ;   

d )  ensuring  that  equ ipm ent  i s  avai lable  for the  ass igned  tasks  and  that  j ob  t i t l es  are  correct  
and  train i ng  i s  current  for  personnel  ass igned  to  tasks;  

EXAMPLE  1  Checking  that  an  equ ipm ent  s teri l i zati on  s tatu s  i s  correct  ( “cl ean”)  before  i t  i s  ass i gned  to  a  
product i on  operat i on .  

e)  provid i ng  i n form ation  on  the  locati on  of  resources  and  assi gnm ent  of  resources  to  areas  
of  production ;  

EXAMPLE  2  Provid i ng  a  l ocat i on  for  a  m obi l e  i nspecti on  m ach ine  that  can  be  used  i n  m u l t i p l e  l ocati ons.  

f)  coord inating  the  m anagem ent of  resources  wi th  m ain tenance  resource  m anagem ent  and  
qual i ty resource  m anagem ent;   

g )  co l lecti ng  in form ation  on  the  curren t  state  of  personnel ,  equ ipm ent  and  m aterial  resources  
and  on  the  capaci ty and  capabi l i ty of  the  resources.  I n form ation  m ay be  co l l ected  on  the  
bas is  of  events ,  on  dem and  and/or  on  a  def ined  schedu le  and  m ay be  co l lected  from  
equ ipm ent,  people  and/or appl icati ons;  

h )  co l l ecti ng  fu tu re  needs  such  as  from  the  producti on  plan ,  cu rrent  producti on ,  m ain tenance  
schedu les ,  work calendars  or  vacati on  schedu les;   

i )  m ain tai n ing  personnel  qual i f i cation  test  resu l t  i n form ation ;  

j )  m ain tai n ing  equ ipm ent capabi l i ty test  resu l t  i n form ation ;   

k)  m anag ing  reservations  for fu tu re  use  of  resources;  

l )  m anag ing  the  work calendar;  

m )  m anag ing  the  exchange  of  production  resource  i n form ation  wi th  Level  4  functi ons  at  the  
l evel  of  detai l  requ i red  by the  bus iness  operati ons ;  

The  production  resource  m anagem ent  act i vi ty i ncl udes  co l lect ing  in form ation  about  new,  
m odi f i ed ,  or  de leted  resource  def in i t i ons,  classes  and  i nstances.  Th is  i ncl udes  in form ation  on  
resource  property defi n i t i ons .   

6.5.3.2  Resource avai labi l i ty  

Resource  avai labi l i ty provides  t im e-speci f i c  def in i t i ons  needed  for  schedu l i ng  and  reporti ng  on  
a  resource.  The  resource  avai labi l i ty usual l y takes  i n to  accoun t  e lem ents  i n  a  work calendar,  
such  as  working  hours ,  l abour regu lat ions,  ho l iday calendar,  breaks,  p lant  shu tdowns  and  
sh i ft  schedu les .   

EXAMPLE  The  avai l able  t im e  can  be  a  f i xed  t im e  or  a  f l exi ble  t im e.  For exam ple,  i n  personnel  resou rce  
m anagem ent,  the  t im e  for  l unch  m ay be  f l exi ble  between  1 1 :00  a. m .  and  2:00  p. m . ,  or  a  m ach ine  m ay be  
unavai l able  for  8  h  wi th i n  a  1 6-h  peri od .  Personnel  avai l abi l i ty  m ay defi ne  worki ng  days  and  days  off;  Monday to  
Fri day are  avai l abl e  for  work,  Satu rday and  Sunday are  unavai l abl e  for  work,  or  avai l able  for  2  days  earl y  sh i ft ,  2  
days  l ate  sh i ft ,  2  days  n i gh t  sh i ft  and  3  days  off.  

6.5.3.3  Col lecting  fu ture committed  resource in formation   

Figu re  9  i l l ustrates  the  types  of  i n form ation  about  the  capaci ty of  a  s i ng le  resource  that  m ay 
be  provided  by resource  m anagem ent.   
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Figure 9  – Resource management  capaci ty reporting  

Producti on  resource  m anagem ent  m anages  comm i tted  resource  avai labi l i ty based  on  the  
work schedu le  and  product  requ i rem ents.  An  ass i gned  resource  i s  i denti f i ed  as  comm i tted  for 
the  peri od  of  t im e  defi ned  by the  production  plan ,  or  u n ti l  the  com pletion  of  the  schedu led  task.   

NOTE  Once  the  schedu le  wi ndow requ i ri ng  the  resou rce  i s  com pleted ,  the  resource  i s  typi cal l y  taken  back to  the  
avai l able  s tate,  un l ess  i t  was  al ready d i spatched  for  a  new ass i gnm ent.  I n  the  m ost  bas i c  system s,  the  end  of  the  
planned  schedu le  wi ndow t ri g gers  th i s  end i ng  of  comm i tted  t im e  wi ndow;  bu t,  fo r m ore  soph i st i cated  system s,  i t  
m ay be  tri ggered  by product i on  tracking  that  re l ays  the  actual  t im e  the  work i s  com pleted  to  product i on  resou rce  
m anagem ent.  

6.5.4  Production  resource management  in formation  

6.5.4.1  Personnel  resource  in formation  management  

Managem ent  of  i n form ation  about  personnel  resources  and  fu ture  personnel  avai labi l i ty i s  
part  of  resource  m anagem ent.   

EXAMPLE  I f  an  i nd i vi dual  has  vacati on  pl anned  or  i s  known  to  be  s i ck for  a  certai n  peri od  of  t im e,  then  a  
bus i ness- l evel  H R  functi on  m ay report  th i s  s i tuati on  to  producti on  resou rce  m anagem ent.  Th i s  prevents  product i on  
from  ass i gn i ng  the  resou rce  wi th i n  th i s  peri od  of  t im e.  As  an  extens ion ,  the  whol e  worki ng  schedu le  of  the  
personnel  shou l d  be  known  by product i on  i n  o rder to  m ake  the  ri g h t  al l ocat i on  deci s i ons.   

This  m ay i ncl ude  i n form ation  such  as  l evels  of  certi f i cation ,  tracking  of  t im e  spen t  for  speci f ic  
tasks  and  m anag ing  avai labi l i ty of  personnel  resources.  I n  som e cases,  th is  i n form ation  i s  
m ain tai ned  and  m anaged  i n  corporate  H R  system s  bu t  shal l  be  avai lable  to  m anufacturi ng .  
Often  the  leve l  of  detai l  requ i red  for  m anufacturing ,  such  as  certi f i cation  expi rat ion  dates  and  
un ion  l i ne  of  sen iori ty,  i s  not  m ain tai ned  i n  the  H R system s.  I n  these  cases ,  labour 
m anagem en t can  be  considered  as  part  of  the  m anu factu ring  operations  acti vi t ies .  

The  production  resource  m anagem ent  acti vi ty also  has  to  address  ski l l  l evel s.  Each  m em ber 
of  the  personnel  m ay have  recogn i zed  ski l l s  th rough  qual i f i cati on  tests  resu l ts .  Th is  def ines  a 
ski l l  profi l e  u t i l i zed  by producti on  resource  m anagem ent  to  al l ow the  d ispatch  of  the  qual i f i ed  
personnel  to  each  speci fi c  production  acti vi ty.  

6.5.4.2  Equ ipment  resource information  management  

Managem ent  of  i n form ation  abou t  equ ipm ent  resources  and  fu tu re  equ ipm ent avai labi l i ty i s  
part  of  resource  m anagem ent.   
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Main tenance  operations  often  have  a m ajor im pact  on  resource  u ti l i zat ion .  Peri ods  of  fu tu re  
unavai labi l i ty,  based  on  yet  unschedu led  m ain tenance  requ i rem ents,  also  affect  u t i l i zati on .  

EXAMPLE  When  a  p i ece  of  equ ipm ent  i s  reported  defect i ve,  a  m ain tenance  task request  cou ld  requ est  the  
equ i pm ent  to  be  class i f i ed  as  unavai l able.  The  equ i pm ent  wou l d  be  al so  cl ass i f i ed  as  u navai l abl e  i f  preven ti ve  
m ain tenance  i s  schedu l ed  for  th i s  equ ipm ent.  When  the  equ ipm ent  i s  repai red  or  the  preven ti ve  m ain tenance  
acti vi ty  i s  over,  the  m ain tenance  task wou l d  requ est  that  the  equ ipm ent  i s  to  be  taken  back to  i ts  avai l able  s tatus .   

Selected  equ ipm ent  m ay be  subm i tted  to  an  equ ipm en t  capabi l i ty test  as  defi ned  i n  
IEC  62264-1 .  Th is  test  resu l t  determ ines  i f  speci f i c  equ ipm ent  m ay be  ass igned  for  a  speci f i c 
task i n  a  speci f ic  process  segm ent.  

6.5.4.3  Material  resource information  management  

Managem ent  of  i n form ation  about  m aterial  and  energ y resources  and  fu tu re  m aterial  and  
energ y avai labi l i ty i s  part  of  resource  m anagem ent.  Production  resource  m anagem en t i s  
i n form ed  as  m aterial  i s  received  or  energ y i s  m ade  avai lable.  Fu ture  avai labi l i ty i s  also  
m ain tained  to  provide  i n form ation  for  producti on  schedu l i ng .   

Producti on  resource  m anagem ent  i ncludes  m anag ing  in form ation  about  changes  in  m aterial  
cond i t i ons,  such  as  when  m aterial  l o t/sub- lot  or  energ y source  i s  found  to  have  changed  i ts  
speci f ication .  Changes  are  often  i nd icated  from  QA test  resu l ts .  

EXAMPLE  A m ateri al  l ot  m ay change  from  “dry”  to  “wet”,  a  pH  m ay change  from  7, 0  to  7, 1 ,  or  avai l abl e  e l ectri cal  
power m ay chang e  from  300  kW to  280  kW.   

6.6  Detai led  production  schedu l ing  

6.6. 1  Activi ty defin i tion  of  detai led  production  schedu l ing  

Detai l ed  production  schedu l ing  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ect i on  of  acti vi t i es  that  take  the  
producti on  schedu le  and  determ ine  the  optim al  use  of  resources  to  m eet  the  producti on  
schedu le  requ i rem ents .  Th is  m ay i nclude  ordering  the  requests  for  m in imal  equ ipm ent  set-up  
or c l ean ing ,  m erg ing  requests  for  optim al  use  of  equ ipm en t  and  spl i t t i ng  requests  when  
requ i red  because  of  batch  s i zes  or l im i ted  producti on  rates.  Detai led  producti on  schedu l ing  
takes  i n to  accoun t  l ocal  s i tuati ons  and  resource  avai labi l i ty.   

NOTE  En terpri se- l evel  p l ann i ng  system s  often  do  not  have  the  detai l ed  i n form ati on  requ i red  to  schedu l e  speci f i c  
work centers ,  work un i ts ,  or  personnel .   

6.6.2  Activi ty model  of  detai l ed  production  schedu l ing  

Figu re  1 0  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  detai led  producti on  schedu l i ng .   
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Figure 1 0  – Detai l ed  production  schedul ing  activi ty model  in terfaces  

6.6.3  Tasks in  detai l ed  production  schedul ing  

6.6.3.1  General  tasks  

Detai led  production  schedu l i ng  tasks  m ay i ncl ude  

a)  creating  and  m ain tain ing  a  work schedu le;  

b)  com paring  actual  producti on  to  p lanned  producti on ;   

c)  determ in ing  the  comm i tted  capaci ty of  each  resource  for use  by the  production  resources  
m anagem ent functi on ;  

d )  obtain ing  i n form ation  from  m ain tenance  operations  m anagem en t,  qual i ty operations  
m anagem ent  and  inventory operations  m anagem ent;  

e)  execu ti ng  what- i f  s im u lati ons .  Th is  task m ay i ncl ude  acti vi t ies  such  as  calcu lat ing  
producti on  lead  t im e  or  f i nal  com pletion  t im e  for each  producti on  request  provided  by 
Level  4  functions;  determ in i ng  bott leneck resources  for  each  peri od ;  and  ensuring  the  t im e  
of  fu tu re  producti on  avai labi l i ty for  particu lar producti on .  

EXAMPLE  1  Abi l i ty  to  prom ise  i nqu i ry  from  a  Level  4  system .  

A work schedu le  i s  created  from  a Level  4  producti on  schedu le .  A work schedu le  i s  based  
upon  the  requ i rem ents  def ined  in  the  Level  4  schedu le ,  the  product  def in i t ion  and  the  
resource  capabi l i ty.  I t  accoun ts  for constrain ts  and  avai labi l i ty and  uses  i n form ation  from  
producti on  tracking  act i vi ti es  to  account  for  actual  work i n  progress.  I t  m ay be  provided  ei ther 
on  dem and  or  on  a  defi ned  schedu le.  I t  m ay be  recalcu lated  on  the  bas is  of  unanticipated  
even ts  such  as  equ ipm en t ou tages,  m anpower changes  and/or raw m aterial  avai labi l i ty 
changes.  I t  m ay be  provided  to  people ,  to  appl icati ons,  or  to  other acti vi t i es .   

EXAMPLE  2  Detai l ed  produ ct i on  schedu l i ng  m ay  en force  a  schedu l i ng  s trategy such  as  forward  (push )  or  
backward  (pu l l )  se lecti on ,  pri ori ty  ass i gnm ent  for  each  j ob  order,  appl i cat i on  of  speci f i c  constrai n ts  for  the  plan t,  
t im e  bu ffer al l ocati on  on  bott l eneck resou rce  and  so  forth .  

6.6.3.2  Fin i te  capaci ty schedu l ing  

Detai l ed  producti on  schedu l i ng  m ay take  the  form  of  f i n i te  capaci ty schedu l ing .  F in i te  capaci ty 
schedu l i ng  i s  a  schedu l ing  m ethodolog y where  work i s  schedu led  for producti on  resources,  i n  
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such  a way that  no  producti on  requ i rem ent  exceeds  the  capaci ty avai lable  to  the  production  
resource.  

Fi n i te  capaci ty schedu l i ng  i s  typical l y accom pl ished  l ocal l y,  at  the  s i te  or  area,  because  of  the  
am oun t  of  detai l ed  l ocal  i n form ation  requ i red  to  generate  a val id  work schedu le.  I n form ation  
on  cu rrent  and  fu tu re  resource  capabi l i ty and  capaci ty,  as  def ined  i n  I EC  62264-1 ,  i s  requ i red  
for detai l ed  producti on  schedu l i ng  and  i s  provided  by production  resource  m anagem ent  
acti vi t i es.   

6.6.3.3  Spl i tt ing  and  merg ing  production  schedu les  

Figu re  1 1  i l l ustrates  how production  schedu les  can  be  spl i t  or  m erged  pri or to  be ing  sent  to  
d i spatch ing .  The  left  s ide  of  F i gure  1 1  i l l us trates  how a  s i ng le  schedu le  i s  spl i t  i n to  m u l t i ple  
work schedu les  and  the  ri gh t  s i de  i l l us trates  how m u l t iple  producti on  schedu les  from  m u l t iple  
sources  can  be  m erged  i n to  a  detai led  schedu le.   

EXAMPLE  1  Mu l t i pl e  work schedu l es  m ay be  generated  from  a weekly product i on  schedu le,  one  schedu l e  for  
each  day of  product i on .  

EXAMPLE  2  A s i ng le  work schedu l e  m ay be  created  that  com bines  m u l t i pl e  product i on  schedu l e  e l em ents  i n  
order to  reduce  set-up  t im e  and  optim i ze  product i on .   

 

Figure 1 1  – Spl i tt ing  and  merg ing  production  schedu les  
to  work schedules  

One comm on  functi on  of  detai led  producti on  schedu l i ng  i nvolves  m erg ing  producti on  requests  
i n to  s i ng le  e lem en ts  of  work for  pu rposes  of  reducing  start-up and  swi tchover  t im es.  Th is  i s  
comm on  i n  schedu l i ng  for  d ispensing  operations ,  where  the  sam e  m aterial  i s  d ispensed  for  
m u l t ip le  production  requests  at  the  sam e t im e  i n  order  to  m in im ize  set-up and  c lean ing  t im e.  
Th is  m ay also  i nvo lve  the  def in i t ion  of  a  work schedu le  so  that  re lated  products  m ay be  
produced  in  series,  reducing  or e l im inating  product  changeover de lays .  Another  optim ization  
m ay be  the  optim izati on  of  batch  s i zes  by the  m erg ing  of  m u l t i ple  requests  for the  sam e 
product.   
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NOTE  A benefi t  of  opt im i zi ng  a  work schedu l e  for  se l ected  object i ve  fu nct i ons  m ay be  the  so l vi ng  of  con fl i cts  or  
reducing  penal ty  of  constrai n t  vi o l at i ons  by better sequ encing  and  ass i g nm ent  of  j ob  o rders .  

6.6.4  Detai led  production  schedu l ing  in formation  

A work schedu le  for  production  shal l  be  defi ned  as  a  co l l ecti on  of  j ob  orders  for  production  
and  the i r  sequencing  i nvolved  i n  the  producti on  of  one  or  m ore  products,  at  the  l evel  of  detai l  
requ i red  for m anufactu ri ng .  Detai led  production  schedu l ing  m ay defi ne  the  generation  of  
i n term ed iate  m aterials  that  are  not  i ncl uded  as  part  of  h i gher  l eve l  schedu l i ng  def in i t i ons.  A 
work schedu le  t i es  phys ical  and/or chem ical  process ing  to  speci f i c  producti on  equ ipm en t or  
classes  of  production  equ ipm ent,  wi th  speci f ic  starting  t im es  or  start ing  even ts.  Th is  i s  
typi cal l y accom pl ished  th rough  j ob  orders .  A work schedu le  m ay reference  speci f i c  personnel ,  
or  c lasses  of  personnel .  

A work schedu le  defi nes  the  assi gnm ent of  resources  to  production  tasks  in  g reater detai l  
than  the  “bus iness-orien ted”  process  segm ents.  A product  or  process  segm ent,  def ined  i n  
IEC  62264-1 ,  m ay be  real i zed  th rough  the  execu ti on  of  one  or m ore  j ob  order  e lem ents .  For 
exam ple,  the  work schedu le  m ay defi ne  the  various  sub- levels  of  “operati ons-orien ted”  j ob  
order  e lem ents  that  m ay be  requ i red .   

The  work schedu le  also  con tains  the  i n form ation  requ i red  by the  production  tracking  act i vi ty to  
correlate  actual  production  wi th  the  requested  production .   

EXAMPLE  Fi gu re  1 2  i l l us trates  an  exam ple  of  a  work schedu le  for equ i pm ent  represen ted  i n  a  Gan tt  chart  form at.  
The  hashed  rectang les  i n  the  f i gu re  represent  j ob  o rders  and  each  d i fferen t  hash  pattern  represen ts  a  d i fferen t  
product i on  j ob.  

 

Figure 1 2  – Work schedu le   

6.7  Production  d ispatch ing   

6.7. 1  Activi ty defin i tion  of  production  d ispatch ing  

Producti on  d ispatch ing  shal l  be  def ined  as  the  co l lect ion  of  act i vi t i es  that  m anage  the  f l ow of  
production  by d ispatch ing  producti on  to  equ ipm ent and  personnel .  Th is  m ay i nvo lve  

a)  schedu l i ng  batches  to  start  i n  a  batch  con trol  system ;  

b)  schedu l i ng  production  runs  to  start  i n  producti on  l i nes ;  

c)  speci fyi ng  s tandard  operati ng  cond i t i on  targets  i n  producti on  un i ts;   
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d )  send ing  j ob  orders  to  work cen ters ;  

e)  i ssu ing  j ob  orders  for m anual  operations.  

EXAMPLE  D i spatched  work m ay be  m ach ine  set-u p,  g rade  chang e  swi tchovers ,  equ i pm en t  c l ean ing ,  ru n  rate  set-
up,  or  producti on  f l ow set-up.   

6.7.2  Activi ty model  of  production  d ispatch ing  

Figu re  1 3  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  production  d ispatch ing .   

 

Figure 1 3  – Production  d ispatch ing  activi ty model  i n terfaces  

6.7.3  Tasks in  production  d ispatch ing  

6.7.3.1  General  tasks  

Producti on  d ispatch ing  tasks  m ay i nclude  

a)  i ssu ing  j ob  orders  as  identi f i ed  by the  schedu le;  

b)  ass ign ing  resources  to  producti on ,  where  these  are  not  i denti f i ed  as  part  of  the  work 
schedu le;  

c)  re leas ing  resources  to  start  j ob  orders;  

d )  hand l i ng  cond i t i ons  not  an tic ipated  i n  the  work schedu le .  Th is  m ay i nvolve  j udgm ent  i n  
m anag ing  workflow and  bu ffers .  Th is  i n form ation  m ay have  to  be  comm unicated  to  
m ain tenance  operations  m anagem en t,  qual i ty  operati ons  m anagem ent,  i nventory 
operati ons  m anagem en t  and/or  producti on  resource  m anagem en t operations;   

e)  m ain tain ing  s tatus  of  j ob  orders ;   

EXAMPLE  Approved,  f i xed ,  i n  process,  or cancel l ed .  

f)  ensuri ng  that  process  constrain ts  and  ordering  below the  leve l  of  detai l  of  the  detai led  
schedu le  are  m et  i n  producti on .  Th is  takes  p lace  after  the  schedu le  i s  created  bu t  before  
i ts  e l em ents  are  execu ted;  
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g )  i n form ing  detai led  producti on  schedu l i ng  when  unan ticipated  even ts  resu l t  i n  the  i nabi l i ty 
to  m eet  the  schedu le  requ i rem ents;   

h )  receivi ng  i n form ation  from  qual i ty operati ons  m anagem ent  that  i nd icates  unan ticipated  
cond i t i ons  that  m ay relate  to  schedu led  even ts;   

i )  receivi ng  in form ation  from  producti on  resource  m anagem en t about  unantic ipated  fu ture  
resource  avai labi l i ty that  m ay re late  to  schedu led  even ts;   

j )  send ing ,  or  m aking  avai lable,  the  j ob  l i s t  speci fyi ng  the  producti on  act i vi t ies  to  be  
perform ed.   

6.7.3.2  Assigning  work 

Producti on  d ispatch ing  m ay i nclude  

a)  ass ign ing  m aterial  to  be  used  i n  a  j ob  order;  

b)  ass ign ing  equ ipm en t to  be  used  i n  a  j ob  order;  

c)  ass ign ing  personnel  to  execu te  a j ob  order;  

d )  ass ign ing  storage  and  other  resources  to  be  used  i n  a  j ob  order.  

Th is  act i vi ty i nc ludes  the  abi l i ty to  con trol  the  am oun t  of  WIP  th rough  bu ffer m anagem en t and  
managem ent  of  rework and  salvage  processes,  us i ng  feedback from  production  execu ti on  
managem ent.  The  acti vi ty i ncludes  the  abi l i ty to  cancel  or  reduce  assigned  work.   

Fi gu re  1 4  i l l ustrates  an  exam ple  of  how the  work d ispatch ing  acti vi ty m ay set  up  work i n  a  
m ixed  faci l i ty,  wi th  conti nuous,  batch  and  d iscrete  producti on  segm ents .  I n  th is  exam ple,  j ob  
l i s ts  wou ld  speci fy set-up for a  con tinuous  prem ix  operati on ,  i nclud ing  an y i n i t ial  charg ing .  
The  j ob  l i s t  wou ld  then  defi ne  the  sequence  of  batches  for  prim ary production  and  wou ld  also  
def ine  the  set-up of  the  back-end  d iscrete  packag ing  system .  
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Figure 1 4  – Work d ispatch ing  for  m ixed  process faci l i ty  

6.7.4  Production  d ispatch ing  information  

6.7.4.1  Job  l ist  

A j ob  l i st  shal l  be  defi ned  as  the  set  of  j ob  orders  ready to  be  execu ted .  Job orders  defi ne  the  
speci f i c  j ob  order elem ents  to  be  perform ed  at  work cen ters  and  work un i ts.  Each  i tem  i n  the  
j ob  l i s t  shal l  i ncl ude  the  t im e  or even t  to  start  the  acti vi ty as  speci f i ed  in  the  work schedu le.   

A j ob  l i s t  m ay take  m u l t i ple  form s,  i nclud ing  batch  l i s ts  (see  I EC  61 51 2-1 : 1 997,  C lause  3) ,  
operati ng  d i recti ves ,  l i ne  schedu les,  set-up  t im es,  or  process  f l ow speci f ications.  The  j ob  l i s t  
correlates  equ ipm ent  to  detai led  production  e lem ents  and  m akes  th is  i n form ation  avai lable  to  
production  data col lection  and  tracking  act i vi t i es.   

6.7.4.2  Sample  job  l i st  and  job  orders  

Figu re  1 5  i l l us trates  an  exam ple  of  a  work schedu le  and  j ob  l i st  represen ted  in  a  GANTT chart  
form at.  Each  of  the  hatched  rectang les  i n  the  f i g ure  represents  a  j ob  order and  each  d i fferen t  
hash  pattern  represen ts  a  d i fferen t  work request.  A j ob  l i st  i s  represen ted  as  a  set  of  j ob  
orders  for  a  speci f ic  peri od  of  t im e.  A j ob  order  i s  m ade  up  of  l ower- l evel  e lem ents.  The  
co l lection  of  j ob  orders  for  a  speci f ic  resource  i s  represented  as  a detai led  resource  schedu le.   
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Figure 1 5  – Sample job  l i st  and  job  orders  

6.8  Production  execution  management  

6.8. 1  Activi ty defin i tion  of  production  execution  management  

Producti on  execu tion  m anagem ent  shal l  be  defi ned  as  the  co l lect ion  of  acti vi t ies  that  d i rect  
the  perform ance  of  work,  as  speci fi ed  by the  conten ts  of  the  j ob  l i s t  e lem ents .  The  producti on  
execu ti on  m anagem ent  acti vi ty i ncludes  selecti ng ,  s tarti ng  and  m oving  those  un i ts  of  work ( for  
exam ple,  l ots ,  sublots ,  or  batches)  th rough  the  appropriate  sequence  of  operati ons  to  
phys ical l y produce the  product.  The  actual  work (m anual  or  au tom atic)  i s  part  of  the  Level  2  
functions.   

NOTE  The  defi n i t i on  of  a  sequence  m ay take  the  form  of  a  detai l ed  producti on  rou te  speci f i c  for a  part i cu l ar 
produced  i tem .  Producti on  execu t i on  transacts  the  i nd i vi du al  un i ts  of  work from  one  operati on  or  s tep  to  the  next,  
co l l ecti ng  and  accou n ti ng  for  such  th i ngs  as  actual  m aterial s  consum ed,  l abour hours  used ,  yi e l ds  and  scrap  at  
each  s tep  or operat i on .  Th i s  provi des  vi s i b i l i ty  i n to  the  s tatus  and  l ocati on  of  each  l ot  or  u n i t  of  work or  product i on  
order at  any m om ent  i n  the  pl an t  and  offers  a  way to  provi de  external  custom ers  wi th  vi s i bi l i ty  i n to  the  s tatus  of  an  
order i n  the  plan t.  

Producti on  execu tion  m anagem ent m ay use  in form ation  from  previous  production  runs,  
captu red  i n  production  tracking ,  i n  order to  perform  local  optim izati ons  and  increase  
effi ci encies .   

6.8.2  Activi ty model  of  production  execution  management  

Figu re  1 6  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  production  execution  m anagem ent.  
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Figure 1 6  – Production  execution  management  act ivi ty model  i n terfaces  

6.8.3  Tasks in  production  execution  management  

The  producti on  execu tion  m anagem ent  act i vi t i es  i ncl ude  the  coord inati on  of  the  m anual  and  
au tom ated  processes  i n  a  s i te,  area,  or  work center.  Th is  often  requ i res  wel l -defi ned  
comm unication  channels  to  au tom ated  con trol  equ ipm ent.  

Producti on  execu tion  m anagem ent  tasks  m ay i ncl ude  

a)  d i recting  the  perform ance  of  work and  i n i t i at i ng  Level  2  act i vi t i es;  th is  task i ncl udes;  

1 )  creating  work d i recti ves  from  work m asters  for  each  j ob  order;  

2)  orchestrating  the  execu ti on  by m eans  of  the  workflow process  associated  to  a  j ob  
order’s  work d i recti ve.  

NOTE  The  term  work d i recti ve  i s  defi ned  i n  3 . 1 . 1 2  of  62264-4:201 5.   

b)  ensuri ng  that  the  correct  resources  (equ ipm ent,  m aterials  and  personnel )  are  used  i n  
producti on ;  

c)  conf i rm ing  that  the  work i s  perform ed  accord ing  to  the  accepted  qual i ty standards.  Th is  
m ay invo lve  receivi ng  i n form ation  from  qual i ty acti vi t i es;  

d )  ensuring  that  resources  are  val i d  for the  ass i gned  tasks;   

EXAMPLE  1  Th i s  m ay be  ensu ri ng  that  equ i pm ent  s teri l i zat i on  s tatus  i s  correct  for the  ass i gned  operati on  
( for  exam ple,  a  vessel  i s  “c l ean”  before  use  i n  producti on ) .   

EXAMPLE  2  Equ i pm ent  cert i f i cat i ons  are  cu rren t,  personne l  qu al i f i cat i ons  are  u p  to  date  and  m aterial s  are  
rel eased  for  use.  

e)  ass ign ing  resources  under l ocal  run  t im e  con trol ;  

EXAMPLE  3  The  ass i g nm ent  of  un i ts  to  a  batch ,  i f  the  work schedu l e  does  not  defi ne  un i t  al l ocat i on .   

f)  i n form ing  o ther  act i vi t i es  when  unan ticipated  even ts  resu l t  i n  the  i nabi l i ty  to  m eet  the  work 
requ i rem ents;  

g )  receiving  i n form ation  from  producti on  resource  m anagem ent about  u nantic ipated  fu ture  
resource  avai labi l i ty;  

h )  provid i ng  producti on  i n form ation  and  events  on  producti on  executi on  m anagem en t,  such  
as  t im ing ,  yi e l ds,  l abour  and  m aterial  used ,  s tart  of  runs  and  com pleti on  of  runs.   
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6.9  Production  data  col lection  

6.9. 1  Activi ty defin i tion  i n  production  data col lection  

Producti on  data co l l ecti on  shal l  be  defi ned  as  the  co l lect ion  of  acti vi t ies  that  gather,  com pi l e  
and  m anage  production  data for  speci f i c  work processes  or speci f ic  producti on  requests .  
Manu factu ri ng  con tro l  system s  general l y deal  wi th  process  i n form ation  such  as  qu anti ti es  
(weigh t,  u n i ts ,  e tc. )  and  associated  propert i es  (rates ,  tem peratures,  etc. )  and  wi th  equ ipm en t 
i n form ation  such  as  contro l ler,  sensor  and  actuator s tatuses.  The  m anaged  data m ay i nclude  
sensor  read ings,  equ ipm ent  states,  even t  data,  operator-entered  data,  transaction  data,  
operator  act ions,  m essages,  calcu lat ion  resu l ts  from  m odels  and  other data of  im portance  i n  
the  m aking  of  a  product.  The  data co l lect ion  i s  i nherentl y t im e-  or  even t-based ,  wi th  t im e  or  
even t  data added  to  g i ve  con text  to  the  co l l ected  i n form ation .   

6.9.2  Activi ty model  of  production  data col lection  

Figu re  1 7  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  production  data co l l ecti on .   

 

Figure 1 7  – Production  data col lection  activi ty model  in terfaces  

6.9.3  Tasks in  production  data col lection  

Production  data co l lect ion  tasks  m ay i ncl ude  

a)  co l l ecti ng ,  retri eving  and  arch iving  i n form ation  re lated  to  the  execution  of  producti on  
requests ,  equ ipm ent  usage,  i nclud ing  i n form ation  en tered  by production  personnel ;  

EXAMPLE  Th i s  cou ld  i ncl ude  the  fo l l owi ng :  

– process  data;  

– equ i pm ent  s tatus  data;  

– l o t  and  sublot  l ocati on  and  am ount  data co l l ect i on ;  

– operat i ons  l ogs  (pl an t  en tri es  and  com m ents) .  

b)  provid i ng  i n terfaces  to  the  bas ic  process  or m anu facturi ng  l i ne  con tro l  system ,  laboratory 
i n form ation  m anagem ent  system s  and  producti on  m anagem ent  system s  for au tom atic  
co l l ecti on  of  i n form ation ;  
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c)  provid ing  reports  on  producti on  data;  

d )  m ain tai n ing  in form ation  for l ocal  process  and  producti on  anal ys is  and  for  reporti ng  to  
h igher- level  l og ist ics  system s;  

e)  m ain tai n ing  i n form ation  for product  tracking  to  enable  tracking  and  tracing  capabi l i ty such  
as  tracing  products  to  speci f ic  m aterial  l o ts ,  equ ipm ent  and/or  operators;  

f)  provid i ng  com pl iance  m on i toring  and  alarm  m anagem ent  functi onal i ty (even t  l ogg ing  and  
sequence  of  even ts) ;  

g )  provid i ng  co l l ected  product  qual i ty i n form ation  for  com parison  against  speci f ications.  

6.1 0  Production  tracking  

6. 1 0. 1  Activi ty defin i tion  of  production  tracking  

Production  tracking  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  acti vi t i es  that  prepare  the  producti on  
response  for  Level  4.  Th is  i ncludes  summ ari zi ng  and  reporti ng  i n form ation  abou t  personnel  
and  equ ipm ent  actual l y used  to  produce  product,  m aterial  consum ed,  m aterial  produced  and  
other re levan t  producti on  data  such  as  costs  and  perform ance  anal ysis  resu l ts .  Producti on  
tracking  also  provides  i n form ation  to  detai l ed  production  schedu l ing  and  Level  4  schedu l ing  
acti vi t i es  so  schedu les  can  be  updated  on  the  basis  of  cu rren t  cond i ti ons.   

6. 1 0.2  Activi ty model  of  production  tracking  

Figu re  1 8  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  production  tracking .   

 

Figure 1 8  – Production  tracking  activi ty model  in terfaces  

6. 1 0.3  Tasks in  production  tracking  

6. 1 0.3. 1  General  tasks  

Producti on  tracking  tasks  m ay i nclude  

a)  fo l l owing  the  m ovem ent of  m aterial  th rough  a p lant  by m ain tain ing  a descript i on  of  what  
was  i n  each  vessel  at  speci f ic  t im es  and  tracing  the  path  of  al l  m aterials  wi th in  the  
producti on  dom ain ;  
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b)  record ing  the  start  and  end  of  m ovem ents  and  co l lecting  updates  to  l o t  and  sublot  
quanti t i es  and  l ocations  as  they occur;  

c)  receivi ng  i n form ation  from  production  data col l ecti on  and  production  anal ysis;  for  exam ple,  
i n form ation  on  m aterials  consum ed  i n  the  production  of  a  l ot  (an  im portan t  part  of  the  
product  tracking  and  tracing )  and  i n form ation  on  plan t  envi ronm ental  cond i t i ons  d uring  the  
producti on  of  the  l ot;  

d )  trans lating  process  events ,  i nclud ing  producti on  and  m ovem ent  events,  i n to  product  
i n form ation ;   

e)  provid i ng  i n form ation  for  tracking  (record ing )  and  tracing  (anal ys is) ;   

f )  generati ng  production  responses  and  production  perform ance  i n form ation .  The  
i n form ation  m ay be  provided  on  dem and  or on  a defi ned  schedu le  and  m ay be  provided  to  
people ,  to  appl ications ,  or  to  other acti vi t i es ;  

g )  generating  work records  re lated  to  the  producti on  process.  Th is  m ay i nclude  records  
requ i red  for  regu latory or  qual i ty m anagem en t purposes.   

6.1 0.3.2  Merg ing  and  spl i tting  production  in formation  

Producti on  tracking  m ay i nvo lve  com pi l i ng  producti on  data i n to  bus iness  i n form ation  on  actual  
production  i nclud ing  i n -work i nventory,  raw m aterial  usage,  and  energ y usage.  Production  
tracking  m ay requ i re  com bin ing  resource  h is tory data  from  m u l tip le  batches  or  runs  i n to  a  
s i ng le  production  perform ance  report.  Al ternat i vel y,  i t  m ay requ i re  spl i tt i ng  i n form ation  about  a  
s i ng le  batch  or run  i n to  m u l t i ple  production  perform ance  reports .  These  are  i l l ustrated  i n  
Fi gu re  1 9 .  

EXAMPLE  1  Producti on  h i story from  m u l t i pl e  product i on  l i nes  used  i n  com pleti on  of  a  s i ng l e  o rder m ay be  
com bined  to  produce  a  s i ng le  producti on  response  for  the  order.   

EXAMPLE  2  I n form ati on  from  a  s i ng l e  producti on  run  m ay be  spl i t  i n to  m u l t i pl e  producti on  perform ance  reports ,  
one  report  fo r  each  sh i ft  u sed  i n  the  producti on .   

EXAMPLE  3  A  port i on  of  a  product  run  m ay be  sen t  to  an  ou ts i de  en ti ty  to  perform  a port i on  of  the  l i fe  cycle  of  
com plet i ng  the  product.  I n  th i s  case,  the  product  wou ld  share  h i s tory u n ti l  i t  l eaves  the  i n ternal  m anu factu ri ng  
processes  and  upon  retu rn  to  the  norm al  i n ternal  m anu factu ri ng  processes,  the  sam e produ ct  wou ld  have  a  s l i g h tl y  
d i fferent  h i s tory than  i ts  peer product.   
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6. 1 1  Production  performance analysis  

6. 1 1 . 1  Activi ty defin i tion  of  production  performance analysis  

Producti on  perform ance  anal ys is  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  acti vi t i es  that  anal yse  
and  report  perform ance  i n form ation  to  bus iness  system s.  Th is  wou ld  i nclude  anal ys is  of  
i n form ation  of  producti on  un i t  cycle  t im es,  resource  u ti l i zati on ,  equ ipm ent  u t i l i zati on ,  
equ ipm ent  perform ance,  procedure  effi ci encies  and  producti on  variabi l i ty.   

Re lati onsh ips  between  these  anal yses  and  others  m ay also  be  u t i l i zed  to  develop KPI  reports .  
Th is  i n form ation  m ay be  used  to  optim ize  production  and  the  use  of  resources.  Such  
i n form ation  m ay be  provided  on  a schedu led  bas is ,  i t  m ay be  provided  at  the  end  of  
producti on  runs  or batches,  or  i t  m ay be  provided  on  dem and.   

The  process  of  production  perform ance  anal ys i s  i s  ongoing .  Once  an  optim izati on  has  
occurred  and  a  constrain t  has  been  exploi ted ,  other  system  constrain ts  m ay arise.  
Add i ti onal l y,  chang ing  m arket  cond i t i ons  and  product  m ixes  m ay change  the  optim ization  
cri teria and  system  constrain ts .  I n  a  chang ing  envi ronm ent,  producti on  perform ance  anal ys is  
acti vi t i es  regu larl y re-exam ine  throughpu t  and  pol ic i es  and  m odels  under curren t  and  
expected  cond i t ions  i n  order  to  m axim ize  system  th roughpu t.   

6. 1 1 .2  Activi ty model  of  production  performance analysis  

Figu re  20  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  production  perform ance  analys is .  

 

Figure 20  – Production  performance analysis  activi ty model  i n terfaces  
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Producti on  perform ance  anal ys is  tasks  m ay i nclude  

a)  producing  reports  of  perform ance  and  cost;  

b)  evaluating  constrain ts  to  capaci ty and  qual i ty,  
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c)  perform ing  perform ance  tests  where  necessary to  de term ine  capaci ty;  

d )  com paring  d i fferen t  producti on  l i nes  and  creating  average  or target  runs ;  

e)  com paring  and  con trasti ng  one  run  against  another;   

f )  com paring  production  runs  to  i denti fy “go lden”  runs ;  

NOTE  1  “Gol den”  ru ns  are  ru ns  that  are  the  best  ever produ ced ,  where  best  m ay be  the  h i ghest  qual i ty,  or l owest  
cost,  or  any other cri teri a.   

g)  determ in ing  wh y the  “go lden”  runs  are  exceptional ;  

h )  com paring  runs  against  defi ned  “go lden”  runs;  

i )  provid ing  changes  to  process  and  procedures  based  on  the  resu l ts  of  the  anal ys is  for  
con tinu i ng  process  im provem ents ;  

j )  pred icti ng  the  resu l ts  of  a  production  run ,  on  the  bas is  of  cu rren t  and  past  perform ance.  
Th is  m ay i nclude  the  generation  of  production  i nd icators ;   

k)  correlati ng  the  product  segm en ts  wi th  process  cond i t ions  at  the  t im e  of  producti on .   

EXAMPLE  The  record  of  j ob  order e l em ents ,  product  segm ents  and  process  segm ents  and  thei r  t im es,  quanti t i es  
and  cond i t i ons  of  product i on  cou ld  be  searched  and  m an ipu l ated  to  answer the  quest i on  of  the  form  “what  act i vi ty  
happened ,  h ow i t  h appened  (what  set  po i n ts  were  used ,  wh i ch  procedu re,  etc. ) ,  where  i t  happened ,  when  i t  
happened  and  who  perform ed  i t?”.   

NOTE  2  I n  add i t i on  to  th i s  main  questi on ,  qu esti ons  related  to  resource  t racking ,  such  as  "what  was  where,  when  
and  why?"  for m ateri al  tracking  m ay be  answered .  Th i s  ab i l i ty  to  track down  product  and  m in im i ze  the  im pact  from  
con tam inati on  can  be  the  cri t i cal  analys i s  too l  needed  to  ensu re  fu tu re  orders  from  custom ers.   

6. 1 1 .3.2  Resource traceabi l i ty analysis  

Resource  traceabi l i ty anal ysis  shal l  be  defi ned  as  the  col lect ion  of  act i vi t i es  that  trace  the  
h istory of  al l  resources  (m aterial ,  equ ipm ent  and  personnel )  i n  term s  of  the  process  act ions  
and  events  that  deal t  wi th  the  resources  i n  producti on .   

Resource  traceabi l i ty anal ysis  m ay i ncl ude  anal ysis  on :  

– m aterials  produced,  consum ed,  stored  and  m oved;  

– equ ipm ent  used  i n  producti on ,  test i ng  and  storage;  

– personnel  i nvolved  i n  the  production  and  s torage  of  m aterial  and  operation  of  equ ipm ent.  

NOTE  1  As  a  batch  or l ot  m oves  th roug h  the  producti on  faci l i ty,  on - the-spot  deci s i ons  are  m ade  al l  al ong  the  way 
reg ard i ng  raw m aterial s  l ocati ons  to  consum e  from ,  rework act i ons  requ i red  based  on  analyt i cal  resu l ts  and  other 
s im i l ar  deci s i ons.  When  the  un i t  of  product  m oves  i n to  f i n i shed  goods  or  ou t  to  end-custom ers,  i t  m ay be  im portant  
to  be  able  to  retrace  the  paren t  suppl i er  l ots  from  wh ich  i ts  raw m aterial s  were  consum ed,  wh i ch  speci f i c  personne l  
or  equ ipm ent  un i ts  were  i n vol ved  i n  the  process,  whether the  un i t  o f  work was  sen t  back for  rework m ore  than  once,  
or  any of  a  l arge  num ber of  s im i l ar  quest i ons .   

NOTE  2  The  record  of  a  l o t ’ s  recen t  ancestry m igh t  be  attached  as  part  of  the  producti on  response  back to  the  
en terpri se  system  or cou ld  be  of  cons iderable  val ue  at  the  m anufactu ri ng  operat i ons  l evel  for  im plem enti ng  
con t i nu ous  im provem ent  efforts .  

NOTE  3  6 . 1 1 . 3 . 2  deal s  wi th  resou rce  t raceabi l i ty  from  a producti on  perspecti ve  and  m ay  need  to  be  com bined  
wi th  equ i valen t  i n form ati on  and  functi ons  i n  m ain tenance  operati ons  m anagem ent,  qu al i ty  operati ons  m anag em ent  
and  i nventory operati ons  m anagem ent.   

Resource  traceabi l i ty has  two  com ponents,  tracking  and  tracing .   

a)  Tracking  i s  the  process  of  fo l l owing  and  record ing  the  m ovem ents  and  change  of  
resources  and  record ing  al l  i npu ts  to  the  resource  through  al l  s teps  and  agents .  

b)  Tracing  i s  the  process  that  determ ines  a resource’s  h istory of  use  from  any po in t,  forward  
or backward,  us ing  tracking  i n form ation .   

NOTE  4  For exam ple,  m ateri al  traci ng  m ay be  characteri zed  as  

– backward  m aterial  traci ng  – wh i ch  shows  the  u pstream  h i story of  the  m aterial  as  i npu ts  to  m anufactu ri ng  
processes  and  the  equ ipm ent  used  to  transfer the  m ateri al ;  
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– forward  m aterial  traci ng  – wh i ch  shows  the  downstream  h i story  of  the  m aterial  as  i npu ts  for m anufactu ri ng  
processes  and  the  equ ipm ent  used  to  transfer the  m ateri al .  

6. 1 1 .3.3  Product  analysis  

Testi ng  for product  qual i ty i s  one  of  the  m ost  im portan t  m anufacturing  operati ons  act i vi t i es .  
The  test ing  m ay be  i n - l i ne,  at- l i ne,  or  off- l i ne.  Product  anal ys is  also  i ncl udes  the  off- l i ne  
anal ys is  typical l y perform ed  i n  l aboratories  and  the  m anagem ent of  qual i ty test  procedures.  
The  acti vi t i es  associated  wi th  product  anal ys is  are  defi ned  in  8 . 1 . 5.  

Product  anal ys is  (qual i ty assurance)  act i vi ti es  i ncl ude  d isplay o f  i n -process  in form ation ,  such  
as  stati s t ical  process  con trol  (SPC)  or  s tat is ti cal  qual i ty contro l  (SQC)  data.  Qual i ty 
m anagem ent hand les  the  qual i ty test  procedures  and  often  m ain tains  qual i ty test  resu l ts .   

6. 1 1 .3.4  Process analysis  

Process  anal ys is  provides  feedback abou t  speci f i c  m anufacturing  processes  across  m u l t i p le  
producti on  runs  or batches.  Th is  i n form ation  i s  used  to  optim ize  or m od i fy speci f i c  production  
processes.  The  acti vi ty i ncludes  anal ys is  of  bad  producti on  runs  to  determ ine  the  root  cause  
and  anal ys is  of  exceptional  qual i ty producti on  runs  to  determ ine  optim al  runn ing  cond i t i ons .  
Process  anal ys is  often  i ncl udes  SPC/SQC anal ys is  and  process  m odel l ing  and  uses  
i n form ation  co l lected  from  the  m u l t i ple  acti vi t i es  that  m easure  operating  param eters .  

6. 1 1 .3.5  Production  performance simu lation  

Sim u lation  i s  often  used  to  m odel  how a  m aterial  f lows  through  the  plant  and  to  evaluate  how 
the  process  responds  to  changes.  I t  m ay m odel  changes  i n  the  process,  changes  in  th e  
producti on  rou ting ,  or  changes  to  the  m anufacturing  procedures.  I t  m ay al so  be  used  to  
pred ict  the  m aterial  propert i es  based  on  the  curren t  operating  process  cond i t ions.  S im u lati on  
can  be  used  duri ng  the  l i fe  cycle  of  the  plant  to  track perform ance,  to  t rack change  effects  
and  for operator  train ing .   

NOTE  Sim u lati on  can  show how to  provide  the  fo l l owing  types  of  benefi ts  to  producti on :   

– add i ng  add i t i onal  capaci ty  wi thou t  s i gn i f i can t  add i t i on  of  n ew equ i pm ent,  m ach i nery,  or  l abour;  

– i ncreasing  the  eff i ci ency and  effect i veness  of  an  exi st i ng  system ;  

– e l im inati ng  bott l enecks,  u s i ng  exi s t i ng  assets  better;  

– evaluat i ng  poss ibi l i t i es  for qual i ty  and  th rou ghpu t  im provem en ts  or  cost  reducti ons;  

– im provi ng  the  abi l i ty  to  m eet  dead l i nes,  custom er comm i tm ent  and  chang i ng  custom er requ i rem ents ;  

– educati ng  operators  wi thou t  pu tt i ng  personnel ,  the  envi ronm ent,  phys i cal  system s,  or  product i on  at  ri sk.  

6. 1 1 .3.6  Production  ind icators  and  KPIs  

I n  add i ti on  to  the  form al l y def ined  producti on  perform ance  data m odel  def i ned  i n  I EC 62264-1  
and  I EC  62264-2,  there  i s  add i ti onal  i n form ation  about  producti on  that  provides  sum m aries  of  
past  perform ance,  i nd icati ons  of  fu tu re  perform ance,  or  i nd icators  of  poten tial  fu tu re  problem s.  
Co l lect i vel y,  th is  i n form ation  i s  defi ned  as  KPIs  ( ISO 22400-1 ) .   One  of  the  act i vi t i es  wi th i n  
producti on  perform ance  anal ys is  i s  the  generati on  of  KPI s .  Th is  i n form ation  m ay be  used  
i n ternal l y wi th in  m anufacturi ng  operati ons  for  im provem ents  and  optim ization .  I f  there  i s  a  
receivi ng  business  process  that  requ i res  the  i n form ation ,  i t  m ay also  be  sen t  to  h i gher- level  
bus iness  processes  for  fu rther anal ys is  and  decis ions .   

Manu factu ri ng  oriented  KPIs  are  def ined  i n  I SO 22400-2.   

6.1 1 .3.7  Performance  management  

Perform ance  m anagem ent  shal l  be  defi ned  as  the  co l lect ion  of  acti vi t ies  that  system atical l y  
captu re,  m anage  and  presen t  perform ance  i n form ation  i n  a  cons istent  fram ework.  Th is  
i ncl udes  u t i l i z i ng  correcti ve  acti ons  to  affect  operational  im provem ent.   
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There  i s  a  bus iness  value  to  al i gn ing  l ower- level  m anufacturi ng  ind icators  wi th  key bus iness  
obj ecti ves.  Som e typical  functi ons  of  perform ance  m anagem ent  so lu ti ons  are  the  fo l l owing :  

– m on i tori ng  to  enable  vis i bi l i ty of  KPIs ;  

– abi l i ty to  u t i l i ze  KPI  i n form ation  i n  a  m odel ;  

– root  cause  anal ys is;  

– pred icti on  of  fu tu re  KPI  values;  

– capabi l i ty to  enact  con tro l  based  on  KPI  values.  

One  of  the  m ain  act i vi t i es  i n  perform ance  m anagem ent i n form ation  i s  transform ing  the  large  
vo lum e of  raw data i n to  acti onable  i n form ation .  A h ierarchy m odel  i s  typical l y used  to  anal yse  
perform ance  data i n  m anufacturi ng  and  i t  m ay al i gn  wi th  the  equ ipm ent m odel .   

EXAMPLE  1  Th i s  cou ld  be  the  abi l i ty  to  anal yse  al l  i nven tory by  product  fam i l i es  down  to  the  i nd i vi dual  product  
s tock-keeping  un i t .   

EXAMPLE  2  A  s im ple  m odel  cou ld  be  a  sum m ation  of  al l  su bs id iary node  valu es  of  an  i nd i cator.   

Perform ance  i nd icators  that  are  not  vi s ible  s i gn i f i can tl y decrease  the  value  of  perform ance  
m anagem en t.  Th is  can  be  com pared  wi th  reports  that  have  thousands  of  values  on  a  s i ng le  
page.  There  can  be  an  im pl ied  ranking  to  KPI s  where  those  wi th  g reater  im pact  to  the  
en terprise  have  g reater  vis ibi l i ty.   

EXAMPLE  3  An  exam ple  of  a  vi s i bi l i ty  m etaphor i s  the  use  of  a  traff i c  l i gh t  i n d i cati ng  the  s tatus  of  an  i n d i cator.  
The  g reen  l i gh t  i nd i cates  that  the  i n d i cator i s  wi th i n  speci f i cat i on .  Yel l ow and  red  l i gh ts  i n d i cate  an  i n d i cator has  
exceeded  acceptable  ranges.  No  l i g h t  represents  a  l ack of  data or that  the  data i s  of  poor qual i ty.  A  s i ng le  report  
m ay be  m ade  up  of  tens  or  hu ndreds  of  i nd i cators  al l owing  a  qu i ck su rvey i f  l arg e  am oun ts  of  i n form ati on .   

Root  cause  anal ysis  i s  the  determ inati on  of  the  key contri bu tors  to  an  i nd icator’s  value.  Often  
an  i nd icator’s  value  m ay be  caused  by a  h i dden  re lati onsh ip  to  o ther  i n formation .  The  u l tim ate  
goal  of  root  cause  anal ys is  i s  to  expose  the  re lat ionsh ip  so  that  correcti ve  action  can  be  taken  
on  the  underl yi ng  problem .   

EXAMPLE  4  Perform ance  managem ent  act i vi t i es  m ay be  cross-funct i onal  and  m ay l ook at  the  raw i n form ati on  
used  i n  the  anal ys i s .  For exam ple,  th i s  m ay i ncl ude  vi s i bi l i ty  i n to  a  l ab  system  to  see  detai l ed  resu l ts  for  recen t  l o ts .  
Another exam ple  cou l d  be  vi s i bi l i ty  i n to  product i on  to  see  the  cu rren t  act i ve  constrai n ts  i n  the  process  con trol .  

Pred iction  of  fu tu re  KPI  values  i s  an  im portan t  aspect  of  perform ance  m anagem ent.  The  
trad i t i onal  im plem en tation  of  th is  pred ict i on  i s  i n  the  plant  p lan/schedu le.  The  plan/schedu le  
con tains  i n form ation  that  shows  fu tu re  asset  acti vi ty and  th is  can  be  ro l l ed  up  in to  KPIs .  
Another  im plem en tation  of  pred icti ve  i nd icators  i s  to  appl y pred ict i ve  s tat is tics  to  curren t  KPIs  
and  est im ate  fu ture  values.   

EXAMPLE  5  An  exam ple  m igh t  be  to  take  the  h i stori cal  m ean  t im e  between  fai l u re  val ues  and  develop  a  trend  to  
pred i ct  the  next  fai l u re  for a  pi ece  of  equ ipm ent.  

Perform ance  m anagem ent  i ncl udes  the  abi l i ty to  i den ti fy and  i n i t i ate  an  appropriate  act ion  
based  on  an  ou t-of-speci fi cati on  i nd icator.   

EXAMPLE  6  A change  of  a  con tro l  set  poi n t  cou ld  be  based  on  an  on l i ne  SPC h i gh  alarm  for  a  key process  or  
deri ved  param eter.  

Perform ance  m anagem en t has  aspects  that  perm eate  th roughou t  the  act i vi ty m odel .  
Producti on ,  m ain tenance,  qual i ty and  i nven tory operations  m anagem ent have  cri t ical  m etrics  
that  are  im portant  not  on l y to  that  functi on ,  bu t  are  used  across  other functi ons .  
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7 Maintenance operations management  

7. 1  General  activi t i es  in  maintenance  operations management   

Maintenance  operations  m anagem en t shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  acti vi t i es  wh ich  
coord inate,  d i rect,  m anage  and  track the  functions  that  m ain tain  the  equ ipm en t,  too ls  and  
re lated  assets  to  ensure  the i r  avai labi l i ty for m anu facturi ng  and  ensure  schedu l ing  for reacti ve,  
peri od ic,  preventi ve,  or  proactive  m ain tenance.  Main tenance  operati ons  m anagem ent  
supports  the  fo l l owing  fou r m ain  categories  of  m ain tenance:   

a)  Provid i ng  m ain tenance  responses  to  equ ipm en t problem s  

NOTE  1  I n  som e  i ndustri es  th i s  i s  known  as  correcti ve  m ain tenance  or  reacti ve  m ain tenance  response.   

b)  Schedu l i ng  and  perform ing  m ain tenance  on  a period ic  cycle  based  on  t im e  or cycles  

NOTE  2  I n  som e  i ndustri es  th i s  i s  known  as  preventi ve  m ain tenance.   

c)  Provid i ng  cond i t i on -based  m ain tenance  derived  from  i n form ation  obtained  from  the  
equ ipm ent  or  i n ferred  abou t  the  equ ipm ent  

NOTE  3  I n  som e  i ndustri es  th i s  i s  known  as  cond i t i on -based  m ain tenance.   

NOTE  4  Th i s  i ncl u des  pred i ct i ve  m ain tenance  based  on  a  prognos i s  of  expected  fu tu re  fai l u re.  

d)  Optim izi ng  resource  operati ng  perform ance  and  effi ciencies  

NOTE  5  I n  som e  i ndustri es  th i s  cou ld  al so  be  considered  as  part  of  product i on  and  process  anal ys i s .   

NOTE  6  Th i s  i ncl u des  m inor  changes  i n  product i on  or su pport  equ i pm ent.  These  m inor chang es  m ay often  
consum e  a  s i gn i f i can t  fract i on  of  m ain tenance  resources.   

Maintenance  operations  m anagem ent m ay i nclude:  

a)  provid i ng  correcti ve,  preven ti ve  and  cond i t ion -based  m ain tenance;   

b)  provid i ng  equ ipm en t m on i toring  act i vi ti es  to  an t i cipate  fai lu re,  i nclud ing  equ ipm ent se l f -
check and  d iagnostic  act i vi t i es;  

c)  developing  m ain tenance  cost  and  perform ance  reports ;  

d )  coord inating  and  m on i tori ng  con tracted  work;   

e)  supervis i ng  requested  m ain tenance;  

f)  report ing  on  perform ed  m ain tenance,  i nclud ing  spare  parts  used ,  m ain tenance  l abour  and  
m ain tenance  costs;  

g )  coord inating  planned  work wi th  operators  and  plan t  supervis ion ;  

h )  m aking  perform ance  veri f i cati ons  of  production  equ ipm ent;  

i )  ass isti ng  wi th  product  changeover  needs  that  i nvolve  equ ipm ent  changes ;  

j )  m on i tori ng  and  updating  m ain tenance  h istory f i l es .  

7.2  Maintenance operations management  activi ty model  

The m ain tenance  operations  m anagem ent  m odel  def ined  i n  i n  the  Manufacturi ng  Operations  
Managem en t  Model  i n  Part  1   i s  expanded  to  a  m ore  detai l ed  act i vi ty m odel  of  m ain tenance  
operati ons,  shown  in  F igure  21 ,  us ing  the  generic  act i vi ty m odel  shown  i n  F igure  2 .  Th is  
m ain tenance  acti vi ty m odel  i den ti f i es  the  m ain  m ain tenance  tasks  and  som e of  the  
i n form ation  exchanged  between  these  acti vi t ies ,  bu t  not  how the  acti vi t i es  are  to  be  perform ed  
i n  a  speci fi c  organ i zati onal  structure.  Com pan ies  d i ffer  i n  the  organ i zati on  of  m ain tenance  
acti vi ty roles  and  the  ass i gnm en t of  these  ro les  to  personnel  or  system  resources.   
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Figure 21  – Activi ty model  of  maintenance operations  management  

The ovals  i n  the  m ain tenance  operati ons  m odel  i nd icate  co l l ect i ons  of  acti vi t i es,  i denti f i ed  as  
the  m ain  act i vi ti es .  Li nes  wi th  arrowheads  i nd icate  an  im portan t  i n form ation  f low between  the  
act i vi t i es.  Not  al l  i n form ation  f lows  are  depicted  in  the  m ain tenance  operations  d iagram .  I n  
any speci f i c  im plem entati on ,  i n form ation  from  any act i vi ty m ay be  needed  by any other  acti vi ty.  
Fi gu re  21  on l y i l l us trates  som e m ajor i n form ation  f l ows  between  acti vi t ies .  

7.3  Information  exchanged  in  maintenance operations  management  

7.3. 1  Maintenance information  

Main tenance  requests  and  m ain tenance  responses,  as  def ined  in  Part  2 ,  do  not  always  cross  
the  boundary between  Level  3  and  Level  4  system s.  Main tenance  requests  and  m ain tenance  
responses  are  often  generated  i n ternal l y wi th in  m anufacturi ng  operati ons .  Main tenance  
requests  and  m ain tenance  responses  m ay be  exchanged  i nd i vidual l y or  as  sets.   

Main tenance  defi n i t i ons  and  m ain tenance  capabi l i ty def in i t i ons  also  do  not  always  cross  the  
boundary between  Level  3  and  Level  4  system s.  Main tenance  defi n i t i ons  are  often  m ain tained  
l ocal l y for  l ocal  equ ipm ent.  Main tenance  capabi l i ty def in i t ions  m ay be  used  by l ocal  
m anagem en t for m ain tenance  resource  plann ing  and  preventi ve  m ain tenance  m anagem ent.  

7.3.2  Maintenance defin i t ions  

Maintenance  defi n i t ions  shal l  be  defi ned  as  the  docum entati on  sets  for  the  m anufactu ring  
assets  under m ain tenance.  These  i nclude  equ ipment  and  system  drawings  (wi th  m ain tenance  
add i t i ons  and  deleti ons) ,  eng ineering  docum entation ,  speci f ications,  vendors ’  m anuals ,  
standard  operating  procedures  for  repai r  and  servicing ,  m ain tenance  i nstructions  and  
equ ipm ent  d iagnostic  and  prognostic  procedures.  
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Main tenance  def in i ti ons  incl ude  the  i n form ation ,  as  work m asters,  used  to  i nstruct  
m ain tenance  personnel  on  wh ich  acti vi t i es  are  requ i red  to  perform  the  speci f i ed  m ain tenance  
acti vi ty,  how to  perform  those  acti vi t ies ,  how l ong  they typical l y take  and  the  resources  
requ i red  for  each  subacti vi ty – not  on l y i n  term s  of  special  too ls  and  j i gs  or  test  equ ipm en t,  
bu t  also  the  requ i red  qual i f ications  for  personnel .   

Main tenance  defi n i t i ons  also  incl ude  the  def in i t ion  of  the  KPIs  for  m ain tenance.   

7.3.3  Maintenance  capabi l i ty  

Maintenance  capabi l i ty shal l  be  def ined  as  the  co l l ecti on  of  the  expected  fu tu re  avai lable,  
comm i tted  and  unattainable  capabi l i ty of  resources  used  i n  m ain tenance  acti vi t ies .  The  
m ain tenance  capabi l i ty i ncludes  the  capaci ty of  the  resources.  Main tenance  capabi l i ty i s  
based  on  the  capabi l i ty i n :  

– personnel  – typical l y based  on  qual i f ication ,  train ing ,  experience  and  d iscipl i ne  (such  as  
system ,  m echan ical  and  faci l i ty) .  May al so  be  based  on  device  or equ ipm en t-speci f ic  
prof ic iencies;  

– equ ipm ent  – such  as  cal ibration  equ ipm ent,  transport  equ ipm en t  and  special  too ls;  

– m aterial  – such  as  m ain tenance-consum able  m aterials  and  spare  parts ;  

– phys ical  assets  – such  as  spare  parts .  

7.3.4  Maintenance request  

Main tenance  requests  shal l  be  defi ned  as  requests  for m ain tenance  services.  Main tenance  
requests  m ay be  for  correcti ve,  preven ti ve,  proactive  and  cond i t i on -based  m ain tenance.  
Main tenance  requests  m ay be  generated  from  Level  3 ,  Level  4,  or  lower- level  act i vi t i es,  
based  on  the  business  and  operati ons  processes  in  p lace.  I n te l l i gen t  i nstrum en ts  and  
con trol l ers  at  Level  1  and  contro l  system s  at  Level  2  m ay au tom atical l y generate  cond i ti on -
based  requests  for  m ain tenance  services.  See  I EC  62264-2  for  def in i ti ons  of  m ain tenance  
requests  and  attri bu tes.  

I n  add i t i on ,  there  m ay be  requests  for “ im provem ent”  services,  production  changeover,  or 
ass istance  i n  producti on  perform ance  problem s.  Th is  often  requ i res  s i gn i f icant  coord inati on  
wi th  production  and  process  anal ys is  acti vi t i es  to  perform  tests  and  im plem ent im provem ents  
or  changes.   

7.3.5  Maintenance  response  

Maintenance  responses  shal l  be  def ined  as  the  docum en ted  i n form ation  on  the  correcti ve  or  
im proving  action  taken  as  speci f ied  i n  the  m ain tenance  request.  See  I EC 62264-2  for 
def in i t ions  of  m ain tenance  responses  and  attri bu tes.   

7.3.6  Equ ipment-speci fi c  maintenance procedures  

Equ ipm ent-speci f i c  m ain tenance  procedures  shal l  be  def ined  as  the  speci f ic  i nstructions  for  
equ ipm ent  that  are  sent  to  Level  2  based  on  the  ass igned  speci fi c  tasks.  The  m ain tenance  
procedures  m ay extend  beyond  the  equ ipm ent  to  m ain tain  the  envi ronm ental  cond i ti ons  
necessary for  the  processes.  

EXAMPLE  Th i s  m ay i ncl ude  programm es  that  the  equ ipm ent  uses  for d i ag nosti c  or prog nosti c  pu rposes,  where  
these  are  execu ted  i n  Level  2  or  Level  1  equ i pm ent  and  targ et  val u es  used  for  determ in i ng  preven ti ve  or  pred i ct i ve  
m ain tenance.   

7.3.7  Maintenance  commands and  procedures  

Maintenance  com m ands  and  procedures  shal l  be  def ined  as  request  i n form ation  sent  to  
Level  2  needed  to  perform  speci f ic  m ain tenance  tasks.  The  com m ands  m ay i nclude  the  
speci f ication  of  the  work to  be  done  and  al l  re levant  m ain tenance  docum entati on .  The  
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comm ands  m ay take  the  form  of  i nstructi ons  to  personnel  or  com m ands  to  equ ipm ent  wi th  
re levant  m ain tenance  i n form ation .  

7.3.8  Maintenance  resu l ts  

Maintenance  resu l ts  shal l  be  defi ned  as  in form ation  received  from  Level  2  i n  response  to  
m ain tenance  comm ands  and  procedures.  Main tenance  resu l ts  typi cal l y correspond  to  the  
com pletion  of  m ain tenance  com m ands  and  procedures.  Th is  m ay incl ude  detai l ed  data on  
m ain tenance  acti vi t ies  co l lected  duri ng  the  course  of  the  m ain tenance  acti vi ty.   

EXAMPLE  A resu l t  m ay con tai n  i n form ati on  such  as  “pressure  plate  #43  was  rem oved  and  repl aced ,  set  to   
0 , 25  i nches  cl earance  gap  and  pu t  back i n to  servi ce”.  

7.3.9  Equ ipment  state-of-heal th  data  

Equ ipm ent  state-of-heal th  data shal l  be  def ined  as  i n form ation  received  as  a resu l t  of  
m on i tori ng  Level  2  or  Level  1  that  i nd icates  the  heal th  of  the  equ ipm ent.  Data  can  represent  
past,  current,  or  fu tu re  cond i t i ons.  Equ ipm ent s tate-of-heal th  data  are  not  typical l y associated  
wi th  a m ain tenance  com m and  or  procedure.   

EXAMPLE  1  Th i s  cou ld  i ncl ude  beari ng  tem peratu re,  vi brat i on  and  sel f- test  s tatus .   

EXAMPLE  2  Th i s  cou ld  be  an  i nd i cat i on  of  a  val ve ’s  fu l l  s troke  travel  t im e  exceed i ng  a  speci f i ed  l im i t .   

NOTE  1  See  I SO 1 3374-1 :2003  for exam ples  of  th i s  type  of  data.   

NOTE  2  Th i s  m ay i ncl ude  equ ipm ent  sel f-check and  d i ag nost i c  acti vi t i es .  

7.4  Maintenance  defin i t ion  management  

Maintenance  def in i t ion  m anagem ent  shal l  be  def ined  as  the  co l l ecti on  of  acti vi t ies  that  def ine,  
m anage  and  m ain tain  the  i n form ation  and  instructi ons  necessary to  complete  m ain tenance  
tasks.   

Main tenance  defi n i t i on  m anagem ent  m ay i nclude:  

a)  m anag ing  docum ents  such  as  m ain tenance  i nstructi ons  in  work masters,  vendor 
docum entation ,  CAD  drawings,  database  records  and  anal ys is  tools ;  

b)  deri vi ng  and  m anag ing  a  set  of  m ain tenance  defi n i t i ons;  

c)  m anag ing  changes  to  m ain tenance  defi n i t i ons .  Th is  m ay i ncl ude  the  abi l i ty to  rou te  
changes  th rough  an  appropriate  approval  process,  m anagem ent  of  def i n i t i on  vers ions,  
tracking  of  m od i fi cati ons  and  securi ty con tro l  of  the  defi n i t ions;  

d )  provid ing  m ain tenance  defi n i t i ons  to  other appl icati ons,  equ i pm ent,  personnel ,  or  act i vi t i es;   

e)  m anag ing  the  exchange  of  m ain tenance  defi n i t i on  i n form ation  wi th  Level  4  functi ons ,  at  
the  l evel  of  detai l  requ i red  by the  bus iness  operations;  

f)  optim izi ng  m ain tenance  defi n i t i ons  based  on  process  and  m ain tenance  perform ance  
anal ys is;  

g )  generati ng  and  m ain tain ing  m ain tenance  defi n i t i ons  not  re lated  to  producti on  equ ipm ent,  
such  as  for m ain tenance  of  m ain tenance  equ ipm ent and  val idation  of  m ain tenance  
equ ipm ent;   

h )  m anag ing  the  defi n i t i ons  of  KPI s  associated  wi th  m ain tenance;  

i )  m anag ing  m ain tenance  defi n i t i ons  related  to  safety and  envi ronm ental  procedures;  

j )  m ain tenance  def in i ti on  m anagem ent  i ncl udes  m anagem en t  of  the  d is tribu tion  of  
m ain tenance  defi n i t i ons .  Som e m ain tenance  def i n i t i ons  m ay exis t  for  Level  2  and  Level  1  
equ ipm ent.  When  that  i s  the  case,  down loads  of  th is  i n form ation  shal l  be  coord inated  wi th  
other m anufacturing  operati ons  m anagem ent functi ons  to  reduce  the  im pact  on  production .  
Th is  i n form ation  m ay be  i ncluded  as  part  of  m ain tenance  comm ands  and  procedures  when  
the  down load  i s  i n i t i ated  as  part  of  a  m ain tenance  executi on  m anagem ent  acti vi ty.   
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NOTE  Main tenance  defi n i t i on  m anagem ent  typi cal l y  add resses  al l  aspects  of  process  safety m anagem ent,  
i ncl ud i ng  “ replacem ent  i n  ki nd”  part  substi tu tabi l i ty,  i f  al l owed  by a  com pany and  perm i tted  wi th i n  the  process  
safety m anag em ent  reg u lat i ons.   

7.5  Maintenance  resource management  

Maintenance  resource  m anagem en t shal l  be  def ined  as  the  co l l ecti on  of  act i vi t i es  that  
m anage  the  i n form ation  about  the  s tate  of  the  resources  and  re lati onsh ips  between  resources  
used  wi th in  the  dom ain  of  con tro l  of  m ain tenance.  The  m anaged  resources  m ay i nclude  
m ain tenance  equ ipm ent,  m ain tenance  too ls,  personnel  (wi th  ski l l  sets) ,  docum entation  and  
m aterial  and  energ y used  i n  m ain tenance.   

The  state  of  resources  typical l y i ncl udes  equ ipm ent heal th  status,  capabi l i ty,  l ocati on  ( i f  
appl icable) ,  avai labi l i ty and  an ticipated  use.  

Main tenance  resou rce  m anagem ent  m ay i nclude:  

a)  m ain tai n ing  i n form ation  about  m ain tenance  personnel ,  i nclud ing  qual i f ication  in form ation ,  
such  as  qual i f ication  s tatus  and  qual i f i cati on  test  resu l ts ,  as  defi ned  i n  the  I EC  62264-2  
personnel  m odel ;  

b)  m ain tai n ing  i n form ation  about  equ ipm en t used  i n  m ain tenance  and  equ ipm ent  capabi l i ty  
tests,  as  def ined  i n  the  I EC  62264-2  equ ipm en t m odel ;  

c)  m ain tai n ing  i n form ation  abou t  m ain tenance  suppl ies,  defi ned  as  consum able  m aterials ,  as  
described  i n  the  I EC  62264-2  m aterial  m odel ;   

d )  m ain tai n ing  in form ation  about  the  heal th  and  state,  ass i gnm ent  and  avai labi l i ty s tatus  of  
resources  to  be  used  and  be ing  used  i n  al l  Level  3  m ain tenance  acti vi t i es;   

e)  coord inating  and  m on i tori ng  con tracted  work;  

f)  supervis i ng  requested  m ain tenance.  

EXAMPLE  The  i n form ati on  i n cl udes  such  e l em ents  as  people,  ski l l s ,  ski l l s  m anagem ent,  equ ipm ent,  tool s  and  
repai r-spares  i nventory.   

The  purpose  of  m ain tenance  resource  m anagem ent  i s  to  safe l y i ncrease  the  total  producti on  
ou tpu t  of  a  p lant  at  a  reduced  m ain tenance  cost  per  un i t  of  ou tpu t.  I t  ach ieves  th is  by 
provid i ng  t im el y i n form ation  for m anufactu ring  operations  personnel  to  m ake optim al  
decis i ons  regard ing  process  operati ons  and  equ ipm ent m ain tenance.   

7.6  Detai l ed  maintenance  schedu l ing  

Detai l ed  m ain tenance  schedu l i ng  shal l  be  def ined  as  the  co l lection  of  act i vi t i es  that  generate  
a work schedu le.  Tasks  wi th in  detai led  m ain tenance  schedu l i ng  m ay i ncl ude :  

a)  reviewing  m ain tenance  requests ;  

b)  confi rm ing  or denying  the  m ain tenance  request;  

c)  determ in ing  the  pri ori ty  of  the  request  and  the  level  of  effort  and  avai labi l i ty of  al l  
resources;  

d )  schedu l i ng  the  m ain tenance  request  to  be  perform ed  wi th in  a  work schedu le  as  one  or  
m ore  j ob  orders;  

e)  coord inating  planned  work wi th  operators  and  plan t  supervis ion ;  

f)  a  work schedu le  m ay be  generated  for  each  s i te  or  area,  based  on  the  requ i red  j ob  orders  
and  avai lable  resources  (personnel ,  equ ipm en t  and  m aterials) .  Detai led  m ain tenance  
schedu l i ng  m ain tains  the  requ i rem ents  and  develops  the  necessary organ ization  of  j ob  
orders .  Main tenance  requests  m ay ori g inate  from  one  or  m ore  h i gher- l evel  functi ons ,  from  
other Level  3  acti vi t i es,  or  even  d i rectl y from  in te l l i gen t  equ ipm ent.   

A sum m ary of  the  work schedu le  i s  often  generated  for  comm un ication  to  the  bus iness  
plann ing  and  log ist ics  system  (Level  4) .  
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EXAMPLE  A m otor fai l u re,  hand led  as  a  l ocal l y  schedu l ed  act i vi ty,  can  take  the  associated  producti on  l i ne  ou t  o f  
servi ce  and  th i s  l ost  capaci ty  wi l l  be  reported  to  a  Level  4  schedu l i ng  system .   

7.7  Maintenance  d ispatch ing  

Maintenance  d ispatch ing  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  act i vi t i es  that  ass ign  and  send  
j ob  orders  to  the  appropriate  m ain tenance  resources  as  i denti f i ed  by the  work schedu le  and  
m ain tenance  defi n i t i ons .  D ispatch ing  comm un icates  the  task to  be  perform ed  and  the  
resources  to  be  used  and  m ay i nvo lve  the  d ispatch ing  of  work to  em ployees  or contractors  to  
perform  the  work.  

Resources  not  ass i gned  as  part  of  the  work schedu le  m ay be  assi gned  by the  m ain tenance  
d ispatch ing  act i vi ty.   

7.8  Maintenance  execution  management  

Maintenance  executi on  m anagem ent  shal l  be  defined  as  the  co l lection  of  acti vi t i es  that  d i rect  
the  perform ance  of  m ain tenance  work.  Main tenance  execution  m anagem ent m ay have  the  
responsibi l i ty of :  

a)  ensuri ng  that  m ain tenance  procedu res  and  regu lati ons  are  fo l l owed  duri ng  m ain tenance  
acti vi t i es  

b)  docum enting  the  status  and  resu l ts  of  the  work perform ed;  

c)  i n form ing  m ain tenance  d ispatch ing  and/or detai led  m ain tenance  schedu l i ng  when  
unantic ipated  events  resu l t  i n  the  inabi l i ty to  m eet  the  work requ i rem ents;  

d )  conf i rm ing  that  the  work was  perform ed  accord ing  to  the  accepted  qual i ty s tandards;  

NOTE  Th i s  m ay i nvol ve  recei vi ng  i n form ati on  from  qual i ty  operati ons  that  i nd i cated  an  u nan ti c i pated  cond i t i on .  

e)  ensuring  that  the  correct  resources  are  used  in  m ain tenance;   

f)  veri fyi ng  that  equ ipm ent and  personnel  certi f i cations  are  val i d  for the  ass igned  tasks ;   

g )  ass ist i ng  wi th  product  changeover  needs  that  i nvo lve  equ ipm ent  changes.  

7.9  Maintenance data  col lection  

Main tenance  data co l lecti on  shal l  be  defi ned  as  the  set  of  acti vi t i es  that  sum m ari zes  and  
reports  on  the  i n form ation  and  events  related  to  the  d ispos i t i on  of  the  j ob  order.  I n form ation  
m ay i ncl ude  curren t  s tatus,  t im e  requ i red ,  t im e  started ,  curren t  t im e,  t im e  estim ated  to  
com pleti on ,  actual  t im e,  resources  used  and  add i t ional  i n form ation  to  present  an  en ti re  
m ain tenance  h istory for the  exis ting  j ob  order  and  earl i er  j ob  orders.  

7.1 0  Maintenance tracking  

Maintenance  tracking  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ect ion  of  act i vi ti es  that  m anage  the  
i n form ation  about  the  u ti l i zat ion  of  resources  to  perform  m ain tenance  acti vi t i es  and  the  
re lati ve  effecti veness  of  the  resu l ts  of  the  m ain tenance  acti vi ty.   

Main tenance  tracking  i ncl udes  the  acti vi ty of  generating  or  updating  work records  re lated  to  
the  m ain tained  equ ipm ent cond i t i on  and  usabi l i ty.  Th is  m ay i ncl ude  work records  requ i red  for  
regu latory or  qual i ty m anagem ent purposes.  

EXAMPLE  1  An  equ ipm ent  cond i t i on  m ay be  d i rty,  c l eaned ,  or  s teri l e.  

EXAMPLE  2  An  equ ipm ent  usabi l i ty  m ay be  “qu al i f i ed  for  u se”  o r  “unqual i f i ed  for  u se”.  

Maintenance  tracking  i ncl udes  the  act i vi ty of  tracking  the  state  of  the  equ ipm ent  used  to  
perform  the  m ain tenance.  

EXAMPLE  3  Equ ipm ent  used  to  perform  m ain tenance  cou l d  be  hand -held  sensor cal i brati on  too l s ,  vol tm eters  and  
osci l l oscopes.  
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Mai n tenance  tracking  i ncl u des  the  acti vi ty  of  generati ng  m ain tenance  responses.  The  i n form ati on  m ay be  provi ded  
on  dem and  or on  a  defi ned  schedu l e  and  m ay be  provi ded  to  people,  to  appl i cat i ons,  o r  to  o ther act i vi t i es  

7. 1 1  Maintenance  performance  analysis  

Maintenance  perform ance  anal ys is  shal l  be  defi ned  as  the  co l lect ion  of  acti vi t i es  that  exam ine  
the  personnel ,  equ ipm en t,  phys ical  assets,  and  m aterial  h i story to  i den ti fy problem  areas  or  
areas  for im provem ent.   

Main tenance  perform ance  anal ys is  functions  m ay i ncl ude  identi fyi ng  cond i t i ons  such  as :   

– what  equ ipm ent  m ay fai l  i f  i t  does  not  receive  m ain tenance  i n terven tion ?  

– what  i n tervention  shou ld  be  taken  and  how soon?  

– where  rou ti ne  preventive  m ain tenance  acti vi t ies  can  be  reduced?  

– where  efforts  can  be  focused  to  im prove  ROA by e l im inati ng  costl y or  repeti ti ve  fai l u res?  

Main tenance  perform ance  anal ysis  m ay also  assist  operati ons  and  production  plann ing  in  
i denti fying  cond i t ions  such  as:  

– shou ld  any ad j ustm en ts  be  m ade to  the  process  to  prolong  the  l i fe  of  cri t ical  p lant  assets?  

– at  what  l evel  can  producti on  con tinue  wi thou t  i ncurring  an  unacceptabl y h igh  risk of  
process  s l owdown ,  downtim e,  qual i ty problem s,  or  safety shu tdowns?  

– what  i s  the  probabi l i ty of  successfu l l y producing  a speci fi ed  am oun t  of  product  i n  a  peri od  
of  t im e?  

Main tenance  perform ance  anal ys is  m ay also  i ncl ude  resource  traceabi l i ty anal ys is,  wh ich  
traces  the  h istory of  al l  resources  i n  term s  of  the  m ain tenance  actions  and  events  that  deal t  
wi th  the  resources.  Th is  m ay incl ude  such  in form ation  as:  

– wh ich  m aterials  were  used  i n  m ain tenance  acti vi t ies?  

– wh ich  too ls  were  used  i n  m ain tenance  acti vi t ies  and  wh ich  equ ipm ent  was  m ain tained?  

– wh ich  personnel  were  i nvolved  i n  m ain tenance  acti vi t i es?  

– developing  m ain tenance  cost  and  perform ance  reports ;  

– reporting  on  perform ed  m ain tenance,  i nclud ing  spare  parts  used,  m ain tenance  labour and  
m ain tenance  costs.  

There  i s  i n form ation  abou t  m ain tenance  that  provides  sum m aries  of  past  perform ance  and  
i nd icati ons  of  fu tu re  perform ance  or  poten tial  fu tu re  problem s.  Col lect i vely th is  i n form ation  i s  
def ined  as  "m ain tenance  ind icators" .  One  of  the  act i vi t i es  wi th i n  anal ys is  i s  the  generati on  of  
main tenance  i nd icators.  Th is  i n form ation  m ay be  used  i n ternal l y wi th in  m anufacturi ng  
operations  for im provem ents  and  optim ization ,  or ,  i f  there  i s  a  receivi ng  business  process  that  
requ i res  the  in form ation ,  i t  m ay be  sen t  to  h i gher- l evel  bus iness  processes  for fu rther anal ysis  
and  decis ions.   

NOTE  Main tenance  i nd i cators  m ay be  com bined  at  Level  4  wi th  f i nancial  i n form ati on  or at  Level  3  us i ng  Level  4  
f i nancial  i n form ati on  to  provi de  cost-based  i nd i cators.  Often  m ain tenance  operati ons  m anagem ent  recogn i zes  two  
categori es  for  accounti ng  pu rposes:  expense  and  capi tal .  These  are  seg regated  for pu rposes  of  reporti ng ,  
accounti ng  and  asset  m anag em ent.   

Expense  i s  typi cal l y  associated  wi th  repai r,  wh i ch  i s  re-establ i sh i ng  the  s tatus  quo  of  exi s t i ng  assets .  Th i s  wou ld  
i ncl ude  “ replacem ent  i n  ki nd ”  o f  assets  that  cannot  be  repai red  i n  a  cost-effect i ve  m anner.  

Capi tal  i s  typi cal l y  associated  wi th  im provem ent,  wh i ch  i s  add i ng  asset  val ue  to  the  exi st i ng  asset  base.  Th i s  wou l d  
i ncl ude  add ing  a  new asset  o r  upg rad ing  an  exi s t i ng  asset  wi th  equ ipm ent  of  g reater capabi l i ty.   

Data col l ected  and  anal ysed  al i g ns  wi th  the  m ain tenance  ph i l osophy of  the  respecti ve  port i on  of  the  en terpri se.   
Each  port i on  of  the  en terpri se  m ay have  a  d i fferen t  m ain tenance  ph i l osophy wi th  som e port i ons  anal ysed  for  
m axim um  re l i abi l i ty  and  other port i ons  anal ysed  for  poten t i al  fai l u re.  

EXAMPLE  Exam ples  of  m ain tenance  i nd i cators  are  defi ned  i n  I SO 22400-2.  
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8 Qual i ty operations management  

8. 1  General  activi t i es  in  qual i ty operations  management  

8. 1 . 1  Qual i ty operations management  activi ti es  

Qual i ty operati ons  m anagem ent  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  acti vi t i es  wh ich  
coord inate,  d i rect,  m anage  and  track the  functions  that  m easure  and  report  on  qual i ty.  The  
broad  scope  of  qual i ty operati ons  m anagem ent  i ncl udes  both  qual i ty operati ons  and  the  
m anagem en t  of  those  operati ons  in  order  to  ensure  the  qual i ty of  i n term ed iate  and  f i n ished  
products .   

Qual i ty operati ons  m anagem en t m ay i nclude   

a)  test ing  and  veri fying  the  qual i ty of  m aterials  (raw,  f inal  and  i n term ed iate) ;  

b)  m easuring  and  reporting  the  capabi l i ty of  the  equ ipm ent  to  m eet  qual i ty goals ;  

c)  cert i fyi ng  product  qual i ty;  

d )  sett ing  s tandards  for  qual i ty;  

e)  sett ing  s tandards  for  qual i ty personnel  certi f i cation  and  trai n ing ;  

f)  sett ing  s tandards  for  contro l  of  qual i ty;  

g )  poten tial l y re levant  standards  for qual i ty operations  m anagem ent are  defi ned  i n  
IEC  62264-1 .   

8.1 .2  Qual i ty operations scope  

The fo l l owing  8. 1 . 2  to  8 . 1 . 6  focus  on l y on  qual i ty test  operations  m anagem en t acti vi t ies .  

NOTE  The  m odel  does  not  add ress  the  eng i neeri ng  and  construct i on  aspects  of  des i g n  of  tests ,  defi n i ng  of  
c l ass i f i cati on ,  sett i ng  of  qual i f i cat i ons,  or creat i on  of  speci f i cati ons  as  related  to  qual i ty.   

Qual i ty operati ons  m anagem ent  act i vi t i es  not  addressed  i n  th is  c lause  i ncl ude  the  sett ing  and  
i ssu ing  of  standards  and  m ethods  from  Level  4  act i vi t ies  to  m anufacturing  and  testing  
l aboratories  i n  accordance  wi th  requ i rem ents  from  technolog y,  m arketi ng  and  custom er 
services,  such  as  

a)  conducti ng  period ic  qual i ty evaluations;   

b)  sett ing  non-em pi rical  s tandards  for m aterial  qual i ty;  

c)  sett ing  non-em pi rical  s tandards  for product  speci fi cati ons ;   

d )  sett ing  non-em pi rical  s tandards  for production  speci fi cati ons ;   

e)  sett ing  non-em pi rical  s tandards  for personnel  qual i f i cati ons ;   

f )  sett ing  non-em pi rical  c lassi f i cati ons  and  certi f i cati on  processes  for  m aterial s ;   

g )  creating  and  reviewing  non -em pi rical  procedures  and  processes  to  ensure  that  qual i ty i s  
def ined  and  m ain tained.   

8.1 .3  Qual i ty test  operations management  

Qual i ty test  operati ons  m anagem ent  i s  an  i n tegral  part  of  qual i ty operations  m anagem ent and  
the  generic  m odel  can  be  appl i ed  to  testi ng  operati ons.  Qual i ty operati ons  m anagem ent  
act i vi t i es  m ay be  requ i red  i n  an y of  the  act i vi t i es  i n  Level  3  to  ensu re  that  qual i ty goals  are  
m et.  There  are  other  aspects  of  qual i ty operati ons  m anagem ent  not  detai l ed  i n  th is  standard.  

Qual i ty operati ons  m anagem ent acti vi t ies  addressed  i n  th is  c lause  i nclude   

a)  raw m aterials  evaluation :  

– test ing  of  i ncom ing  raw m aterials  and  approval  for  use  i f  i n  accordance  wi th  set  
standards;  
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– co l l ecti ng  and  m ain tain i ng  qual i ty con trol  f i l e  for  data for  qual i ty con tro l  anal ysis ;  

– testing  of  non-consum ed  m aterials  used  i n  the  process,  such  as  catal ysts;  

b)  evaluation  of  product:  

– testing  of  i n term ed iate  and  f i n ished  product  and  report  resu l ts  to  c lass i f icati on ;  

– co l lecti ng  and  m ain tain i ng  qual i ty con trol  f i l e  for  data for qual i ty con tro l  anal ysis ;  

– checking  of  product  data versus  custom er's  requ i rem ents  to  assure  adequate  qual i ty 
before  sh ipm ent;  

– us ing  at- l ine  process  anal yt ics  to  dri ve  real - t im e  re lease  or d isposi t ion  of  products  
based  on  process  data;   

c)  test ing  of  c lassi f i cation  and  cert i f ication :  

– classi fying  qual i ty and  properti es  of  end  product  i n  accordance  wi th  set  standards;  

– reporting  on  test  resu l ts  and  class i f icati on  to  f i n i shed  product  i nven tory contro l ;  

– certi fyi ng  that  product  was  produced  accord ing  to  standard  process  cond i t i ons ;  

– report ing  process  data and  certi f i cati on  to  f i n ished  product  i nventory con tro l ;  

– us ing  at- l i ne  or  i n - l i ne  process  anal yt ics  for  checking  consistency of  processes;  

d)  m easurem ent  val i dation :  

– checking  of  reference  sam ple  resu l ts  against  s tandards;   

– ongo ing  anal ys is  of  test i ng  m ethods  us i ng  s tat ist i cal  qual i ty con tro l  m ethods;  

– m ain tain ing  qual i ty s tat i stics  on  each  i tem  checked  for  conti nu ing  qual i ty con tro l  
s tud ies;  

e)  l aboratory and  au tom atic  anal ys is :  

– conducti ng  m etric,  chem ical  and  ph ysical  tests  on  sam ple  product  i tem s  to  obtain  data  
for on -going  qual i ty con tro l  tests;  

– transm i tti ng  test  data to  anal ys is  faci l i t i es  and  qual i ty con trol  system s  to  assure  fu ture  
qual i ty of  product;  

– i n ferring  m aterial  attr ibu tes  based  on  on- l i ne  m odels.  

8. 1 .4  Types of  testing  

One im portan t  aspect  of  qual i ty operati ons  i s  testi ng  and  i nspecti ons.  Som e d i fferen t  types  of  
tests  i nclude   

a)  tests  of  m aterial ,  suppl i ers,  equ ipm ent,  or  other resources  – tests  to  determ ine  that  
resources  to  be  used  m eet  defi ned  qual i ty requ i rem ents;  

b)  envi ronm ental  tests  – envi ronm ental  tests  are  perform ed  to  check the  envi ronm en t  and  
the  im pact  of  production  on  the  envi ronm ent,  for  exam ple,  con tam ination  of  equ ipm ent  or  
consum ables  such  as  water  or  so lven ts,  the  ai r  i n  the  production  faci l i ty  and/or the  
d ischarges;  

c)  reference  anal yses  tests  – reference  anal ys is  cons ists  of  send ing  known  sam ples  to  
various  l aboratori es  i n  order  to  check the  performance  of  a  speci fi c  l aboratory;  

EXAMPLE  1  Perform ing  a  tes t  to  see  i f  a  l aboratory i s  ab le  to  produce  correct  resu l ts .  

d)  asset  re l i abi l i ty tests  – preven tati ve  m ain tenance  tests  conducted  to  provide  consistency 
of  product  and  process.   

EXAMPLE  2  Exam ples  i ncl ude  vi brat i on  profi l es  to  product  and  equ ipm ent  set-ups,  o i l /f l u i d  test i ng  for phys i cal  
propert i es ,  con tam inates  and  m etal  con tents  and  u l trason i c  profi l i ng .   

8. 1 .5  Testing  locations and  t imes  

Testi ng  can  be  perform ed  at  d i fferen t  t im es  and  places  i n  a  m anufacturing  process.  Som e 
exam ples  incl ude   
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a)  i n - l i ne  test i ng  – i n - l i ne  testi ng  i s  part  of  the  production  execution  m anagem ent,  where  the  
test  equ ipm ent  i s  part  of  the  process;  

b)  at- l i ne  testi ng  – at- l i ne  testi ng  i s  when  test  m aterials  are  taken  ou t  of  the  production  run ,  
bu t  where  test  execution  i s  perform ed  at  the  producti on  l i ne;  

c)  off- l i ne  test i ng  – off- l i ne  testing  i s  when  tests  are  taken  ou t  of  the  producti on  execu tion  
m anagem ent and  perform ed  i n  a  laboratory.   

8. 1 .6  Qual i ty systems 

Mu l t ip le  d i fferen t  systems  m ay support  qual i ty operations .  Typical l y,  these  m ay i ncl ude  LI MS,  
h i storian  system s,  batch  m anagem ent system s,  SPC  or SQC system s,  or  OEE system s.   

NOTE  Several  o f  the  above-m enti oned  system s  are  i n vo lved  i n  testi ng  m aterial  bu t  are  al so  used  i n  test i ng  
envi ronm ent,  heal th  and  cal i brati on  acti vi t i es .  

8.2  Qual i ty test  operations act ivi ty model  

The qual i ty operations  m anagem ent  m odel  def i ned  in  I EC  62264-1  i s  expanded  to  a m ore  
detai led  act i vi ty m odel  of  qual i ty test  operations  shown  i n  F igu re  22,  us ing  the  generic  act i vi ty 
m odel  shown  i n  F igure  2.  The  m odel  shown  i n  F i gure  22  def ines  the  act i vi t i es  as  they re late  to  
i nspections  or  test  operati ons.  The  m odel  defi nes  what  qual i ty test  act i vi t i es  shou ld  be  carri ed  
ou t  and  the  re lati ve  sequencing  of  the  act i vi t ies,  not  how they shou ld  be  perform ed  i n  a  
speci f i c  organ i zati on  s tructure.  D i fferent  com pan ies  m ay have  d i fferen t  organ izations  of  ro les  
and  ass i gnm ents  of  ro les  to  personnel  or  system s.   

I n  the  qual i ty test  operati ons  acti vi ty m odel ,  qual i ty requests  and  qual i ty responses  do  not  
always  cross  the  boundary between  Level  3  and  Level  4  system s.  Qual i ty  test  requests  are  
often  generated  i n ternal l y wi th in  Level  3  system s.  Qual i ty test  requests  and  qual i ty test  
responses  m ay be  exchanged  i nd i vidual l y or  as  sets.  An  organ i zed  set  of  requests  can  be  
cons idered  a  qual i ty test  schedu le  and  an  organ i zed  set  of  responses  can  be  considered  a  
qual i ty test  perform ance.   
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Figure 22  – Activi ty model  of  qual i ty test  operations management  

The ovals  i n  the  qual i ty test  operations  acti vi ty model  i nd icate  the  acti vi t ies,  i denti f i ed  as  the  
m ain  functions.  Lines  wi th  arrowheads  i nd icate  an  im portan t  i n form ation  f l ow between  the  
act i vi t i es.  Not  al l  i n form ation  f lows  are  depicted  i n  the  qual i ty test  operations  act i vi ty m odel .  I n  
any speci f i c  im plem entati on ,  i n form ation  from  an y act i vi ty m ay be  needed  by any other  acti vi ty.   

Fi gu re  22  on l y i l l us trates  som e m ajor i n form ation  f l ows  between  acti vi t ies .  

8.3  Information  exchanged  in  qual i ty test  operations management  

8.3. 1  Qual i ty test  defin i tions  

Qual i ty test  def in i t i ons  shal l  be  def ined  as  test  speci f i cations  for  testi ng  of  m aterials ,  
envi ronm ent  and  equ ipm ent.  Qual i ty test  defi n i t i ons  m ay be  sen t  to  Level  3  from  a  Level  4  
system ,  such  as  from  an  ERP,  PLM,  or  a  PDM.  With in  Level  3 ,  the  qual i ty test  defi n i t i ons  are  
often  com plem ented  wi th  add i t ional  p lant-speci fi c  i n form ation  i n  work m asters.   

Qual i ty test  defi n i t i ons  m ay i nclude  con trol  m ethods  used  i n  an  i ndependent  l ab  to  ensure  
cred ibi l i ty of  test  resu l ts .  These  i nclude  equ ipm ent  cal i brati on  and  the  use  of  s tandards  for 
equ ipm ent  veri f i cation  and  envi ronm en tal  cons iderati ons .  There  m ay be  s i gn i f ican t  i n teracti on  
wi th  m ain tenance  operati ons  i n  these  con trol  m ethods.  

8.3.2  Qual i ty test  capabi l i ty  

Qual i ty test  capabi l i ty shal l  be  defi ned  as  the  com binati on  of  requ i red  resources  that  contain  
i n form ation  about  the  resource’s  s tatus;  for  exam ple,  com m i tted ,  avai lable,  or  unattainable.  
The  qual i ty test  capabi l i ty i ncl udes  the  capaci ty of  the  resources.  Qual i ty test  capabi l i ty i s  
based  on  the  capabi l i ty i n  
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– personnel  – typical l y based  on  qual i f i cati on ,  trai n i ng ,  experience  and  d iscipl i ne.  May also  
be  based  on  device  or  equ ipm ent speci f ic  profic i encies;  

– equ ipm ent  – such  as  test  equ ipm en t;  

– m aterial  – such  as  test  consum able  m aterials .  

8.3.3  Qual i ty test  request  

Qual i ty test  requests  shal l  be  defi ned  as  requests  to  perform  testi ng  act i vi ti es  on  m aterial  or  
equ ipm ent  and  m ay i ncl ude  i nspection  requests  of  i n term ed iate  products,  raw m aterials ,  
f i n i shed  products  and  test  requests  for  equ ipm ent cal i brati on .   

Qual i ty test  requests  m ay be  generated  from  Level  3  or  Level  4  acti vi t i es ,  based  on  the 
bus iness  and  operations  processes  i n  place.  Qual i ty test  requests  are  typical l y generated  in  
order  to  test  product  and  equ ipm ent  to  assure  that  process,  product  and  equ ipm en t  
characteris tics  are  wi th i n  speci f ication  l im i ts  defi ned  for  the  product.  I n te l l i gen t  i nstrum ents  
and  con trol lers  at  Level  1  and  con tro l  system s  at  Level  2  m ay au tom atical l y generate  requests  
for qual i ty test  services.   

8.3.4  Qual i ty test  response 

Qual i ty test  responses  shal l  be  defi ned  as  the  resu l t  of  testi ng  acti vi t i es  cal led  for  i n  the  
qual i ty test  requests.  Qual i ty test  responses  m ay be  a pass/fai l  response  or  m ay be  m easures  
of  property values  for  tests.  

Measures  of  property values  passed  to  Level  4  m ay have  econom ic  value.  

EXAMPLE  Property val ues  may be  used  to  determ ine  the  cost  or pri ce  of  the  f i nal  m aterial s  or perm i t  a  m aterial  
to  be  used  i n  an  al ternate  form  or for an  al ternate  use.   

I n  case  of  a  fai led  test,  test  responses  m ay be  d i rected  to  the  acti vi t ies  that  generated  the  test  
request.  Typical l y,  these  acti vi t i es  anal yse  the  test  response  and  tr i g ger  appropriate  business  
ru les  for  d isposi t i on  of  a  j ob  order.  The  j ob  order  d ispos i t i on  m ay i ncl ude  recom m ended  
correcti ve  act i on  responses  such  as   

– con tinu ing  production  wi th  correcti ve  ad justm ents ;  

– reworking  the  m aterial  fo l l owing  speci f ic  work i nstructi ons ;  

– scrapping  or d i scard ing  the  WIP  m aterial  and  reschedu l i ng  the  j ob  order(s) ;  

– p lacing  quaran tine  or  ho ld  on  j ob  order(s)  to  conduct  fu rther anal ys is ;  

– d iscard ing  the  test  sam ple  and  acqu i ring  a  new sam ple;  

– recal i brati ng  the  testing  equ ipm ent.  

8.3.5  Qual i ty parameters  and  procedures  

Qual i ty param eters  and  procedures  shal l  be  defi ned  as  speci f ic  i nstructi ons  sent  to  Level  2  
and  Level  1 .  Qual i ty param eters  and  procedures  m ay i nclude  the  test  SOP  and  calcu lati ons  to  
be  used.  

8.3.6  Test  commands 

Test  com m ands  shal l  be  def ined  as  request  i n form ation  sent  to  Level  2  or  Level  1 .  Test  
comm ands  m ay i ncl ude  con text  on  the  test  to  be  execu ted  ( for exam ple,  sam ple  context  such  
as  the  l o t  num ber)  and  comm ands  to  s tart  the  i nstrum ent.  

8.3.7  Test  responses  

Test  responses  shal l  be  def ined  as  i n form ation  received  from  Level  2  or  Level  1  as  a  
response  to  test  comm ands.  Test  responses  m ay i nclude  the  test  resu l ts  or  m essages  such  
as  “ i nstrum ent  i s  not  avai lable. ”  
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8.3.8  Qual i ty-speci fi c  data  

Qual i ty-speci f ic  data  shal l  be  def ined  as  i n form ation  received  from  Level  2  or  Level  1 .  Th is  
i n form ation  m ay i ncl ude  i n - l i ne  or  at- l i ne  data typi cal l y sent  i n  aggregated  form  wi th  the  
appropriate  con text.  

EXAMPLE  1  Appropriate  con ten t  m ay be  process  data,  m aterial ,  t im efram e  and  l ocat i on .  

EXAMPLE  2  Agg regated  form  m ay be  the  num ber of  m easurem ents,  m i n im um ,  m axim um ,  average  and  s tandard  
deviati on .  

8.4  Qual i ty test  defin i tion  management  

Qual i ty test  defi n i t i on  m anagem ent  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  acti vi t ies  that  defi ne  
and  m anage  personnel  qual i f icati ons,  qual i ty test  procedures  and  work i nstructi ons  i n  work 
m asters  needed  to  perform  qual i ty tests.   

Qual i ty test  def in i ti on  covers  the  requ i red  test  procedures  i n  work masters,  frequencies  
(sam ple  plan)  and  speci fi cati ons  ( incl ud ing  to lerances)  for m aterials  and  resources.  Test  
def in i t ion  frequencies  for  suppl iers  m ay cover d i fferen t  frequencies  for  certi f ied  and  non-
certi f i ed  suppl i ers.  

EXAMPLE  1  Al ways  test  non -cert i f i ed  suppl i ers  and  test  cert i f i ed  suppl i ers  on l y  every ten th  del i very except  when  
the  l ast  de l i very was  non -com pl i an t.   

The  defi n i t i on  of  the  requ i red  tests  m ay i nclude  such  i tem s  as  the  m ethodolog y ( for exam ple,  
near  i n frared  for  m ois tu re  test) ,  calcu lati ons  and  work i nstructi ons  i n  term s  of  s tandard  
operati onal  procedures.  Qual i ty test  def in i ti on  m anagem ent  also  coord inates  vers ion  num bers,  
effecti ve  dates,  m aterial  d i sposi ti on ,  approval (s) ,  approval  h istory and  re lease  status  of  
qual i ty tests  def in i t i ons.   

EXAMPLE  2  Rel ease  s tatus  cou ld  be  “ i n  developm ent, ”  “ ready for  use, ”  or “obsolete. ”  

Qual i ty test  defi n i t i on  m anagem ent  tasks  m ay i ncl ude  

a)  m anag ing  new qual i ty test  def in i t ions;  

b)  m anag ing  changes  to  qual i ty test  defi n i t i ons.  Th is  m ay i nclude  the  abi l i ty to  rou te  changes  
th rough  an  appropriate  approval  process,  m anagem ent  of  def in i ti on  vers ions,  tracking  of  
m odi fi cati ons  and  securi ty con tro l  of  the  defi n i t i ons;  

c)  provid i ng  qual i ty test  defi n i t i ons  to  o ther appl ications,  personnel ,  or  act i vi t i es ;   

d )  m anag ing  the  exchange  of  qual i ty test  defi n i t i on  i n form ation  wi th  Level  4  functions ,  at  the  
l eve l  of  detai l  requ i red  by the  bus iness  operations ;  

e)  opt im izi ng  qual i ty test  defin i t i ons  based  on  qual i ty test  anal ysis ;  

f)  generating  and  m ain tain i ng  qual i ty test  def in i t ions  not  re lated  to  product,  such  as  for test  
equ ipm ent  val i dation  and  standard  sam ple  val i dation ;   

g )  m anag ing  the  defi n i t i ons  of  KPIs  associated  wi th  qual i ty tests.   

8.5  Qual i ty test  resource  management  

Qual i ty test  resource  m anagem ent  shal l  be  def ined  as  the  co l lection  of  acti vi t i es  that  m anage  
the  resources  and  re lat i onsh ips  between  resources  needed  to  perform  qual i ty tests .  

NOTE  The  scope  of  the  qu al i ty  test  resou rce  m anag em ent  acti vi t i es  can  be  at  s i te  l evel ,  area l evel ,  o r l ower 
l evel s .  

Qual i ty test  resource  m anagem ent  tasks  m ay i nclude  

a)  provid i ng  qual i ty personnel ,  m aterial ,  ph ys ical  assets ,  and  equ ipm en t  resource  defi n i t i ons .  
The  i n form ation  m ay be  provided  on  dem and  or on  a  def ined  schedu le  and  m ay be  
provided  to  people,  to  appl icati ons,  or  to  o ther  acti vi t i es.  These  resources  i nclude  
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– test  m aterial  – i ncl udes  m aterial  that  i s  consum ed  during  the  executi on  of  a  test;  

– test  equ ipm ent  – i ncludes  equ ipm ent  used  for on- l i ne,  off- l i ne  and  at- l i ne  test i ng ;  

– personnel  – i ncludes  m anagem ent  of  such  attribu tes  as  ski l l  sets ,  cert i f icati ons,  
au thori zati ons  and  securi ty c l earances;  

b)  provid ing  i n form ation  on  resource  capabi l i ty (comm itted,  avai lable,  or  u nattai nable) .  The  
i n form ation  i s  based  on  the  curren t  s tatuses,  fu tu re  reservati ons  and  fu ture  needs  and  i s  
speci f i c  for resources  and  for defi ned  t im e  spans.  I t  m ay be  provided  on  dem and  or  on  a 
def ined  schedu le  and  m ay be  provided  to  people ,  to  appl icati ons,  or  to  other acti vi t ies ;  

EXAMPLE  1  A  qual i f i ed  scann ing  e l ectron  m icroscope  can  be  unattai nable  for th i rd  sh i ft  i n  J anuary due  to  
planned  m ain tenance  on  the  equ ipm ent.  

c)  ensuring  that  requests  for acqu is i t i on  of  resources  to  m eet  fu ture  test  capabi l i t i es  are  
i n i t iated ;   

d )  ensuri ng  that  equ ipm ent i s  avai lable  for  the  ass igned  tasks  and  that  j ob  t i t l es  are  correct  
and  train i ng  i s  current  for  personnel  ass igned  to  tasks;  

e)  provid i ng  in form ation  on  the  locati on  of  resources  and  ass i gnm ent  of  resources  to  areas;  

EXAMPLE  2  Provid i ng  a  l ocat i on  for a  m obi l e  test  m ach ine  that  can  be  used  i n  m u l t i pl e  l ocati ons .  

f)  co l l ecti ng  i n form ation  on  the  current  s tate  of  personnel ,  equ ipm ent  and  m aterial  resources  
and  on  the  capaci ty and  capabi l i ty of  the  resources.  I n form ation  m ay be  col lected  based  
on  even ts,  on  dem and  and/or  on  a defi ned  schedu le  and  m ay be  co l l ected  from  equ ipm ent,  
people  and/or  appl icati ons;   

g )  co l l ecti ng  fu ture  needs  such  as  the  production  p lan ,  cu rren t  production ,  m ain tenance  
schedu les,  work calendars  or  vacation  schedu les;   

h )  m ain tai n ing  test  personnel  qual i f i cati on  test  i n form ation ;  

i )  m ain tai n ing  test  equ ipm ent  capabi l i ty test  i n form ation ;   

j )  m anag ing  reservations  for fu tu re  use  of  qual i ty test  resources.  

8.6  Detai l ed  qual i ty test  schedu l ing  

Detai l ed  qual i ty test  schedu l ing  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  act i vi t i es  that  p lan  and  
schedu le  resources  for  qual i ty tasks.  Detai l ed  qual i ty test  schedu l i ng  takes  in to  accoun t  local  
s i tuati ons  and  resource  avai labi l i ty as  wel l  as  poss ible  preparations  needed  for the  tests .  

Detai l ed  qual i ty test  schedu l i ng  tasks  i ncl ude  

a)  creating  and  m ain tain ing  a  detai l ed  qual i ty test  schedu le.  

Tests  m ay be  regu larl y schedu led,  i n i t iated  by even ts  generated  by Level  1 -2  acti vi t i es,  
i n i t iated  by Level  3  acti vi t i es,  or  i n i ti ated  by Level  4  acti vi ti es .   

EXAMPLE  1  A  reg u larl y  schedu led  test  m ay be  a  raw m ateri al  test  run  every m on th .  

EXAMPLE  2  An  even t- i n i t i ated  test  m ay occur when  a  m aterial  arri ves  and  a  sam ple  i s  pu l l ed  and  sen t  to  the  l ab.  

EXAMPLE  3  A Level  4  act i vi ty- i n i t i ated  test  m ay occur when  there  i s  a  new de l i very from  a non -certi f i ed  su ppl i er  
and  sam ples  need  to  be  tested .  

A qual i ty test  request  m ay resu l t  i n  a  new test  request  to  be  conducted  by another 
l aboratory departm ent i ns i de  or external  to  a  p lan t;  for  exam ple,  testi ng  a  raw m aterial  
m ay requ i re  resu l ts  from  several  l aboratori es.   

The  pri ori t i es  g i ven  to  the  qual i ty test  requests  are  often  g i ven  in  term s  of  a  category 
(such  as  h igh ,  m ed ium  and  low)  or  t im e  (such  as  a due  date) .   

NOTE  Unl im i ted  qual i ty  test  capaci ty  i s  o ften  assum ed  i n  producti on  p lann ing ,  and  th i s  resu l ts  i n  qu al i ty  testi ng  
becom ing  a  product i on  constrai n t .  

b)  com paring  actual  test  execu tion  to  p lanned  test  execu tion ;   

c)  determ in ing  the  comm i tted  capaci ty of  each  resource  for use  by the  qual i ty test  
m anagem ent functi on .  
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8.7  Qual i ty test  d ispatch ing  

Qual i ty test  d ispatch ing  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  act i vi ti es  that  ass i gn  and  send  
qual i ty test  j ob  orders  to  the  appropriate  resources  as  i den ti f i ed  by the  schedu l e  and  test  
def in i t ion .  D ispatch ing  comm un icates  the  test  to  be  run  and  the  resources  to  be  used  and  m ay 
i ncl ude  send ing  m aterial  to  the  testing  resource  for testi ng .   

Resources  not  ass igned  as  part  of  the  detai led  qual i ty test  schedu le  m ay be  assi gned  by the  
qual i ty test  d ispatch ing  acti vi ty.   

Qual i ty test  j ob  orders  def ine  the  speci f i c  j ob  order  elem ents  to  be  perform ed  by qual i ty 
operati ons.   

8.8  Qual i ty test  execution  management  

8.8. 1  General  

Qual i ty test  executi on  m anagem ent  shal l  be  defi ned  as  the  col l ecti on  of  act i vi t i es  that  d i rect  
the  perform ance  of  testi ng .  Qual i ty test  execu ti on  m anagem ent  ensures  that  the  correct  
resources  (equ ipm ent,  m aterials  and  personnel )  are  used.  I t  also  i ncludes  the  confi rm ation  
that  the  qual i ty test  i s  perform ed  accord ing  to  the  accepted  qual i ty standards  and  that  the  
product  can  be  re leased  (wi th in  speci f i ed  cond i t i ons) .   

8.8.2  Testing  

8.8.2.1  In -l ine testing  

I n - l i ne  tests  are  i nspecti ons  that  consti tu te  an  i n tegral  part  of  production .  I n - l i ne  tests  are  
often  perform ed  by a  m ach ine  or  device  i n tegrated  i n  the  producti on  equ ipm ent.  The  resu l ts  
from  in - l i ne  tests  m ay be  avai lable  im m ediatel y.   

Many i n - l i ne  anal ysers  are  considered  part  of  process  con tro l ,  bu t  som e m ay be  under  the  
respons ibi l i ty of  qual i ty test  operati ons  i f  they are  des ignated  as  "qual i ty cri t ical  i ns trum ents. "  
These  are  i nstrum en ts  u sed  to  test  product  for  release  qual i ty and  are  also  aud i ted  off - l i ne  by 
the  qual i ty l aboratori es.   

8.8.2.2  At-l ine  testing  

At- l i ne  tests  are  tests  i n  wh ich  the  i tem  to  be  tested  i s  taken  ou t  of  the  production  s tream  and  
where  the  production  operator  at  the  producti on  l i ne  perform s  the  i nspecti on .  At- l i ne  tests  m ay 
take  a  l im i ted  am oun t  of  t im e  (such  as  seconds  or  m inu tes) ,  al lowing  the  process  to  con tinue  
qu ickl y.  

8.8.2.3  Off-l i ne  test ing  

Off- l i ne  tests  are  tests  where  the  i tem  to  be  tested  i s  taken  ou t  of  the  production  execu ti on  
and  where  the  i nspection  i s  perform ed  i n  the  laboratory by a  l aboratory anal yst.  The  resu l ts  of  
an  off- l i ne  test  m igh t  take  l onger  to  generate  (m inu tes ,  hours ,  days)  than  at- l ine  tests .  

Off- l i ne  tests  are  typical l y under  the  d i rection  of  qual i ty test  operati ons.  

NOTE  Because  of  i n i t i at i ves  such  as  “f i rst  t im e  ri gh t”  and  the  U . S.  FDA’s  process  analyt i cal  technology (PAT)  
i n i t i at i ve,  there  i s  an  i n dustry  sh i ft  from  off- l i ne  i nspecti ons  on  f i n i shed  products  to  i n - l i ne  o r  at - l i ne  tests  on  
i n term edi ate  products .  

8.8.2.4  Pass/fai l  testing  

A pass/fai l  test  on l y tel l s  i f  the  resu l t  of  the  test  i s  acceptable  (pass)  or  not  acceptable  ( fai l ) .   

EXAMPLE  Pass/fai l  tests  of  m i crobio log i cal  con tam inati on  as  i n  present  o r absent  o r  as  i n  packag i ng  wi th  OK or  
not  OK.  
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8.8.2.5  Measurement  testing  

A m easurem ent  test  determ ines  a  m easured  value  for  one  or m ore  properti es.   

8.8.2.6  Retesting  

There  are  often  procedures  i n  p lace  for  fai led  tests.  Depending  on  the  tests  i nvolved ,  there  
m ay be  procedures  that  d ictate  whether  or  not  there  m ust  be  a  re- test,  a  re-sam ple,  or  som e 
other veri f i cation  that  the  test  was  perform ed  correctl y and  on  the  ri gh t  sam ple.  When  re- tests  
are  perform ed,  there  i s  typical l y the  requ i rem en t  to  docum ent  al l  tests,  the  reason  for the  
retest  and  the  f i nal  resu l ts.   

8.8.2.7  Bl ind  sample testing  

Qual i ty requests  are  often  perform ed  on  known  reference  sam ples  or on  “b l i nd  sam ples, ”  
wh ich  are  m aterials  wi th  known  characteris tics.  B l i nd  sam ples  are  typi cal l y anal ysed  wi thou t  
knowledge  that  the  sam ples  are  tests  i n  order  to  val i date  test  i nstrum ents  and  test  procedures  
and  as  a  test  of  test-personnel  perform ance  and  consis tency.  Tests  on  reference  sam ples  and  
bl i nd  sam ples  are  a com m on  m ethod  for  test i ng  the  qual i ty of  qual i ty assu rance  operations .  

8.9  Qual i ty test  data  col lection  

Qual i ty test  data co l lect ion  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  acti vi t ies  that  co l l ect  test  
resu l ts  and  m aking  these  resu l ts  avai lable  for other use.  The  test  data m ay i nclude  m anual l y 
en tered  data or  data com ing  d i rect  from  equ ipm en t.   

Qual i ty test  data  co l l ecti on  incl udes  provid i ng  standard ized  or on -dem and  reports  for 
m anufacturing  personnel .  I n  these  reports ,  the  status  of  the  data shal l  be  i nd icated  c learl y.  
The  status  of  the  data can  be  f i nal  or  i n term ed iate.  Fi nal  data i s  approved  and  ready for 
d istribu tion ,  i n term ed iate  data i s  non-approved.  I n term ed iate  data  m ay be  for  i n ternal  
d istri bu tion  or  m ay st i l l  requ i re  add i t ional  tests.  

8.1 0  Qual i ty test  tracking  

Qual i ty test  tracking  shal l  be  defi ned  as  the  co l lecti on  of  act i vi t i es  that  assem ble  test  resu l ts  
i n to  test  responses,  send  the  responses  and  m anage  the  i n form ation  abou t  the  u t i l i zati on  of  
resources  requ i red  to  perform  tests .  

Qual i ty test  tracking  provides  feedback about  qual i ty to  Level  3  and  Level  4  system s.  Such  
i n form ation  m ay be  provided  on  a schedu led  bas is ,  i t  m ay be  provided  at  the  end  of  
producti on  runs  or batches  or i t  m ay be  provided  on  dem and.  

Qual i ty test  tracking  i ncl udes  the  acti vi t ies  of  tracking  of  tests  that  m ay be  carried  ou t  at  
d i fferent  t im es  and  at  d i fferen t  parts  of  the  p lan t.   

Qual i ty test  tracking  i ncludes  the  acti vi ty of  generati ng  or  updati ng  work records  re lated  to  the  
execu ted  test.  Th is  m ay i ncl ude  records  requ i red  for  regu latory or  qual i ty m anagem ent  
purposes.  

8. 1 1  Qual i ty test  performance analysis  

8. 1 1 . 1  General  

Qual i ty perform ance  anal ysis  shal l  be  defi ned  as  the  co l lection  of  act i vi t i es  that  anal yse  
qual i ty test  resu l ts  and  testing  perform ance  i n  order to  determ ine  how to  im prove  product  
qual i ty.  Qual i ty performance  anal ys is  i ncludes  the  anal ys is  of  qual i ty  variabi l i ty,  qual i ty 
departm ent  cycle  t im es,  resource  u t i l i zation ,  equ ipm ent  u t i l i zati on  and  procedure  eff ic i encies.  
Qual i ty perform ance  analys is  i s  often  a  conti nuous  bus iness  process.   
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EXAMPLE  1  Qu al i ty  vari abi l i ty  can  be  reported  on  non -com pl i ance  reports ,  KPI  reports  and  qu al i ty  i n d i cator 
reports .  

Qual i ty perform ance  analys i s  acti vi t ies  m ay i nclude  

a)  anal ys ing  production  data for  trends  of  cri t i cal  qual i ty i nd icators ;  

EXAMPLE  2  Cri t i cal  qu al i ty  i n d i cators  can  be  SPC and  SQC anal ys i s  over t im e  or  across  l ots .  

b)  determ in ing  the  accuracy of  the  qual i ty tests  executi on .  Th is  i ncl udes  evaluation  of  
repeatabi l i ty,  su i tabi l i ty and  effi ci ency of  test  m ethods;  

c)  determ in ing  the  cause  of  qual i ty anal ys is  problem s;  

d )  recom m end ing  acti ons  to  correct  i den ti f i ed  problem s,  i nclud ing  correlat i ng  the  sym ptom s,  
acti ons  and  resu l ts ;  

e)  provid i ng  in form ation  for  use  i n  suppl ier  evaluations.   

8.1 1 .2  Qual i ty resource traceabi l i ty analysis  

Qual i ty perform ance  anal ys is  also  i ncl udes  resource  traceabi l i ty anal ys i s,  wh ich  traces  the  
h istory of  al l  resources  i n  term s  of  the  qual i ty acti ons  and  even ts  that  deal t  wi th  the  resou rces.  
Th is  i ncludes  

a)  wh ich  m aterials  were  used  i n  qual i ty acti vi t i es ;  

b)  wh ich  equ ipm ent  was  used  i n  qual i ty acti vi t ies ;  

c)  wh ich  personnel  were  i nvolved  i n  qual i ty act i vi t i es .   

8.1 1 .3  Qual i ty ind icators  

One of  the  acti vi t ies  wi th in  qual i ty perform ance  anal ysis  i s  the  generation  of  qual i ty i nd icators.  
Th is  i n form ation  m ay be  used  i n ternal l y wi th in  m anu factu ri ng  operati on s  for im provem ents  
and  optim izati on ,  or  i f  there  i s  a  receivi ng  business  process  that  requ i res  the  i n form ation ,  i t  
m ay be  sent  to  h igher- level  bus iness  processes  for  fu rther  anal ys is  and  decis i ons .  Wi th i n  
Level  4  qual i ty i nd icators  are  often  com bined  wi th  f i nancial  i n form ation .  Cost-based  qual i ty 
i nd icators  can  also  be  provided  wi th i n  Level  3  us i ng  Level  4  f i nancial  i n form ation .   

EXAMPLE  Exam ples  of  qu al i ty  i nd i cators  are  defi ned  i n  I SO 22400-2.  

8. 1 2  Supported  activi t ies  

Other qual i ty operati ons  acti vi t ies  d i rectl y support  the  fo l l owing  production  operations  
m anagem en t act i vi ti es  defi ned  i n  C lause  6 .  

a)  Producti on  resource  managem ent  – Th is  i s  a  source  of  qual i ty status/attri bu tes  
i n form ation  of  process  segm ents  and  resources  (such  as  c lean ing  status,  equ ipm ent  
avai labi l i ty,  qual i f ied  persons) .  

b)  Product  defi n i t i on  m anagem ent  – Qual i ty assurance  of  m aster data i ncl ud ing  i tem s  u ti l i zed  
i n  producti on  operati ons ,  i ncl ud ing  the  BOM.  Managem ent of  qual i ty attri bu tes  for m aster 
data i nclud ing  approval ,  m odi fi cati on  and  substi tu ti on  of  appropriate  m aterials .  Approval  
and  m od i f ication  of  work i nstructi ons  and  m aster  recipes.  

c)  Production  execu tion  m anagem ent  – Th is  i s  a  destination  of  i n form ation  about  qual i ty 
approval  and  s i gn -off  for  cri t ical  qual i ty checkpoin ts .  Qual i ty act ions  for ou t-of-spec 
cond i t i ons  and  re-work.  I n - l i ne  testi ng .  

d )  Producti on  data  co l l ecti on  – Statis ti cal  qual i ty contro l  ( i . e . ,  process  anal ysis  technolog y) .  
Data anal ys is  for  qual i ty i nvestigati ons  ( i . e . ,  system  of  record) .  

e)  Producti on  perform ance  anal ys is  – Qual i ty anal ys is  of  production  data for  trends  of  cri t i cal  
qual i ty i nd icators  (across  batches  versus  for  each  batch) .  

The  fo l l owing  producti on  operati ons  acti vi t i es  d i rectl y benefi t  from  qual i ty operati ons:  

– producti on  tracking  – tracking  WIP  and  associated  qual i ty status ;  
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– producti on  d ispatch ing  – qual i ty attr i bu tes  and  status;  

– production  detai led  schedu l i ng  – i n form ation  provided  by production  resource  
m anagem ent provides  i npu t  i n to  avai lable  resources  based  on  qual i ty status ;  

– producti on  execu tion  managem ent  – imm ed iate  feedback of  qual i ty status  towards  
producti on  can  s teer  correcti ve  act ions  duri ng  producti on ,  reducing  drastical l y the  total  
am oun t  of  scrap/rework.  

EXAMPLE  1  LI FO ( l ast  i n ,  f i rs t  ou t)  checking  at  a  pack-ou t  operati on .  

EXAMPLE  2  pH  check at  batch  reactor.  

9 Inventory operations management  

9. 1  General  activi t i es  in  i nventory operations management  

The  general  acti vi t i es  i n  i nven tory operati ons  m anagem ent  i nclude  

a)  m anag ing  and  tracking  the  i nven tory of  product  and/or m aterial ;  

NOTE  1  Material  m ay be  producti on  m aterial s ,  m ain tenance  m aterial s ,  qual i ty  m ateri al s ,  or  any other m ateri al  that  
needs  to  be  tracked  and  m anaged .   

b)  perform ing  period ic  and/or on -dem and  i nven tory cycle  coun ts;  

c)  m anag ing  the  transfer  of  m aterial  between  work cen ters;  

d )  m easuring  and  reporting  on  i nventory and  m aterial  transfer capabi l i t ies ;  

e)  coord inating  and  con tro l l i ng  the  personnel  and  equ ipm en t used  in  m aterial  transfer;  

f )  d i recting  and  m on i tori ng  the  transfer of  m aterial  to  and  from  producti on ,  qual i ty,  or  
m ain tenance;  

g )  reporting  on  i nven tory to  production ,  qual i ty,  m ain tenance  operati ons  m anagem ent  and/or 
Level  4  act i vi t ies ;  

h )  rou ting  raw m aterial  to  and  from  storage;  

i )  i denti fying  pack-ou t  schedu les;  

j )  s tag ing  and  m on i tori ng  the  m ovem en t of  m aterial  i n  s torage.  

There  are  o ther  aspects  of  i nventory operations  m anagem ent not  defi ned  i n  th is  s tandard ,  
such  as  coord inati on  wi th  suppl iers  and  d is tribu tors  and  negotiation  of  rates.  The  m odel  
presum es  these  are  Level  4  functions .   

I nventory transfer  act i vi t i es  m ay be  under the  contro l  of  m anufacturing  operati ons,  i f  these  
acti vi t i es  m eet  the  cri teria defi ned  i n  5 . 2 . 2  of  I EC  62264-1 :201 3.   

I n  som e i ndustries  and  operations,  i nven tory transfer  acti vi t ies  m ay be  hand led  as  part  of  
other  m anufacturing  operations  acti vi t ies  (see  C lauses  6,  7  and  8) .  I n  the  o ther  cases,  they 
are  hand led  as  separate  i nventory transfer  acti vi t i es.   

Functi ons  that  affect  m aterial  can  be  g rouped  i n to  s ix  functional  categories :  receipt  of  m aterial ,  
storage  of  m aterial ,  m ovem ent  of  m aterial ,  processing  or  convers ion  of  m aterial ,  test ing  of  
m aterial  and  sh ipm ent of  m aterial .  Processing  and  testi ng  of  m aterial  are  d iscussed  in  
previous  clauses.   

NOTE  2  Movem ent  and  s torage  of  m aterial s  use  phys i cal  equ i pm ent  and  m anual  o r au tom ated  con trol  that  i s  
l i ke l y  to  be  s im i l ar to  the  equ ipm ent  and  control  requ i red  for process ing  of  m aterial  wi th i n  producti on  un i ts ,  
product i on  l i nes  and  process  cel l s .  

9.2  Inventory operations management  activi ty model  

The  inventory operati ons  m anagem ent  m odel  def i ned  i n  I EC 62264-1  i s  expanded  to  a  m ore  
detai led  act i vi ty m odel  of  i nven tory operati ons  as  shown  i n  F i gure  23 .  The  m odel  def ines  the  
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acti vi t i es  of  i nven tory operati ons  m anagem ent as  they re late  to  the  transfer of  m aterials  
between  and  wi th in  work cen ters.  The  m odel  defi nes  what  transfer  acti vi t i es  m ay be  done  and  
the  re lat i ve  sequencing  of  the  act i vi t i es,  bu t  not  how they shou ld  be  perform ed  i n  a  speci f ic  
organ i zational  s tructure.  D i fferen t  com pan ies  m ay have  d i fferen t  organ i zati on  of  ro les  and  
ass ignm en ts  of  ro les  to  personnel  or  system s.   

  

Figure 23  – Activi ty model  of  inventory operations  management  

The ovals  i n  the  i nven tory operati ons  m anagem ent  m odel  i nd icate  co l l ecti ons  of  act i vi t i es,  
i denti f ied  as  the  m ain  functi ons .  Li nes  wi th  arrowheads  ind icate  an  im portan t  i n form ation  f l ow 
between  the  acti vi t i es.  Not  al l  i n form ation  f l ows  are  depicted  i n  the  i nven tory operations  
d iagram .  I n  an y speci f i c  im plem en tation ,  i n form ation  from  any act i vi ty m ay be  needed  by an y 
other acti vi ty.  F igure  23  on l y i l l ustrates  som e m ajor i n form ation  f l ows  between  acti vi t ies .   

9.3  Information  exchanged  in  inventory operations  management  

9.3. 1  Inventory defin i tions  

I nventory def in i t ions  shal l  be  defi ned  as  the  ru les  and  i n form ation  associated  wi th  m ovem ent  
and  s torage  of  m aterials .  The  ru les  m ay be  l ocati on  speci f ic,  equ ipm ent  speci f i c,  or  m aterial  
speci f i c.   

EXAMPLE  I nventory m ovem ent  defi n i t i ons  m ay i ncl ude  envi ronm ental  requ i rem ents  for  speci f i c  m aterial  types,  
ru l es  for  l ocat i ons  of  s torage,  ru l es  for con tai ners -m aterial  se lecti on ,  cri teri a  for  necessary  m aterial  envi ronm ental  
param eters  and  shel f - l i fe  constrai n ts  for  m ateri al s .   

I nventory def in i ti ons  i n form ation  m ay cross  the  boundary between  Level  3  and  Level  4  
system s.  Al ternatel y,  i nven tory def in i t ion  i n form ation  m ay be  enti re l y con tained  wi th i n  Level  3  
system s.   
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9.3.2  Inventory capabi l i ty 

I nventory capabi l i ty shal l  be  def ined  as  a  capabi l i ty m easure  of  the  abi l i ty to  hand le  m aterials,  
typical l y for speci f ic  t im e  hori zons.  I nven tory capabi l i ty m ay be  characteri zed  by the  type  of  
m aterial ,  s torage  space  (or vo lum e)  avai lable  and  type  of  s torage.  

EXAMPLE  Type  of  s torag e  m ay i ncl ude  tem peratu re,  hazard  class i f i cati on ,  chem ical  c l ass i f i cati on ,  c l ean  room  
requ i rem ents,  or  hum id i ty  con tro l l ed .   

I nventory capabi l i ty i n form ation  m ay cross  the  boundary between  Level  3  and  Level  4  system s.  
Al ternatel y,  i nventory capabi l i ty i n form ation  m ay be  ent i re l y con tained  wi th in  Level  3  system s.  
The  i nventory capabi l i ty i ncl udes  the  capaci ty of  the  resources.  I nven tory capabi l i ty i s  based  
on  the  capabi l i ty i n  

– personnel  – typical l y based  on  qual i f icati on ,  trai n i ng ,  experience  and  d iscipl i ne.  May also  
be  based  on  device  or  equ ipm ent-speci fi c  prof ic iencies ;  

– equ ipm ent  – such  as  m ovem ent  equ ipm ent,  trucks  and  carts ;  

– m aterial  – such  as  packing  m aterials  consum ed  i n  m aterial  m ovem ent  or  s torage .  

9.3.3  Inventory requests  

An  inventory request  shal l  be  defi ned  as  a  request  to  transfer m aterials  between  work cen ters.  

I nventory requests  m ay be  generated  from  Level  3  or  Level  4  act i vi ti es,  based  on  the  
bus iness  and  operations  processes  i n  p lace.   

EXAMPLE  I nventory requests  m ay be  g enerated  i n ternal l y  wi th i n  m anufactu ri ng  operat i ons  to  m ove  m ateri al  
between  work cen ters.   

I nventory requests  m ay be  exchanged  i nd i vidual l y or  as  sets .  An  organ i zed  set  of  i nven tory 
requests  can  be  cons idered  an  i nventory schedu le .   

9.3.4  Inventory response  

An  i nven tory response  shal l  be  defi ned  as  the  response  to  an  i nven tory request,  i nd icati ng  the  
com pletion  status  (successfu l  or  unsuccessfu l )  of  the  request.   

I nventory responses  m ay,  bu t  do  not  always,  cross  the  boundary between  Level  3  and  Level  4  
system s.   

I nventory responses  m ay be  exchanged  i nd ividual l y or  as  sets.  An  organ i zed  set  of  responses  
can  be  cons idered  an  i nven tory perform ance.   

9.3.5  Inventory storage defin i tions  

I nventory storage  def in i ti ons  shal l  be  defi ned  as  s torage  defi n i t ion  i n form ation  sen t  to  Level  2  
associated  wi th  m ovem ent  and  contro l .   

EXAMPLE  Th i s  m ay be  rou t i ng  ru l es  im plem ented  by au tom ated  sort i ng  equ ipm ent  o r  the  h um an  operators  o f  
forkl i ft  t rucks;  or l oad  patterns  for au tom ated  truck l oad i ng  equ ipm ent.   

9.3.6  Inventory commands 

I nventory comm ands  shal l  be  defi ned  as  request  i n form ation  sent  to  Level  2 ,  typi cal l y 
comm ands  to  m ove  or  transfer m aterial s.   

9.3.7  Inventory repl i es  

I nventory repl i es  shal l  be  def ined  as  i n form ation  received  from  Level  2  as  a response  to  an  
i nventory com m and.  
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9.3.8  Inventory-speci fic  data  

I nventory-speci fi c  data shal l  be  defi ned  as  i n form ation  received  from  Level  2  i nven tory 
equ ipm ent  abou t  the  equ ipm ent perform ing  the  i nventory functions ,  i n form ation  abou t  the  
envi ronm ent  of  the  m aterial  and/or  abou t  the  m aterial  (such  as  quanti ty and  l ocati on) .   

9.4  Inventory defin i tion  management  

I nventory defi n i t i on  m anagem en t tasks  shal l  i ncl ude   

a)  m anag ing  i n form ation  abou t  transfer cri teria  for  m aterials ;  

EXAMPLE  1  Th i s  cou ld  be  hand l i ng  i nstructi ons  and  warehouse  s torag e  restri ct i ons.  For exam ple,  there  m ay be  
speci f i c  hand l i ng  i nstructi ons  on  how to  hand l e  speci f i c  toxi c  m aterial s  du ri ng  m aterial  t ransfers,  how to  hand le  
traceabi l i ty,  or  speci f i c  hand l i ng  restri ct i ons  for  con tro l l ed  or regu l ated  su bstances.  

b)  m anag ing  new i nven tory def in i t ions  and  work m asters ;  

c)  m anag ing  changes  to  i nven tory def in i ti ons.  Th is  m ay incl ude  the  requ i rem ent  to  rou te  
changes  through  an  appropriate  approval  process,  m anagem ent  of  defin i t i on  vers ions ,  
tracking  of  m od i f ications  and  securi ty con tro l  of  the  defi n i t ions ;  

d )  provid i ng  inventory defi n i ti ons  to  other  appl ications,  personnel ,  or  act i vi ti es ;   

EXAMPLE  2  Manag ing  i n form ati on  abou t  l ocat i ons  where  m aterial s  m ay be  s tored ,  appropri ate  rang e  of  vol um e  of  
the  s torage  m ateri al  and  other m aterial  i n ven tory operati ons  constrai n ts  that  are  sen t  to  d i spatch i ng  or  detai l ed  
schedu l i ng  acti vi t i es .  

e)  m anag ing  the  exchange  of  i nventory defi n i t i on  i n form ation  wi th  Level  4  functions,  at  the  
l eve l  of  detai l  requ i red  by the  bus iness  operati ons ;  

f)  opt im izi ng  i nventory defi n i t i ons  based  on  qual i ty test  anal ysis ;  

g )  m anag ing  the  defi n i t i ons  of  KPIs  associated  wi th  i nven tory tests .   

9.5  Inventory resource  management  

I nventory resource  m anagem ent shal l  be  defi ned  as  the  co l lect ion  of  act i vi t i es  that  m anage  
resources  and  re lat i onsh ips  between  resources  used  i n  m aterial  s torage  and  m ovem ent.  
I nventory resource  m anagem ent  tasks  m ay i ncl ude:  

a)  provid ing  personnel ,  m aterial  and  equ ipm en t  resource  defi n i t ions .  The  i n form ation  m ay be  
provided  on  dem and  or  on  a  def i ned  schedu le  and  m ay be  provided  to  people,  to  
appl ications,  or  to  other acti vi t i es.  These  resources  i nclude   

– transfer  equ ipm ent  – th i s  i ncludes  equ ipm ent  such  as  conveyors,  fork l i fts ,  trucks,  
rai l cars ,  valve  arrays,  p ipes,  au tom ated  s torage  and  retri eval  system s  (ASRS) ,  
con tainers  and  au tom ated  gu ided  veh icles  (AGV) .  Transfer equ ipm en t also  i ncludes  
storage  locati on  contro l  equ ipm ent,  such  as  heati ng  or  cool i ng  contro l ,  pos i t i ve  or  
negati ve  pressure  con tro l ,  ven ti lati on  ( f l ow rate,  hum id i ty  and  part icu late  l eve l )  con tro l  
and  e lectrostatic  g rounding ;  

– storage  equ ipm ent  – th is  i ncl udes  tanks,  s i los ,  containers,  pal lets,  s tock area of  
s tocker m ach ines,  shelves  and  so  forth .  Som e equ ipm ent has  speci f i c  ranges  of  
capaci ty i n  term s  of  phys i cal  constrain t  and /or  operational  eff i c iency;  

– personnel  – th is  i ncludes  m anagem ent  of  such  attribu tes  as  ski l l  sets,  certi f i cati ons,  
au thori zati ons  and  securi ty c l earances;   

– m aterial  and  energ y used  i n  the  m ovem ent,  such  as  d isposable  consum ables  l ike  
g loves,  gowns,  m asks  and  i nk;  

b)  provid i ng  i n form ation  on  resource  capabi l i ty (comm i tted,  avai lable,  or  unattai nable) .  The  
i n form ation  i s  based  on  the  curren t  s tatuses,  fu tu re  reservations  and  fu ture  needs  and  i s  
speci f ic  for  resou rces  and  for defi ned  t im e  spans.  I t  m ay be  provided  on  dem and  or  on  a 
def ined  schedu le  and  m ay be  provided  to  people ,  to  appl icati ons ,  or  to  other act i vi t ies ;  

c)  m anag ing  s tock s i zes  and  us ing  other m eans  to  con trol  the  am oun t  of  i nven tory requ i red  
to  m eet  bus iness  requ i rem ents  and  production  requ i rem en ts;  
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d )  ensuri ng  that  requests  for acqu is i t ion  of  resources  to  m eet  fu ture  capabi l i t i es  are  i n i t i ated;   

e)  ensuri ng  that  equ ipm ent  i s  avai lable  for the  ass i gned  tasks  and  that  j ob  t i t l es  are  correct  
and  train ing  i s  current  for  personnel  ass igned  to  tasks;  

f)  provid i ng  in form ation  on  the  locati on  of  resources  and  ass i gnm ent  of  resources  to  areas ;  

EXAMPLE  Provid i ng  a  l ocat i on  for a  fork l i ft  t ruck and  i ts  ass i gnm ent  to  a  m ovem ent  j ob  order.  

g)  co l l ecti ng  i n form ation  on  the  current  s tate  of  personnel ,  equ i pm ent  and  m aterial  resources  
and  on  the  capaci ty and  capabi l i ty of  the  resources.  I n form ation  m ay be  co l l ected  on  the 
bas is  of  even ts,  on  dem and  and/or  on  a defi ned  schedu le  and  m ay be  co l l ected  from  
equ ipm ent,  people  and/or appl icati ons;   

h )  co l l ecti ng  fu ture  needs  such  as  the  producti on  plan ,  current  production ,  m ain tenance  
schedu les ,  work calendars  or  vacati on  schedu les;   

i )  m ain tai n ing  personnel  qual i f i cation  test  i n form ation ;  

j )  m ain tai n ing  equ ipm ent  capabi l i ty test  i n form ation ;   

k)  m anag ing  reservations  for fu tu re  use  of  resources;  

l )  i nventory resource  m anagem ent  i ncludes  m anagem ent  of  the  d istri bu t ion  of  i nven tory 
def in i t ions.  Som e of  the  i nven tory defi n i t i ons  m ay exist  i n  Level  2  and  Level  1  equ ipm ent.  
When  that  i s  the  case,  down loads  of  th is  i n form ation  shal l  be  coord inated  wi th  other 
m anufacturi ng  operati ons  m anagem en t functions,  so  as  to  avo id  affecti ng  producti on .  Th is  
i n form ation  m ay be  i ncl uded  as  part  of  i nven tory comm ands  when  the  down load  i s  
perform ed  as  part  of  an  i nven tory executi on  m anagem en t acti vi ty.  

9.6  Detai l ed  inventory schedul ing  

Detai l ed  i nven tory schedu l i ng  shal l  be  defi ned  as  the  col lect ion  of  acti vi t ies  that  take  
i nventory requests  and  generate  work schedu les.  Detai l ed  i nven tory schedu l i ng  tasks  m ay 
i ncl ude  

a)  creating  and  m ain tain ing  a work schedu le.  

Th is  m ay i ncl ude  such  acti vi ti es  as  schedu l ing  and  optim ization  of  pal l et  l oad ing ,  
opt im izing  pick order from  a warehouse,  schedu l i ng  m aterial  m ovem ent  equ ipm ent  ( fork l i ft  
trucks) ,  or  determ in i ng  pum ping  and  valve  arrangem ents .   

Detai l ed  i nventory schedu l i ng  m ay defi ne  m ovem en t  schedu les  to  avoid  exceed ing  storage  
capaci ty and  to  avo id  exceed ing  envi ronm ental  capabi l i t i es  and  capaci t i es  of  s torage  
l ocations;   

b)  com paring  actual  m ovements  to  p lanned  m ovem ents ;   

c)  determ in ing  the  comm itted  capaci ty of  each  resource  for  use  by the  i nven tory resource  
m anagem ent  functi on .  Th is  i n form ation  m ay i ncl ude  location  of  em pty s torage,  t im e  and  
rou te  to  m ove  to  the  l ocati on ;  

d )  creating  i nventory j ob  orders  i n  accordance  wi th  i nven tory requests  from  Level  4  functi ons;  

e)  determ in ing  fu tu re  ass ignm ent  of  i nven tory j ob  orders  to  s torage  zones  and  s torage  un i ts .  
Th is  task m ay i ncl ude  a  decis ion  of  l ocation  of  material ;  

f)  determ in ing  s tart  t im e  and  com pletion  t im e  of  i nven tory j ob  orders  wi th  respect  to  fu tu re  
capaci ty of  s torage  resource,  fu tu re  avai labi l i ty o f  transfer  resources  and  fu ture  am oun t  of  
avai lable  i nven tory m aterial ;  

g )  determ in ing  l ot  s i ze  of  each  i nven tory transfer order by spl i tt ing  or  m erg ing  i nven tory 
transfer  requests  wi th  respect  to  constrain ts  of  the  transfer  resources.  Constrain ts  m ay 
i ncl ude  cost,  capaci ty and  due  t im e  of  the  correspond ing  inventory m ovement.  

9.7  Inventory d ispatch ing  

I nventory d ispatch ing  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  act i vi t i es  that  ass i gn  and  send  
i nventory j ob  orders  to  the  appropriate  i nven tory resources  as  i den ti f i ed  by the  i nventory 
schedu le  and  i nven tory defi n i t i ons .  
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EXAMPLE  Th i s  can  take  the  form  of  m ove  orders  to  fork l i f t  t ruck operators,  transfer  comm ands  to  tank farm  
system s,  pum ping  schedu les  to  p i pel i nes,  m ovem ent  comm ands  to  an  ASRS  system ,  or l ocati on  pi ck-u p  comm ands  
to  an  AGV.   

Resources  not  ass igned  as  part  of  the  work schedu le  m ay be  ass i gned  by the  i nventory 
d ispatch ing  act i vi ty.   

9.8  Inventory execution  management  

I nventory executi on  m anagem en t shal l  be  defi ned  as  the  co l lect ion  of  acti vi t ies  that  d i rects  
the  perform ance  of  work,  as  speci f i ed  by the  conten ts  of  the  i nven tory j ob  l i st  e l em en ts.   

I nventory execu tion  m anagem en t m ay i nclude  

a)  d i recting  the  perform ance  of  work,  i ncl ud ing  executi ng  the  j ob  order  and  i n i t i at i ng  Level  2  
acti vi t i es;  

NOTE  When  m aterial  m ovem ent  i s  perform ed  m anual l y,  i nven tory execu t i on  m anag em ent  act i vi t i es  i ncl u de  
d i splayi ng  speci f i c  work i nstructi ons  to  i nven tory personnel .   

b)  ensuri ng  that  the  correct  resou rces  (equ ipm ent,  m aterial  and  personnel )  are  used  i n  
i nventory operations ;  

c)  ensuring  that  j ob  order  procedures  and  regu lati ons  are  fo l l owed  during  the  transfer 
operations;  

d )  docum enting  the  status  and  resu l ts  of  the  work perform ed;  

e)  i n form ing  transfer d ispatch ing  and/or  detai led  transfer schedu l i ng  when  unan tic ipated  
even ts  resu l t  i n  the  inabi l i ty to  m eet  the  work requ i rem ents ;   

f)  conf i rm ing  that  the  work was  accom pl ished  accord ing  to  the  accepted  qual i ty standards ;   

g )  veri fying  that  equ ipm ent  and  personnel  cert i f ications  are  val i d  for the  ass i gned  tasks ;  

h )  veri fying  the  actual  vo lum e or quanti ty of  part icu lar i tem s  of  i nventory m aterials ,  by m eans  
of  special  equ ipm ent  or  m anual  operati ons .  Th is  task m ay be  perform ed  on  dem and  or on  
a defi ned  schedu le  provided  by accoun ting  acti vi t i es  as  wel l  as  the  detai l ed  i nven tory 
schedu l i ng .   

9.9  Inventory data  col lection  

I nventory data co l lection  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  acti vi t i es  that  gather and  report  
data on  i nventory operati ons  and  m aterials  m an ipu lated .   

Fi gu re  24  i l l ustrates  som e of  the  i n terfaces  to  i nventory data co l l ecti on .  

I nventory data co l lection  m ay i nclude  m ain tain ing  i n form ation  for  product  tracking  such  as  
tracking  storage  used ,  storage  cond i t i ons,  equ ipmen t used  i n  s torage  and  operators  i nvolved  
i n  s torage  and  transfer.   

I nventory data co l l ecti on  i ncl udes  m ain tain i ng  i n form ation  for  qual i ty tracking  such  as  sam ples  
or reference  m aterials  produced .  

I nventory data  co l l ecti on  also  i ncludes  m ain tain i ng  in form ation  for m ain tenance  tracking  such  
as  spare  parts  consum ed.  

Th is  i n form ation  m ay be  requ i red  for regu latory con trol  and  m ay have  to  be  i n tegrated  wi th  
production  data.   

EXAMPLE  Exam ples  of  co l l ecti on  i n form ati on  fo l l ow:  

– S i l o  or  tank i n ven tory and  m ovem ent  data co l l ecti on .  

– Lot  and  sub- l ot  l ocat i on  and  am oun t  data col l ect i on .  

– Materi al  balances  and  reconci l ed  data.  
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– Locati on  of  WI P.  

– Records  of  pos i t i ve  pressure  i n  a  s torag e  bu i l d i ng .  
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Figure 24  – Inventory data  col l ection  act ivi ty model  

9. 1 0  Inventory tracking  

I nventory tracking  shal l  be  defi ned  as  the  co l lecti on  of  act i vi t i es  that  m anage  i n form ation  
about  i nven tory requests  and  report  on  i nven tory operati ons.  The  acti vi t i es  m ay i ncl ude  
reporting  on  re lati ve  transfer effi ciencies  and  u t i l i zation  of  the  resources  used  i n  i nventory.  
Th is  m ay i ncl ude  record ing  the  s tart  and  end  of  m ovem ents  and  co l l ecti ng  updates  to  l o t  and  
sub- lot  quanti t i es  and  l ocati ons  as  they occur.   

I nventory tracking  i ncludes  the  acti vi ty of  generati ng  or  updati ng  of  work records  re lated  to  the  
transfer of  m aterial  and  m anagem en t of  the  m aterial  s tored.  Th is  m ay i ncl ude  work records  
requ i red  for  regu latory or  qual i ty m anagem ent  pu rposes.  

I nventory tracking  provides  an  i nven tory response  to  Level  4  act i vi ti es  requesti ng  i nven tory 
i n form ation .  

I nventory tracking  i ncl udes  the  acti vi ty of  generati ng  i nventory responses.  The  i n form ation  
m ay be  provided  on  dem and  or  on  a  defi ned  schedu le  and  m ay be  provided  to  people,  to  
appl ications ,  or  to  other act i vi t i es.  

9.1 1  Inventory performance analysis  

I nventory perform ance  anal ys is  shal l  be  defi ned  as  the  co l l ecti on  of  act i vi t i es  that  anal yse  
i nventory effi ciencies  and  resource  usage  i n  order to  im prove  operations .  I nven tory anal ysis  
m ay provide  i n form ation  on  received  m aterial  qual i ty and  t im e  for use  i n  suppl ier evaluations ,  
m ay provide  in formation  on  waste  due  to  im proper  s torage,  or  m ay provide  i n form ation  on  
m ovem en t by l ocati on ,  equ ipm ent,  or  sh i ft .   
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EXAMPLE  1  Anal ys i s  can  be  used  to  detect  resou rce  bott l enecks,  such  as  the  num ber of  forkl i ft  trucks  or  pal l ets  
or  cou n ts  of  AGV delays  du e  to  ai s l e  con tent i on .   

I nventory anal ys is  also  i ncludes  resource  traceabi l i ty anal ysis ,  wh ich  traces  the  h istory of  al l  
resources  i n  term s  of  the  i nven tory actions  and  even ts  that  deal t  wi th  the  resources.  Th is  
i ncl udes  

– wh ich  m aterials  were  used  i n  i nven tory acti vi t i es;  

– wh ich  equ ipm ent  was  used  i n  i nventory acti vi t ies ;  

– wh ich  personnel  were  i nvo lved  i n  i nven tory act i vi t i es .  

There  i s  i n form ation  about  i nventory m ovem en t  and  contro l  that  provides  summ aries  of  past  
perform ance  and  i nd icat ions  of  fu tu re  perform ance  or  potential  fu tu re  problem s.  Col lect i vel y 
th is  i n form ation  i s  defi ned  as  " i nven tory i nd icators" .  One  of  the  acti vi t i es  wi th i n  i nven tory 
anal ys is  i s  the  generation  of  i nventory i nd icators.  Th is  i n form ation  m ay be  used  i n ternal l y 
wi th i n  m anufacturi ng  operati ons  for im provem ents  and  optim ization ,  or  i f  there  i s  a  receivi ng  
bus iness  process  that  requ i res  the  i n form ation ,  i t  m ay be  sen t  to  h i gher- l evel  bus iness  
processes  for fu rther anal ys is  and  decis i ons .  I nventory i nd icators  m ay be  com bined  at  Level  4  
wi th  f i nancial  i n form ation ,  or  at  Level  3  us ing  Level  4  f i nancial  i n form ation  to  provide  cost-
based  i nd icators.  

EXAMPLE  2  Exam ples  of  i n ventory i nd i cators  are  defi ned  i n  I SO 22400-2.  

1 0  Completeness,  compl iance and  conformance 

1 0. 1  Completeness  

The num ber  of  m odels  supported,  as  defi ned  i n  C lauses  5  th rough  9,  shal l  determ ine  the  
degree  of  com pleteness  of  a  speci fi cati on  or  appl i cati on .   

1 0.2  Compl iance  

An y assessm ent of  the  degree  of  com pl iance  o f  a  speci fi cati on  shal l  be  qual i f i ed  by the  
fo l l owing .  

a)  The  use  of  the  s tructu ri ng  m odels  of  C lause  5  and  the  term inolog y def ined  in  C lauses  5  
th rough  9 .  

b)  A s tatem ent  of  the  degree  to  wh ich  they then  conform  part ial l y or  to tal l y to  def in i t ions.  

I n  the  even t  of  partial  com pl iance,  areas  of  non -com pl iance  shal l  be  expl ic i t l y i denti f i ed .   

1 0.3  Conformance 

An y assessm ent  of  the  degree  of  conform ance  of  an  appl icati on  shal l  be  qual i f ied  by the  
docum entation  to  wh ich  the  m odels  conform .  

I n  the  even t  of  parti al  conform ance,  areas  of  nonconform ance  shal l  be  expl ici t l y i den ti f ied .  
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Annex A 
( in formative)  

 
Technical  and  responsibi l i ty boundaries  

A.1  General  

The  m odels  shown  i n  F igure  6,  F igure  21 ,  F i gu re  22  and  F igure  23  defi ne  a l arge  col l ect i on  of  
act i vi t i es,  on l y som e of  wh ich  have  been  trad i t ional l y i den ti f i ed  wi th  operati ons  m anagem ent.  
One  reason  for  th is  i s  because  the  boundary between  what i s  done  by Level  3  operations  
(production ,  m ain tenance,  qual i ty and  i nventory)  personnel  and  by Level  4  personnel  i s  not  
i nvariant.  There  m ay be  th ree  d i fferen t  boundaries,  one  that  def ines  the  scope  of  requ i red  
respons ibi l i t i es,  one  that  defi nes  the  scope  of  actual  organ i zati onal  responsibi l i t i es  and  one  
re lated  to  areas  of  techn ical  i n tegration .   

A.2  Scope of  responsibi l i ty 

There  are  several  questi ons  that  shou ld  be  asked  to  determ ine  the  scope  of  responsibi l i ty of  
producti on  operati ons  (Level  3 ,  2  and  1  functi ons) .  These  are  defi ned  in  5 . 2 . 2  of  I EC  62264-
1 :201 3  and  i ncl ude  the  fo l lowing .   

a)  I s  the  function  or  act i vi ty cri t i cal  to  product  qual i ty?  I f  yes ,  then  i t  shou ld  be  part  of  
m anufacturi ng  operations .  

b)  I s  the  functi on  or  act i vi ty  cri t ical  to  m ain tain ing  regu latory com pl iance,  such  as  FDA,  EPA,  
USDA,  OSH A,  TÜV,  EC,  EU ,  EMEA and  other agency regu lati ons?  I f  yes,  then  i t  shou ld  
be  part  of  m anufacturi ng  operati ons.  

c)  I s  the  functi on  or  acti vi ty cri t ical  to  p lan t  safety?  I f  yes,  then  i t  shou ld  be  part  of  
m anu factu ri ng  operati ons.  

d )  I s  the  function  or  act i vi ty cri t ical  to  p lan t  re l i abi l i ty?  I f  yes,  then  i t  shou ld  be  part  of  
m anufacturing  operati ons .  

e)  I s  the  function  or  act i vi ty cri t i cal  to  plan t  effi c iency?  I f  yes ,  then  i t  shou ld  be  part  of  
m anufacturing  operati ons .   

D i fferen t  envi ronm en ts  wi l l  g i ve  d i fferen t  answers  for act i vi t ies .  For  exam ple,  i f  qual i ty,  safety,  
com pl iance,  re l iabi l i ty and  eff ic iency are  on l y determ ined  at  the  lowest  leve l  acti vi t ies  and  not  
re lated  to  schedu l i ng  or  d i spatch ing ,  then  the  m anufacturi ng  operati ons  boundary m ay be  
def ined  by dotted  l i ne  “A”  i n  F igure  A. 1 .  I f ,  i n  the  previous  exam ple,  the  co l lect ion  of  
producti on  data i s  also  requ i red  for  regu latory com pl iance,  then  the  boundary m ay be  def ined  
by l i ne  “B. ”  Lines  “C”  and  “D”  provide  other  possible  boundaries  of  respons ibi l i ty.  Line  “E”  
def ines  the  leve l  of  m anufacturing  operations  m anagem ent  responsibi l i ty assum ed  i n  th is  
standard.   

NOTE  Th i s  defi nes  the  acti vi ty  boundaries  bu t  not  the  organ i zat i onal  boundaries.  For exam ple,  i n  som e  regu lated  
i ndustri es,  the  qu al i ty  organ i zat i on  i s  requ i red  by l aw to  be  i ndependent  of  the  m anu factu ri ng  operati ons  
org an i zati on .   

This  sam e parti t i on ing  of  responsibi l i ty can  occu r i n  m ain tenance  operati ons  m anagem ent,  
qual i ty operati ons  m anagem ent  and  i n  i nventory operations  m anagem ent.  The  decis i ons  on  
responsibi l i ty are  based  on  i ndustry type,  regu latory con tro l  and  ph ys ical  propert ies  of  
producti on .   

Th is  com plexi ty i s  one  reason  for the  i nabi l i ty of  the  Level  3  functions  to  have  a s im ple  and  
clean  defi n i t i on .  There  i s  no  s im ple  and  c lean  def i n i t ion ,  because  there  are  so  m any poss ible  
so lu tions.  For exam ple,  i n  a  h ypothetical  regu lated  drug  m anufacturing  com pan y,  

– the  work schedu le  generates  schedu les  for i n term ediate  m aterial  producti on  and  i s  cri ti cal  
to  product  qual i ty;   
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– the  batch  record  for  regu latory com pl iance  i s  cri t ical  to  regu latory com pl iance;  

– m aterial  and  personnel  resource  m anagem ent  i s  cri t ical  to  regu latory com pl iance ;   

– m ain tenance  of  the  equ ipm ent and  of  the  qual i ty m easurem ent equ ipm ent  i s  cri t ical  to  
product  qual i ty,  p lant  safety and  regu latory com pl iance.   

I n  th is  h ypothetical  s i tuati on  al l  of  the  acti vi t ies  of  producti on ,  m ain tenance  and  qual i ty cou ld  
be  under the  scope  of  con trol  of  producti on ,  shown  as  Line  E  i n  F igure  A. 1 .  I n  th is  s i tuati on  
the  m anufacturing  operati ons  m anagem ent  layer  wou ld  be  s ign i f icant  and  cover  al l  of  the  
def ined  aspects  of  producti on .   

 

Figure A. 1  – Di fferent  boundaries  of  responsibi l i ty  

At  the  other  end  of  the  spectrum  of  sol u ti ons,  assum e a  h ypothetical  e l ectron ic  board  
assem bly faci l i ty.  I n  th is  case,  

– qual i ty i s  on l y determ ined  by production  execu tion  m anagem ent.  The  producti on  paths  are  
f i xed  and  producti on  schedu l ing  does  not  affect  qual i ty,  safety,  or  com pl iance;  

– producti on  safety i s  m anaged  at  the  Level  2  functi on  th rough  safety i n terlocks,  PC  and  
PLC  programm es;   

– m ain tenance,  and  inventory are  not  cri t i cal  to  product  safety or  product  qual i ty,  al though  
they are  im portan t  for  effecti ve  and  eff ic i en t  producti on .  

I n  th is  s i tuation  perhaps  on l y producti on  execu ti on  m anagem ent  i s  wi th in  the  scope  of  contro l  
of  production  operations  m anagem en t.  Th is  i s  shown  in  Li ne  A i n  F igu re  A. 1 .  
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A.3  Actual  responsibi l i ty 

The  f i ve  questi ons  i n  I EC  62264-1  def ine  the  requ i red  boundary of  respons ibi l i ty,  bu t  there  
m ay be  an  actual  boundary of  responsibi l i ty d i fferen t  from  the  requ i red  respons ibi l i ty.  Usual l y 
th is  occurs  due  to  bus iness  reasons,  such  as  l ocal  s i te  m anagem ent  of  acti vi t i es  and  l ocal  
accountabi l i ty.  I n  these  cases  the  l i ne  of  actual  respons ibi l i ty shou ld  be  the  sam e as ,  or  
h igher than ,  the  requ i red  respons ibi l i ty.   

For exam ple,  a  com pany m ay decide  that  even  though  detai l ed  producti on  schedu l ing  and  
producti on  resource  m anagem ent are  not  requ i red  for safety,  qual i ty,  re l i abi l i ty,  or  regu latory 
com pl iance  i ssues,  they are  s ti l l  under the  con trol  of  m anufacturi ng  operati ons .  When  
decis i ons  are  m ade to  i nclude  acti vi t i es  under the  contro l  of  m anufacturing  operations,  the  
reason  for the  decis i on  shou ld  be  clearl y u nderstood .   

A.4  Technical  integration  

Man y of  the  functi ons  i l l ustrated  i n  F igure  6,  F i gure  21 ,  F i gu re  22  and  Fi gu re  23  m ay be  
im plem ented  i n  Level  3  or  Level  4  system s.  

EXAMPLE  The  functi ons  m ay be  im plem ented  by system s  such  as  en terpri se  resource  pl ann ing  (ERP)  system s,  
m anu factu ri ng  execu t i on  system s  (ME) ,  l aboratory i n form ati on  m anagem ent  system s  (LI M) ,  asset  m anag em ent  
system s  (AM) ,  warehouse  m anagem ent  system s  (WM) ,  or  d i s tri bu ted  con trol  system s  (DC) .   

The  l i nes  of  techn ical  i n tegration  m igh t  not  be  determ ined  by the  sam e ru les  as  the  l i nes  of  
responsibi l i ty.  The  l i nes  of  techn ical  i n tegrati on  are  based  on  techn ical  decis i ons ,  i ncl ud ing  
the  avai labi l i ty of  i ns tal l ed  system s,  the  cost  of  new system s  and  i n tegration  of  exist i ng  
system s.  The  l i ne  of  techn ical  i n tegrati on  m ay i ncl ude  several  system s  i n  the  m ain tenance,  
qual i ty,  production  and  i nven tory area,  as  wel l  as  several  system s  i n  the  business  log ist ics  
area.  F igu re  A. 2  i l l ustrates  one  poss ible  l i ne  of  i n tegration  (“X”)  for  a  h ypothetical  com pan y 
wi th  som e  m ain tenance  acti vi t i es,  som e qual i ty acti vi t i es  and  m ost  i nven tory act i vi ti es  
supported  by ERP system s.   
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Figure A.2  – Lines of  techn ical  i n tegration  
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A.5  Defin ing  solutions  

The  com bination  of  l i nes  of  m anagem ent responsibi l i ty and  l i nes  of  techn ical  i n teg ration  
preclude  any s im ple  defin i t i on  of  the  m anufacturing  operati ons  m anagem ent  l ayer.  Even  
com pan ies  i n  the  sam e  i ndustry m ay have  d i fferent  sol u tions.  However,  the  m odels  def ined  i n  
th is  s tandard  def ine  a system atic  way to  approach  the  problem ,  segm ent i t  and  def ine  
so lu tions.  These  al l ow both  concise  and  form al  docum entation  of  the  l i nes  of  respons ibi l i ty 
and  the  l i nes  of  techn ical  i n tegrati on .  The  two  do  not  need  to  be  the  sam e.  Th is  m ay i nvo lve  
m anufacturing  personnel  us i ng  ERP  system s  to  au tom ate  thei r  processes  and  acti vi t i es.  For  
exam ple,  an  ERP  schedu l i ng  system  m ay be  used  by m anu factu ri ng  operations  for  detai led  
production  schedu l i ng ,  detai led  m ain tenance  schedu l ing  and  detai l ed  qual i ty schedu l i ng .  The  
im portant  po i n ts  are  as  fo l l ows.  

– There  are  four m ain  categories  to  consider i n  m anufacturi ng  operati ons  m anagem ent:  
m ain tenance,  production ,  qual i ty and  inventory.  

– There  are  th ree  l i nes  of  i n tegration  to  be  cons idered :  the  l i ne  of  requ i red  respons ibi l i ty,  the  
l i ne  of  actual  organ izational  responsibi l i ty  and  the  l i ne  of  techn ical  i n teg rati on .   

– There  are  four  cri teria  for  determ in ing  i f  an  acti vi ty  shou ld  be  under  the  scope  of  contro l  of  
m anu factu ri ng  operati ons  (see  I EC  62264-1 ) .  

– There  i s  no  s i ng le  defi n i t i on  of  the  m anufactu ri ng  operations  m anagem ent l ayer;  the  
determ ination  of  what  acti vi t ies  are  covered  and  where  the  system  m ust  i n tegrate  wi th  
bus iness  l og is tics  m ay be  d i fferent  for  every com pan y.   
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Annex B  
( in formative)  

 
Schedul ing  h ierarchy 

There  i s  a  h i erarch y of  schedu l i ng  wi th in  m any com pan ies .  Many com pan ies  start  wi th  a 
com pany-wide  plan  that  balances  m arket  dem and  wi th  com pan y capabi l i t i es  us ing  constrain ts  
such  as  m anufacturi ng  capaci ty,  d istri bu ti on  capaci ty and  capi tal  capaci ty.   

I n  a  m u l t i -s i te  com pan y th is  p lan  i s  often  d i vided  am ong  the  faci l i t ies  and  resu l ts  i n  a  m aster  
producti on  schedu le  (MPS)  for each  faci l i ty.  Depend ing  on  how the  organ i zati on  defi nes  
dem and,  the  MPS m ay be  used  to  create  the  production  schedu les  th rough  a  m aterial  
resource  p lann ing  (MRP)  acti vi ty or  en terprise  resources  plann ing  (ERP)  acti vi ty.  Al ternativel y,  
a  com pany m ay use  the  MPS to  reconci l e  custom er orders  and  forecast  to  dri ve  the  ERP/MRP 
plann ing  functi on  to  create  the  production  schedu les.   

Com pan ies  m ay also  run  on  a  “pu l l ”  system ,  where  im m ediate  dem and,  such  as  d i rect  i npu t  
from  sales  channels ,  i s  used  to  generate  producti on  requ ests.  I n  al l  of  these  cases,  
producti on  schedu les  (and  production  requests)  are  sen t  to  m anufacturi ng  operations  and  
cross  the  enterprise-contro l  system  boundary.   

Most  en terprises,  even  those  wi th  advanced  p lann ing  and  schedu l i ng  too l s,  have  at  l east  two  
and  often  th ree  levels  of  p lann ing  act i vi t i es.  The  l owest  l evel  i s  a  l ocal  s i te  or  area schedu l i ng  
acti vi ty that  generates  a  work schedu le.  Th is  schedu le  def ines  the  al l ocati on  of  resources  and  
people  that  producti on  execu tes  against.  There  m ay also  be  an  even  lower l evel  of  schedu l ing  
at  the  process  ce l l ,  production  l i ne,  or  process  un i t  l evel ,  hand led  i n  producti on  executi on  
m anagem en t functi ons  acti vi t ies  such  as  batch  m anagem ent  system s.  

Fi gu re  B. 1  i l l ustrates  a  h i erarch y of  schedu l ing ,  com bin i ng  the  term inolog y of  API CS  [5] 1  and  
th is  s tandard .  Th is  h i erarch y i s  on l y an  exam ple  of  a  possible  schedu l i ng  and  plann ing  
h ierarchy wi th i n  a  com pan y.  I t  i l l ustrates  how the  APICS-defi ned  e lem en ts  and  the  e lem ents  
i n  th is  s tandard  f i t  together.  The  h i erarchy s tarts  wi th  a  bus iness  plan  and  ends  wi th  a  j ob  l i s t.  
There  m ay be  add i t ional  l evels  of  schedu l ing  and  p lann ing  below the  j ob  l i s t  based  on  the  
speci f i c  contro l  s trateg y selected .  The  top l evels  of  the  h ierarchy have  l onger  t im e  scales  than  
the  l ower l evels  of  the  h i erarchy,  the  top l evels  of  the  h ierarchy usual l y have  a  broader  scope  
than  the  l ower  l eve ls  of  the  h i erarchy and  the  top  l evels  of  the  h ierarchy usual l y have  less  
detai l  than  the  l ower l evels  of  the  h ierarchy.   

____________ 

1   F i gu res  i n  squ are  brackets  refer to  the  B ib l i og raphy.  
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Business plan* (APICS terminology)
(per product l ine,  per time – very long time horizon)

Demand plan* (APICS terminology)
(per product,  per time – long  time horizon)

Production plan* (APICS terminology)
(per product,  per time – long  time horizon)

Production schedule – (Master production  schedule – APICS terminology)
(per site/area,  per product,  per time – medium time horizon)

Work schedule
(per workcenter,  per product/intermediate,  per time – short time horizon)

2.4 Production  scheduling  activity (I EC 62264-1 )

Detailed production  scheduling  activity (I EC 62264-3)

1 . 1  Production  forecasting  activity (I EC 62264-1  )

Job l ist
(per workcenter (or workcenter element),  per produced item,  per time – very short time horizon)

Production  dispatching  activity (IEC 62264-3)

* Not in  the scope of this standard  
IEC 

Figure B. 1  – Sample h ierarchy of  schedules and  schedu l ing  activi ti es.  

The top levels  of  the  h i erarch y are  defi ned  and  used  by bus iness  processes.  A bus iness  plan ,  
as  defi ned  i n  the  Associati on  for Operations  Managem ent  (API CS)  D ict i onary,  1 1 th  ed .  [5] ,  i s  
a  s tatem ent  of  l ong-range  s trateg y and  revenue,  cost  and  profi t  obj ecti ves .  A bus iness  plan  i s  
usual l y s tated  in  term s  of  m oney and  g rouped  by product  fam i l y.  A business  acti vi ty,  not  
def ined  i n  th is  standard ,  uses  i n form ation  i n  the  business  plan  p l us  o ther  i n form ation  to  
generate  a dem and  plan .   

The  dem and  plan  i s  one  of  a  set  of  i npu ts  used  to  forecast  dem and  and  resu l ts  i n  the  
generati on  of  a  production  p lan .  Dem and  can  be  imm ediate,  such  as  from  sales  channels ,  or  
forecast  from  sales  plans  and  m arketing  plans.  A producti on  plan  i s  the  overal l  l evel  of  
m anufacturi ng  ou tpu t,  som etim es  stated  as  a  m onth l y rate  for  each  product  fam i l y.  An  
approved  production  plan  i s  m anagem ent’s  au thori zati on  for generati on  of  producti on  
schedu les  (m aster producti on  schedu les  i n  API CS  term inolog y) .   

Operations  schedu les  defi ne  what  products  to  bu i l d  and  they m ay defi ne  segm ents  of  
producti on ,  as  seen  by the  bus iness.  Work schedu les  are  generated  from  these  and  they 
def ine  producti on  of  products  and  i n term ed iates,  as  defi ned  by ph ysical  segm ents  of  
producti on .   

The  lowest  l evel  of  the  sam ple  schedu le  i s  the  j ob  l i s t,  wh i ch  i s  the  imm ed iate  l i s t  of  act i vi t i es  
to  perform ;  however,  there  m ay be  orderi ng  and  pri ori t i zati on  perform ed  at  even  l ower leve ls.   
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Annex C  
( in formative)  

 
Frequently asked  questions  

C.1  Does th is  standard  apply to  more than  just  manufacturing  appl ications?  

As  stated  i n  the  I n troduction ,  i t  i s  not  the  i n tent  of  th is  standard  to  restrict  i ts  use  on l y to  
m anufacturi ng  appl icati ons.  The  m odels  defi ned  have  been  appl i ed  i n  o ther  i ndustries,  such  
as  power d istri bu t ion ,  o i l  and  gas  production ,  p i pel i nes ,  warehouse/sh ipping  m anagem en t  and  
other i ndustries  not  i den ti f ied  as  m anufacturing .    

C.2  Why are the models more detai led  for production  operations management  
than  for the other categories ?   

The  prim ary focus  of  the  standard  i s  on  m anufacturing  en terprises,  where  producti on  
operati ons  m anagem ent  i s  usual l y the  m ain  focus  of  the  bus iness  and  the  other act i vi t ies  
support  producti on .  The  other  operations  m anagem ent  category detai l s  can  be  derived  from  
the  exam ples  shown  for  production  operati ons  m anagem ent.   

C.3  What  are some of the main  expected  uses of  th is  standard  ?  

The  m ain  use  of  th is  s tandard  i s  i n  the  developm ent  of  requ i rem en ts  for m anu facturing  
operati ons  m anagem ent  and  re lated  system s.  The  term inolog y and  m odels  defi ned  i n  th is  
standard  have  been  used  as  the  structu re  for requ i rem ent  speci f ications.   

Th is  s tandard  has  also  been  used  wi th i n  com pan ies  to  evaluate  and  com pare  operations  at  
d i fferen t  faci l i t i es.  I t  has  been  used  to  poin t  ou t  where  functi ons  have  been  unass igned  or  not  
im plem ented.   

C.4  How does th is  standard  relate to  enterprise-control  system  integration?  

Contro l  system s  are  Level  2  system s  and  en terprise  business  system s  are  Level  4  system s.  
The  scope  of  th is  standard  defi nes  the  acti vi ti es  and  functions  i n  Level  3  that  t i e  these  two  
together.  I t  defi nes  the  acti vi t ies  i n  Level  3  that  are  the  touch  po in ts  for  i n tegrati on  of  the  data 
def ined  in  I EC  62264-1 .  I t  defi nes  the  functi ons  wi th i n  Level  3  that  convert  bus iness  
requ i rem ents  i n to  actual  Level  2  contro l  requ i rem ents  and  that  convert  Level  2  i n form ation  
back i n to  bus iness  in form ation .  Th is  s tandard  al so  describes  som e of  the  in form ation  that  
f lows  between  the  Level  3  acti vi t i es  and  acti vi ty categories.   

C.5  How does th is  faci l i tate  connection  to  ERP systems?  

IEC  62264-1  and  I EC 62264-2  speci fy the  i n terfaces  between  en terprise  (Level  4)  and  the  
con trol  dom ain  (everyth i ng  be low Level  4) .  Th i s  standard  does  m ore  than  faci l i tate  the  
connecti on  to  ERP system s.  I t  provides  a  com m on  way to  speci fy the  i n terfaces  i ndependent  
of  the  speci f i c  ERP/m anufacturing  m anagem ent  system s  deployed .  I t  also  identi f i es  the  
com ponents  (acti vi t i es)  and  in terfaces  of  the  m anufacturi ng  m anagem ent system s.   

C.6  Why is  genealogy not  d iscussed?   

The  term s  tracking  and  tracing  are  used  as  the  form al  def in i t ions  of  the  functi ons  requ i red  for 
genealog y ( traceabi l i ty) .  These  term s  can  be  appl i ed  to  m aterials ,  personnel  and  equ ipm ent,  
i n  production ,  m ain tenance,  qual i ty testing  and  i nven tory operations .  The  m ethods  for  do ing  
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genealog y ( traceabi l i ty)  m ay also  be  i ndustry-speci fi c,  wh i le  the  concepts  of  tracking  and  
tracing  appear  to  be  consistent  across  i ndustri es.   

C.7 Why are onl y some information  flows shown?  

Any acti vi ty m ay provide  i n form ation  to  an y other  act i vi ty,  based  on  the  bus iness  and  
producti on  processes.  The  com m ittee  decided  to  i l l ustrate  in form ation  f lows  that  they fe l t  were  
the  m ost  comm on.  The  i n form ation  f lows  are  i n tended  to  represent  the  usual  f l ow of  
i n form ation  i n  a  large  num ber of  cases.  I n  any speci fi c  c i rcum stance ,  o ther i n form ation  f l ows  
m ay be  m ore  re levan t.  

C.8  What  industry does the standard  apply to?  

This  standard  appl i es  to  an y i ndustry that  converts  m aterial  from  one  form  to  another  us i ng  
an y com bination  of  batch ,  con tinuous  and  d iscrete  m anufacturing  processes.  I ndustri es  that  
have  a  need  to  im prove  m anufacturing  effecti veness  to  respond  to  thei r  respecti ve  i ndustry 
suppl y chains  wi l l  f i nd  benef i t  i n  appl yi ng  th is  standard .   

C.9  What  is  the relation  between  th is  standard  and  MES?  

This  s tandard  uses  the  bas ic  MESA defi n i t ions  of  m anufacturi ng  execu ti on  system s  (MES)  
and  expands  them  by add ing  acti vi ty detai l  and  tasks  and  extends  them  i n to  add i t ional  
operati onal  areas  i nclud ing  m ain tenance,  qual i ty and  i nven tory.  

C.1 0  How does the QA (qual i ty assurance)  element  in  IEC 62264-1  relate to  th is  
standard?  

The  term  “qual i ty assurance, ”  or  QA for short,  was  used  i n  I EC  62264-1  and  i n  the  referenced  
docum ents.  QA has  been  vari ous l y def ined  as   

a)  the  planned  and  system atic  act i vi t i es  im plem ented  wi th i n  the  qual i ty system  and  
dem onstrated  as  needed  to  provide  adequate  con fi dence  that  an  en ti ty wi l l  fu l f i l  
requ i rem ents  for qual i ty  (source:  ANSI /I SO/ASQ A8402-1 994,  Qual i ty Managem ent  and  
Qual i ty Assurance  – Vocabu lary) ;  

b)  a  program  that  i s  i n tended  by i ts  act ions  to  guaran tee  a  standard  l evel  of  qual i ty;   

c)  p lanned  and  system ati c  act i ons  necessary to  provide  su ffi cient  con fidence  that  a  
l aboratory's  product  or  service  wi l l  sati sfy g i ven  requ i rem ents  for  qual i ty;   

d )  p lanned  and  system atic  acti ons  necessary to  provide  adequate  conf idence  that  a  product  
or  service  wi l l  sat isfy g i ven  requ i rem ents  for  qual i ty;   

e)  a  resu l t  of  qual i ty con tro l  processes  to  provide  securi ty to  the  end-user  that  the  product  i s  
wholesom e,  m eets  h i gh  qual i ty s tandards  and  i s  safe;   

f )  a  system  of  i nspections  and/or  tests  i nst i tu ted  at  various  stages  i n  a  m anufacturi ng  or  
prin t ing  process  to  ensure  that  the  end  product  wi l l  m eet  predeterm ined  standards .  

The  term inolog y “qual i ty operations  m anagem en t”  has  been  def i ned  i n  th is  standard  as  the  
act i vi t i es  that  i nclude  al l  of  the  above  defi n i t ions .  I n  add i t i on  to  the  act i vi t i es,  the  term  QA has  
often  been  used  to  i nd icate  e i ther  a  qual i ty programm e  or a  qual i ty departm ent  and  has  l ed  to  
confusion  in  i ts  use  in  I EC  62264-1 .  Th is  s tandard  uses  the  term  “qual i ty operations  
m anagem en t”  for Level  3  functions  i nstead  of  QA or  qual i ty assurance  to  m ake i t  cons isten t  
wi th  the  nam es  of  other  operations  m anagem ent  categories .  See  I EC  62264-1  for  a  l i s t  of  
appl icable  qual i ty standards.   
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Annex D  
( in formative)  

 
Advanced  planning  and  schedul ing  concepts   
for manufacturing  operations management  

D.1  General  

Advanced  plann ing  and  schedu l i ng  (APS)  i s  defi ned  as  a  system  and  m ethodolog y i n  wh ich  
decis i on -m aking ,  such  as  plann ing  and  schedu l i ng  for i ndustri es ,  i s  federated  and  
synchron i zed  between  d i fferen t  d i vis i ons ,  wi th i n  or  between  en terprises,  to  ach ieve  to tal  and  
au tonom ous  optim ization .  The  orig i nal  concept  of  APS was  launched  i n  the  U . S.  i n  the  l ate  
1 990s,  i n troducing  advanced  techn iques  of  producti on  plann ing  or  suppl y chain  p lann ing  wi th  
detai led  schedu l ing  and  optim ization  algori thm s.  The  techn iques  developed  s ince  then  have  
been  part ial l y em ployed  as  the  eng ine  of  plann ing  system s  i n  som e ERP  and  suppl y chain  
p lann ing  (SCP)  software  packages.   

Th is  annex  explai ns  the  l atest  concept  of  APS,  wh ich  i s  c l osel y re lated  to  m anufacturi ng  
operati ons  m anagem ent  to  m ake  effecti ve  co l l aboration  wi th i n  Level  3  acti vi t ies ,  as  wel l  as  
co l laboration  between  Level  3  and  Level  4 .  For  exam ple,  the  concept  and  fram ework of  APS 
proposed  by the  PSLX consorti um  has  features  that  im prove  on  the  conven tional  concept  to  
m eet  the  concerns  of  advanced  m anufacturi ng  en terprises .  These  new concepts  of  APS are  
not  a  part  of  the  plann ing  system  in  ERP,  bu t  rather  the  fundam entals  of  decis i on -m aking  for  
al l  the  p lann ing  and  schedu l i ng  system s  i n  the  m anu factu ring  m anagem ent.   

D.2  Fundamental  technolog ies of  APS 

Som e m anufactu rers  have  im plem ented  APS and  i ts  re lated  technolog ies.  Som e APS 
technolog ies  a.   

a)  Operation-cen tric  b i l l  of  m aterials  (BOM)  

The  conventi onal  BOM  represents  re lati ons  between  a product  or  com ponent  and  
m aterials ,  d i rectl y connecti ng  a paren t  to  a  ch i ld .  Th is  i s  usefu l  for  calcu lati ng  the  quan ti ty 
of  each  m aterial  needed  to  produce  the  requ i red  quan ti ty of  f i n ished  product.  On  the  o ther 
hand,  rou t i ng  i n form ation  or  recipe  for  producing  the  product  i s  m anaged  us ing  
i ndependentl y represented  data,  wh ich  i s  necessary for  calcu lating  the  l oad  of  each  
resource.  APS  i n tegrates  the  conven tional  BOM  and  rou ti ng  data via  a  new data  structure  
referred  to  as  an  operation-centric  BOM,  focus ing  on  operations  that  can  connect  both  
i tem s  i n  the  o l d  BOM  and  resources  in  the  rou ti ng  table.  

b)  Detai led  m odel l i ng  of  constrain ts  on  actual  p lan ts  

Detai led  schedu les  for  a  j ob  l i s t  requ i res  h i gh  l eve ls  of  accuracy.  I n  order to  ach ieve  th is ,  
the  schedu ler  has  to  be  aware  of  the  m an y d i fferen t  constrain ts  existi ng  on  the  actual  
p lant  and  has  to  appl y them  to  the  schedu le.  Conven tional  schedu lers  can  deal  wi th  very 
s im pl i f i ed  constrain ts,  such  as  resource  capaci ty constrain ts  and  precedence  constrain ts .  
I n  add i t i on  to  th is ,  schedu lers  i n  APS  can  represen t  m ore  detai l ed  constrain ts ,  such  as  
m aterial  constrain ts ,  changeover  (clean ing )  and  rou ti ng  (pipe  connecti vi ty)  constrain ts ,  
sub-resource  ( labour  and  too ls)  al locati on  constrain ts ,  s torage  space  ( tank capaci ty)  
constrain ts  and  so  forth .  

c)  Fin i te  capaci ty and  i nven tory schedu l i ng  (FCI S)  al gori thm s  

Fin i te  capaci ty schedu l ing  (FCS)  deals  wi th  resource  capaci ty constrain ts  and  calcu lates  a 
schedu le  that  does  not  exceed  the  m axim um  capaci ty.  One  of  the  best  advantages  of  
schedu l i ng  l og ics  i n  APS  i s  the  f in i te  capaci ty an d  i nven tory schedu l i ng  (FCI S)  capabi l i ty,  
i n  wh ich  an  operation  i s  never  schedu led  on  a Gantt  chart  i f  the  m aterials  necessary to  
produce  a  product  do  not  exist.  FCI S  expl ic i t l y deals  wi th  i nven tory i n  a  storage  zone  or  
tank,  wh ich  tr i es  to  be  balanced  between  consum ption  of  the  downstream  processes  and  
production  of  the  upstream  processes  or  procurement.  
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d )  Bottl eneck optim izati on  and  synchron ized  schedu l i ng  

I f  the  perform ance  of  a  bott leneck process  s i gn i f ican tl y affects  the  perform ance  of  the  
en t i re  system ,  APS can  provide  a  schedu le  for the  process  and  let  the  other processes  
synchron i ze  to  the  bott leneck.  For exam ple,  APS f i rs t  takes  care  of  opt im izi ng  the  
bott l eneck process,  then ,  backward  and  forward  schedu l i ng  al gori thm s  are  appl i ed  to  the  
upstream  and  downstream  processes,  respecti vely.  Accord ing  to  the  theory o f  constrain ts  
(TOC) ,  t im e  bu ffers  i n  the  schedu le  protect  against  an y d isturbances  to  the  bottl eneck.  

e)  “What- i f?”  s im u lat ion  of  the  m aster production  schedu le  (MPS)  

The  m aster production  schedu le  (MPS)  con tains  im portant  i n form ation  for co l laborati on  
between  the  sales  and  m anu factu ri ng  d i vis i ons .  I n  APS,  the  date  on  wh ich  each  product  i s  
sh ipped  to  custom ers  i s  always  e laborated  upon ,  taking  i n to  account  detai led  production  
i n form ation  from  the  actual  p lan t.  Feasibi l i ty of  the  schedu le  i s  evaluated  by detai l ed  
schedu l i ng ,  wh ich  functi ons  as  a  “what- i f  ?”  s im u lator.  S im u lat ion  resu l ts  m ay be  approved  
i n  con j uncti on  wi th  the  MPS.  

f)  Dynam ic  fu l l -pegg ing  techn ique  for d ispatch  orders  and  m anufacturi ng  lo ts  

The  MRP  system  general l y cannot  detect  a  d i rect  effect  on  f i nal  customer orders  when  
delays  or  problem s  occu r for  a  part icu lar  d i spatch ing  order or  m anufactu ri ng  lo t.  Th is  i s  
due  to  s i ng le- level  pegg ing  capabi l i ty.  On  the  other hand ,  producti on  on  a s tatic  fu l l -
pegg ing  system  al lows  plan t  operators  to  determ ine  the  f i nal  custom ers  for each  operati on .  
Th is  i s  f l exible  and  al lows  custom er requests  to  be  eas i l y changed,  bu t  i t  i s  i neff ic i en t  
because  of  uneconom ical  l o t  s i ze.  Dynam ic  fu l l -pegg ing  i n  APS i s  a  techn ique  that  shows  
the  re lati onsh ip  between  f i nal  custom er orders  and  actual  j ob  orders  or  l ots  i n  the  plan t,  
even  for  an  econom ical  l ot  production .  At  the  sam e tim e,  the  relationsh ip  can  be  revised  
when  u rgent,  h i gh  priori ty  orders  com e i n .  

g )  Optim ization  m ethods  us i ng  m eta-heurist ic  al gori thm s 

I n  order to  create  an  optim um  plann ing  so lu ti on  for m anufacturers ,  APS has  several  
opt im ization  algori thm s,  such  as  Genetic  Algori thm  (GA)  and  Tabu-search  techn iques.  
P lann ing  and  schedu l ing  problem s  have  m any d i fferent  constrain ts  and  m any decis ion  
variables,  wh ich  can  resu l t  i n  an  explos ion  of  com binati ons.  However,  these  optim izati on  
algori thm s,  cal led  m eta-heuristics ,  al l ow planners  or schedu lers  to  f i nd  sub-optim um  
feasible  so lu t i ons  wi th i n  a practical  com putation  tim e.  

D.3  Decision-making  functions of  APS 

The  area covered  by APS i n  the  decis i on-m aking  functions  can  be  class i f i ed  by two  
cons ideration  aspects.  The  th ree  l evels  shown  on  the  l eft  i n  F i gure  H . 1  represent  d i fferen t  
g ranu lari ty of  the  target  of  decis ion-m aking  param eters .  The  top l evel  deals  wi th  decis ion-
m aking  for  total  vo lum e of  production ,  where  i n form ation  on  d i fferent  product  i tem s  i s  
summ arized  i n  the  sam e  g roup or category.  Consideri ng  a  product  m ix  on  the  second  l evel ,  
each  product  i tem  i s  d i st i ngu ished  and  param eters  associated  wi th  the  products  are  decided .  
The  th i rd ,  or  detai led  l eve l ,  i s  where  not  on l y i n form ation  abou t  f i n i shed  products  bu t  also  
i n form ation  on  thei r  com ponen ts,  such  as  sub-assem bl i es,  parts  and  m aterials ,  i s  d iscussed .  
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Figure D. 1  – Levels  of  decision-making  for production  

The  ri gh t-hand  categories  i n  F i gu re  D . 1  i nd icate  whether decis i on-m aking  i s  cen tral i zed  or 
d istri bu ted .  I n  general ,  m ost  decis ion -m akers  in  m anufacturing  bus iness  d i vis ions  prefer  the  
cen tral i zed  approach .  On  the  o ther  hand,  decis ions  for detai led  m anufacturi ng  m anagem ent  
are  better m ade  by the  d istri bu ted  m ethod.  As  shown  i n  F igure  H . 1 ,  the  border between  the  
two  i s  at  the  detai l ed  l eve l  i n  the  left ,  because  al l  i tem s  from  product  to  m aterials  need  to  be  
cons idered  enterprise-wi de  at  l east  once  i n  order  to  ach ieve  synchron i zation  across  al l  
processes.  

Accord ing  to  the  two  aspects  described  above,  decis ion -m aking  i n  APS  can  have  four  detai led  
l eve ls ,  each  of  wh ich  corresponds  to  a functi onal  m odu le  of  decis i on -m aking .  I n  the  h ierarchy,  
act i vi t i es  i n  one  l evel  on  a s i ng le  s i te  of  the  en terprise  shou ld  be  m anaged  wi th  one  cons is ten t  
decis i on -m aking  m odu le.  Furtherm ore,  d i fferent  decis i on -m aking  m odu les  in  som e ad jacen t  
l evels  or  d istri bu ted  s i tes  need  to  be  i n tegrated  or federated  by advanced  software  support.  
The  four decis i on-m aking  m odu les  shown  in  Fi gu re  H . 1  are  explai ned  as  fo l lows.  Th is  
standard  focuses  especial l y on  the  l ast.  

a)  Dem and  and  suppl y p lann ing  

I n  dem and  and  suppl y plann ing ,  production  i s  cons idered  at  an  aggregate  l evel ,  such  as  
“product  fam i l y”.  I n  term s  of  resources,  dem and  and  suppl y plann ing  deals  wi th  capaci ty 
aggregated  e i ther at  a  p lan t  l eve l  or  at  particu lar  area l evel  wi th in  the  plan t.  Th is  decis ion-
m aking  cycle  has  a re lat i vel y l ong -  or  m ed ium -term  plann ing  hori zon .  The  m axim um  
capaci ty of  resources  for  production  can  be  changed  wi th  add i t i onal  i nvestm ents.  F i nancial  
d i vis ion  i s  i nvolved  in  th is  decis ion -m aking  so  that  en terprise-wide  benefi ts  can  be  
optim ized.  Dem and  and  suppl y plann ing  can  be  referred  to  as  sales  and  operati ons  
plann ing  (S&OP) .  

b)  Master producti on  p lann ing  and  schedu l i ng  

Master producti on  plann ing  and  schedu l i ng  decides  production  vo lumes  and  t im ing  for  
particu lar f i n ished  products,  accord ing  to  custom er dem and.  Th is  i s  a  short-  to  m ed ium -
term  decis ion-m aking  hori zon .  The  quanti ty of  each  product  i s  determ ined  re lati ve  to  a 
com bination  of  received  custom er  orders  and  proj ected  orders  calcu lated  by dem and  
forecasti ng .  Target  resources  i n  th is  l evel  are  s im i lar  to  those  for  dem and  and  suppl y 
plann ing ;  however,  the  capaci ty l im i tat ion  for  a  whole  factory or  part icu lar  area i s  based  on  
constrain t  param eters  rather  than  decis i on  param eters.  A schedu le  generated  at  th is  l evel  
i s  used  to  forge  a  kind  of  “con tract”  between  the  sales  and  m anufacturi ng  d i vis ions.  At  the  
sam e t im e,  al l  bus i ness  act i vi t i es  are  synchron i zed  to  th is  by confi rm ing  feasibi l i ty of  the  
schedu le  accord ing  to  thei r  capabi l i ty i n form ation .  MPS  i s  a  general  term  for th is  functi on .  

c)  Material  and  capaci ty p lann ing  and  schedu l i ng  

I n  m aterial  and  capaci ty p lann ing  and  schedu l i ng ,  the  quanti ty and  f i n ish i ng  date  of  
f i n i shed  products  i n  the  m aster  producti on  schedu le  provided  by the  upper l evel  are  
extended  to  m anu factu ri ng  operati ons  necessary for producing  the  products.  Then ,  those  
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operati ons  are  al l ocated  to  particu lar  resources  at  certain  t im es  on  the  plann ing  hori zon .  
Th is  decis i on-m aking  process  deals  prim ari l y wi th  operations;  subsequen tl y,  resource  
capaci t i es  and  i nventory of  i n term ed iate  m aterials  are  d iscussed  i n  re lat ion  to  the  
associated  operation .  The  concepts  of  MRP and  CRP are  i ncluded  i n  th is  l evel .  

d )  Detai led  plant  schedu l i ng  

Fi nal l y,  detai led  plant  schedu l i ng  i s  addressed  for  actual  m anufactu ri ng  operations  
m anagem ent.  As  wi th  m aterial  and  capaci ty p lann ing  and  schedu l ing ,  th is  also  focuses  on  
operati ons.  A feature  of  detai led  plan t  schedu l i ng  i s  deal i ng  wi th  detai led  constrain ts  and  
requ i rem ents  on  each  d i stri bu ted  area.  Furthermore,  the  g ranu lari ty of  schedu l i ng  ou tpu ts  
by th is  decis i on-m aking  process  i s  m ore  preci se  than  that  of  m aterial  and  capaci ty 
p lann ing  and  schedu l i ng .  General l y,  the  g ranu lari ty of  the  e lem ents  of  detai led  p lan t 
schedu l i ng  corresponds  to  an  appropriate  un i t  of  acti vi t i es  ordered  by area  m anagers  as  
part  of  dai l y procedures.  As  def ined  i n  th is  standard,  ou tpu t  of  the  detai l ed  plan t 
schedu l i ng  i s  used  as  a  source  for  d ispatch ing  i n form ation  when  the  t ime  for  an  act i vi ty i n  
a  schedu le  i s  approach ing  and  enteri ng  the  act i on  period.  Job orders  i n  the  j ob  l i s t  are  
forwarded  to  the  correspond ing  p lant  operators.  

From  the  viewpoin t  of  system  im plem en tati on ,  detai led  schedu l i ng  deals  wi th  m ore  than  one  
acti vi ty m odel .  S i nce  a  schedu ler  can  m anage  j ob orders  of  production ,  m ain tenance  
i nventory and  qual i ty- test,  a  production  sequence  can  have  s torage  operations,  m ain tenance  
operations  and  qual i ty- test  operations  and  i s  generates  an  i n tegrated  work schedu le .  
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COMMISSION  ÉLECTROTECHNIQUE INTERNATIONALE  

____________ 

 
INTÉGRATION DES SYSTÈMES ENTREPRISE-CONTRÔLE –  

 
Partie  3:  Modèles d ’activi tés pour la  gestion  des opérations de fabrication  

 
AVANT-PROPOS 

1 )  La Com m iss ion  E lectrotechn i que  I n ternati onal e  ( I EC)  est  une  organ i sati on  m ond ial e  de  norm al i sat i on  
com posée  de  l 'ensem ble  des  com i tés  é l ectrotechn i ques  nati onaux (Com i tés  nat i onau x de  l ’ I EC) .  L’ I EC  a pou r  
objet  de  favori ser l a  coopérat i on  i n ternati onale  pou r tou tes  l es  quest i ons  de  norm al i sati on  dans  l es  dom aines  
de  l ' é l ectri c i té  et  de  l 'é l ectron ique.  A cet  effet,  l ’ I EC  – en tre  au tres  act i vi tés  – publ i e  des  Norm es  i n ternati onales ,  
des  Spéci f i cat i ons  techn iques,  des  Rapports  techn iques,  des  Spéci f i cat i ons  access ibles  au  publ i c  (PAS)  et  des  
Gu ides  (ci -après  dénom m és  "Publ i cati on (s)  de  l ’ I EC" ) .  Leu r é l aborat i on  est  con fi ée  à  des  com i tés  d 'études,  au x 
travau x desqu els  tou t  Com i té  nat i onal  i n téressé  par l e  su jet  trai té  peu t  part i ci per.  Les  organ i sat i ons  
i n ternati onales,  gouvernem entales  et  non  gouvernem ental es ,  en  l i ai son  avec  l ’ I EC,  part i ci pen t  égal em ent  au x 
travau x.  L’ I EC co l l abore  étro i tem ent  avec  l 'Org an i sat i on  I n ternati onale  de  Norm al i sat i on  ( I SO) ,  se lon  des  
cond i t i ons  f i xées  par accord  en tre  l es  deu x organ i sati ons.  

2)  Les  déci s i ons  ou  accords  off i c i e l s  de  l ’ I EC  concernan t  l es  questi ons  techn i ques  représentent,  dans  l a  m esure  
du  poss ibl e,  un  accord  i n ternati onal  su r l es  su jets  étud iés ,  étan t  donné  qu e  l es  Com i tés  nat i onaux de  l ’ I EC  
i n téressés  son t  représentés  dans  chaqu e  com i té  d ’études.  

3)  Les  Publ i cat i ons  de  l ’ I EC  se  présentent  sous  l a  form e  de  recomm andati ons  i n ternati onal es  et  son t  ag réées  
comm e te l l es  par l es  Com i tés  nati onau x de  l ’ I EC.  Tous  l es  efforts  rai sonnabl es  son t  en trepri s  afi n  que  l ’ I EC  
s 'assu re  de  l ' exact i tu de  du  con tenu  techn i qu e  de  ses  publ i cat i ons;  l ’ I EC  ne  peu t  pas  être  tenue  responsabl e  de  
l ' éven tu el l e  m au vai se  u t i l i sat i on  ou  i n terprétati on  qu i  en  est  fai te  par u n  qu elconqu e  u t i l i sateu r f i nal .  

4)  Dans  l e  bu t  d 'encou rager l 'u n i form i té  i n ternati onale,  l es  Com i tés  nat i onau x de  l ’ I EC  s 'eng agent,  dans  tou te  l a  
m esure  poss ibl e,  à  appl i quer de  façon  transparen te  l es  Publ i cati ons  de  l ’ I EC  dans  l eu rs  pu bl i cati ons  nat i onales  
et  rég ional es .  Tou tes  d i vergences  en tre  tou tes  Publ i cati ons  de  l ’ I EC  et  tou tes  publ i cat i ons  nat i onales  ou  
rég i onales  correspondantes  do i vent  être  i nd i qu ées  en  term es  c lai rs  dans  ces  dern ières.  

5)  L' I EC  n 'a  prévu  aucu ne  procédure  de  m arquage  val an t  i nd i cati on  d 'approbati on  et  n 'engag e  pas  sa  
responsabi l i té  pou r l es  équ ipem ents  déclarés  con form es  à une  de  ses  Publ i cati ons.  

6)  Tous  l es  u t i l i sateu rs  doi ven t  s 'assurer qu ' i l s  son t  en  possession  de  l a  dern i ère  éd i t i on  de  cet te  publ i cati on .  

7)  Aucune  responsabi l i té  ne  doi t  être  im pu tée  à  l ’ I EC,  à  ses  adm in i strateurs,  em ployés,  au xi l i ai res  ou  m andatai res,  
y  com pri s  ses  experts  part i cu l i ers  et  l es  m em bres  de  ses  com i tés  d 'études  et  des  Com i tés  nati onau x de  l ’ I EC,  
pou r tou t  préj ud i ce  causé  en  cas  de  domm ages  corporel s  et  m atéri e l s ,  ou  de  tou t  au tre  domm age  de  quelque  
natu re  que  ce  soi t ,  d i recte  ou  i nd i recte,  ou  pou r supporter  l es  coû ts  (y  com pri s  l es  frai s  de  j usti ce)  et  l es  
dépenses  décou lan t  de  l a  publ i cati on  ou  de  l 'u t i l i sati on  de  cette  Publ i cati on  de  l ’ I EC  ou  de  tou te  au tre  
Publ i cati on  de  l ’ I EC,  ou  au  créd i t  qu i  l u i  est  accordé.  

8)  L'atten t i on  est  att i rée  su r l es  références  norm ati ves  ci tées  dans  cette  publ i cati on .  L'u t i l i sat i on  de  publ i cat i ons  
référencées  est  obl i gato i re  pou r une  appl i cati on  correcte  de  l a  présente  publ i cat i on .   

9 )  L’atten ti on  est  att i rée  su r l e  fai t  que  certai ns  des  é l ém ents  de  l a  présente  Publ i cat i on  de  l ’ I EC  peuven t  fai re  
l ’ obj et  de  d roi ts  de  brevet.  L’ I EC  ne  sau rai t  être  tenue  pour responsable  de  ne  pas  avoi r  i den ti f i é  de  te l s  d ro i ts  
de  brevets  et  de  ne  pas  avoi r  s i gnalé  l eu r exi stence.  

La Norm e i n ternati onale  I EC 62264-3  a été  é tabl i e  par l e  sous-com i té  65E:  Les  d isposi t i fs  et  
l eur  i n tégration  dans  l es  systèm es  de  l ’en treprise,  du  com i té  d ’études  65  de  l ’ I EC:  Mesure,  
comm ande et  au tom ation  dans  l es  processus  i ndustrie ls ,  et  l e  sous-com i té  SC5  de  l ’ I SO,  
JWG  1 5,  du  com i té  techn ique  1 84 de  l ’ ISO:  I n tégration  du  con trô le-comm ande au  systèm e de  
gestion  de  l 'en treprise.  

E l le  est  publ i ée  en  tant  que  norm e double- l ogo.  

Cette  deuxièm e éd i t ion  annu le  et  rem place  l a prem ière  éd i t i on  parue  en  2007.  Cette  éd i t ion  
consti tue  une  révis ion  techn ique.  

Cette  éd i t i on  i ncl u t  l es  m odi fi cati ons  techn iques  m ajeures  su ivan tes  par  rapport  à  l ' éd i ti on  
précéden te:  

a)  4. 1  Gestion  des  opérations  de  fabrication  déplacé  dans  la  Part i e  1  e t,  par  conséquent,  
supprim é de  la  Part ie  3 ;  
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b)  4. 2  H iérarch ie  foncti onnel le  déplacé  dans  l a Parti e  1  e t,  par conséquen t,  supprim é  de  la  
Part i e  3 ;  

c)  4. 4  Cri tère  pour l a  défi n i t i on  des  acti vi tés  au -dessous  du  n i veau  4  déplacé  dans  la  Partie  
1  et ,  par conséquen t,  supprim é de  l a Part ie  3;  

d )  4. 5  Catégories  d ’ i n form ations  de  production  déplacé  dans  l a  Parti e  1  et,  par  conséquent,  
supprim é de  la  Part ie  3;  

e)  4. 6  I n form ations  sur  l es  opérations  de  producti on  déplacé  dans  l a Parti e  1  e t,  par  
conséquent,  supprim é  de  l a  Part ie  3 ;  

f)  5 . 3  Modèle  développé  de  h iérarch ie  d ’équ ipement déplacé  dans  l a  Part ie  1  e t,  par  
conséquent,  supprim é  de  l a  Part ie  3 ;  

g )  5. 4  Modèle  développé  de  h iérarch ie  de  décis i on  supprim é  de  l a Parti e  3 .  La section  
correspondante  a été  supprim ée de  la  Partie  1  et  rem placée  par une  référence  à  
l ’ I SO  1 5704;  

h )  Annexe  A ( i n form ati ve)  Au tres  acti vi tés  d ’en treprise  affectan t  l es  opérati ons  de  fabricati on  
déplacée  dans  l a Part ie  1  et,  par conséquen t,  supprim ée  de  la  Partie  3;  

i )  Annexe  D  ( i n form ati ve)  Norm es  associées  déplacée  dans  l a  Partie  1  et,  par  conséquent,  
supprim ée  de  l a Parti e  3 ;  

j )  Annexe  F  ( i n form ati ve)  Appl icati on  du  m odèle  h i érarch ique  de  décis i on  à  la  gestion  des  
opérati ons  de  fabrication  supprim ée  de  la  Parti e  3 .  La section  correspondante  a  été  
supprim ée  de  l a Parti e  1  et  rem placée  par une  référence  à l ’ I SO 1 5704;  

k)  Annexe  G  ( i n form ati ve)  Appl icati on  de  l ’ on to log ie  PSLX à l a  gestion  des  opérati ons  de  
fabrication  supprim ée de  l a Partie  3 .  Le  com i té  a considéré  que  cette  secti on  étai t  p l us  
appropriée  sous  form e d ’un  l i vre  b lanc ou  rapport  techn ique  PSLX;  

l )  Mod i fi cati on  des  dés ignati ons  des  données  pour  correspondre  à ce l les  de  l a  Parti e  4.  Ces  
m odi fi cati ons  de  dés ignations  ont  été  apportées  dans  tou tes  les  f i gures  et  dans  
l ’ensem ble  du  texte.  Les  dés ignations  des  données  su ivantes  on t  été  m od i fi ées  ou  
ajou tées:  

1 )  Ordonnancem ent détai l l é  de  producti on  devien t  P lan  d ’exécu tion ,  

2)  Li ste  de  l ancem en t de  production  devient  Liste  de  travaux,  

3)  Bon  de  travai l  de  production  devien t  Ordre  de  travai l ,  

4)  Bon  de  travai l  devien t  Ordre  de  travai l ,  

5)  Ordonnancem ent détai l l é  de  m ain tenance  devien t  P lan  d ’exécu tion ,  

6)  Ordonnancem ent détai l l é  de  s tock devient  P lan  d ’exécu ti on ,  

7)  Ajou t  des  Maîtres  d ’œuvre  en  tan t  qu ’objets  déf i n issant  l a  m an ière  don t  l e  travai l  doi t  
être  réal i sé,  

8)  Ajou t  de  la  gestion  des  Calendriers  de  travaux  en  tan t  que  tâche  dans  l a  gesti on  des  
ressources,  

9)  Ajou t  de  la  création  des  Reg istres  de  travai l  en  tant  que  tâche  de  traçage.  
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Le  texte  de  cette  norm e est  i ssu  des  docum ents  su i vants :  

CDV Rapport  de  vote  

65E/456/CDV 65E/51 3/RVC  

 
Le  rapport  de  vote  i nd iqué  dans  le  tableau  c i -dessus  donne  tou te  i n form ation  su r l e  vote  ayan t  
abouti  à  l 'approbation  de  l a  présen te  norm e.  A l ' I SO,  la  norm e a  été  approuvée  par 
1 0  m em bres  P  sur  un  total  de  1 0  votes  exprim és.   

Cette  publ icati on  a été  réd igée  se lon  l es  D i recti ves  I SO/I EC,  Partie  2 .  

La l i s te  de  tou tes  l es  parties  de  la  série  I EC  62264,  publ iées  sous  l e  t i tre  général  Intégration 
des systèmes entreprise-contrôle,  peu t  être  consu l tée  sur  l e  s i te  web de  l ’ IEC.  

Le  com i té  a décidé  que  l e  con tenu  de  cette  publ i cati on  ne  sera pas  m od i f i é  avant  la  date  de  
stabi l i té  i nd i quée  sur  l e  s i te  web  de  l ' I EC  sous  "h ttp: //webstore. iec. ch "  dans  les  données  
re lat i ves  à  la  publ ication  recherchée.  A cette  date,  l a  publ icati on  sera   

•  recondu i te,  

•  supprim ée,  

•  rem placée  par  une  éd i t ion  révisée,  ou  
•  am endée.  

 

IMPORTANT – Le  logo  "colour inside" qu i  se  trouve sur  l a  page de  couverture  de cette 
publ ication   i nd ique qu 'el le  contient  des  cou leurs qu i  sont  considérées comme ut i les  à  
une  bonne compréhension  de  son  contenu.  Les u ti l i sateurs  devraient,  par  conséquent,  
imprimer cette publ ication  en  u ti l i sant  une imprimante cou leur.  
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INTRODUCTION  

La présen te  part i e  de  l ’ I EC  62264  expose  les  m odèles  d ’acti vi té  et  l es  f l ux  de  données  pour 
l es  i n form ations  de  fabrication  perm ettan t  l ’ i n tégration  des  systèm es  de  com m ande 
d ’entreprise.  Les  acti vi tés  m odél i sées  ag issent  en tre  l es  foncti ons  de  plan i f ication  et  de  
l og is ti que  d ’en treprises  de  N iveau  4  et  l es  foncti ons  de  contrô le  de  processus  m anuels  et  
au tom ati ques  de  N iveau  2.  Les  m odèles  sont  cohérents  avec les  m odèles  d ’objets  de  
l ’ I EC  62264-2  et  avec l es  défi n i t i ons  (comm ande  et  opérati ons  de  fabrication)  du  N i veau  3.  

L’objecti f  de  l a  présente  norm e est  de  rédu i re  l e  ri sque,  l e  coû t  et  l es  erreu rs  associés  à la  
m ise  en  œuvre  des  systèm es  d ’entreprise  et  des  systèm es  de  gestion  des  opérations  de  
fabrication  de  te l l e  sorte  qu ’ i l s  i n terag issen t  et  s ’ i n tègrent  faci lem ent.  La  norm e  peut  auss i  
être  u ti l i sée  pour  rédu i re  l ’effort  associé  à  la  m ise  en  place  de  nouveaux  produ i ts  proposés.  

La présente  norm e  apporte  des  m odèles  et  une  term ino log ie  pour l a  déf in i t i on  des  acti vi tés  de  
gestion  des  opérations  de  fabricati on .  Les  m odèles  et  l a  term ino log ie  déf in i s  dans  la  présen te  
norm e  sont  prévus  pour:  

– m ettre  en  évidence  l es  bonnes  prati ques  appl icables  aux  opérations  de  fabricati on ;   

– am él iorer  les  systèm es  de  gesti on  de  fabricati on  existants ;   

– être  appl i qués  quel  que  so i t  l e  degré  d ’au tom atisation .  

L’appl icati on  de  l a  présente  norm e  perm ettra  en tre  au tres:  

– de  rédu i re  au  n i veau  m in im um  le  tem ps  de  production  de  nouveaux produ i ts ;  

– aux  fourn isseurs  de  fourn i r  des  ou ti ls  appropriés  pour  l es  opérations  de  fabrication ;  

– une  i den ti f i cati on  plus  un i form e et  p lus  cohérente  des  besoins  pour  l a  fabri cati on ;  

– de  rédu i re  l es  coû ts  d ’au tom atisati on  des  processus  de  fabricati on ;  

– l ’optim isation  de  la  chaîne  l og ist ique;  

– l ’am él ioration  de  l ’effi caci té  des  efforts  d ’ i ngén ierie  du  cycle  de  vie.  

La  présente  parti e  de  l a  norm e n ’a pas  pour  objecti f  de:  

– suggérer qu ’ i l  n ’exis te  qu ’une  seu le  m an ière  de  m ettre  en  œuvre  l es  opérati ons  de  
fabrication ;  

– con traindre  les  u t i l i sateu rs  à  abandonner l eu rs  m éthodes  actuel l es  dans  l ’appréhension  
des  opérati ons  de  fabri cati on ;  

– restre i ndre  l es  développem ents  dans  l e  dom aine  des  opérati ons  de  fabrication ;  

– restre i ndre  l ’ u t i l i sat i on  aux  seu les  i ndustri es  m anu factu ri ères.  

 



IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  – 93  –  

INTÉGRATION DES SYSTÈMES ENTREPRISE-CONTRÔLE –  
 

Partie  3:  Modèles d ’activi tés pour la  gestion  des opérations de fabrication  
 
 
 

1  Domaine d ’appl ication  

La présen te  part ie  de  l ’ I EC  62264 déf i n i t  des  m odèles  de  gesti on  des  opérations  de  
fabrication  perm ettant  l ’ i n tégration  des  systèm es  de  com m ande  d ’en treprise.  Les  acti vi tés  
déf in ies  dans  l e  présen t  docum ent  son t  cohérentes  avec  l es  défi n i t i ons  des  m odèles  d ’obj ets  
données  dans  l ’ I EC 62264-1 .  Les  act i vi tés  m odél i sées  ag issen t  en tre  l es  fonctions  de  
plan i f i cati on  et  de  log ist i que  d ’en treprises,  déf in i es  com m e étant  des  foncti ons  de  N i veau  4,  
et  l es  foncti ons  de  contrô le  de  processus,  déf in i es  comm e étant  des  foncti ons  de  N i veau  2  de  
l ’ I EC  62264-1 .  Le  dom aine  d ’appl icati on  du  présen t  docum en t est  l im i té  à:  

– un  m odèle  des  acti vi tés  associées  à  l a  gestion  des  opérati ons  de  fabricati on ,  foncti ons  de  
N iveau  3;  

– une  i den ti f i cati on  de  certaines  des  données  échangées  en tre  l es  acti vi tés  de  N iveau  3 .  

2 Références normatives  

Les  docum ents  su i vants  ci tés  dans  l e  texte  consti tuen t,  pour  tou t  ou  parti e  de  l eur  contenu ,  
des  exi gences  du  présen t  docum ent.  Pour  l es  références  datées,  seu le  l ’éd i t i on  c i tée  
s ’appl ique.  Pour l es  références  non  datées,  l a  dern ière  éd i t i on  du  docum ent  de  référence  
s 'appl i que  (y com pris  l es  éven tuels  am endem ents) .  

I EC  62264-1 ,  Intégration des systèmes entreprise-contrôle – Partie 1: Modèles et 
terminologie 

IEC  62264-2,  Intégration des systèmes entreprise-contrôle – Partie 2: Objets et attributs pour 
l’intégration des systèmes de commande d’entreprise 

ISO 22400-1 ,  Systèmes d’automatisation et intégration – Indicateurs de la performance clé 
pour le management des opérations de fabrication – Partie 1: Aperçu,  concepts et 
terminologie (d ispon ible  en  ang lais  seu lem ent)  

ISO 22400-2,  Systèmes d’automatisation et intégration – Indicateurs de la performance clé 
pour le management des opérations de fabrication – Partie 2: Définitions et descriptions 
(d ispon ible  en  ang lais  seu lem ent)  

3 Termes,  défin i tions et  abréviations  

Pour  les  besoins  du  présen t  docum ent,  l es  term es  et  défi n i t ions  su ivan ts  s 'appl iquen t.  

L' I SO et  l ' I EC  t i ennent  à  j our  des  bases  de  données  term inolog iques  desti nées  à  être  u t i l i sées  
en  norm al isation ,  consu l tables  aux  adresses  su ivantes:  

•  I EC  E lectroped ia:  d ispon ible  à  l 'adresse  h ttp: //www. electropedia.org /  

•  I SO On l ine  browsing  platform :  d ispon ible  à  l 'adresse  h ttp: //www. iso. org /obp  

 

http://www.iso.org/obp
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3. 1  Termes et  défin i tions  

3. 1 . 1   
ordonnancement  à  production  fin ie   
m éthodolog ie  d ’ordonnancem ent  où  l e  travai l  est  programm é en  fonct ion  de  l ’ équ ipem en t  de  
producti on ,  de  te l l e  sorte  qu ’aucune  exigence  de  capaci té  d ’équ ipem ent de  producti on  
n ’excède  la  capaci té  d ispon ible  pour  l ’ équ ipem ent  de  producti on  

3. 1 .2   
gestion  des stocks  
acti vi tés  du  N i veau  3  d 'une  i nstal l at ion  de  fabri cati on  qu i  coordonnent,  d i ri gen t,  gèrent  et  
su ivent  l es  stocks  et  l es  m ouvem ents  de  m atière  dans  l es  opérations  de  fabrication  

3. 1 .3   
l i ste  de travaux 
ensem ble  d ’ordres  de  travai l  pour  un  ou  p lus ieu rs  cen tres  d ’exécu ti on  et/ou  ressources  de  
travai l  pour  un  cadre  tem porel  spéci fi que   

Note  1  à  l ' art i cl e:  Ceci  peu t  prendre  l a  form e  d ’ord res  de  travai l  pou r l ’ établ i ssem ent  d ’ i nstruct i ons  de  rég l ages  de  
m ach i nes,  de  cond i t i ons  opérato i res  pou r un  processus  cont i nu ,  d ’ i nstructi ons  de  m ouvem ent  de  m ati ère,  ou  de  
l ots  à  dém arrer dans  u n  systèm e par l o t.  

Note  2  à  l 'art i cl e:  Les  l i s tes  de  travau x son t  appl i cables  à  tous  l es  dom aines  de  gesti on  d ’ opérati ons,  te l s  que  l a  
m ain tenance,  l es  essai s  qual i té  et  l e  s tock.   

3. 1 .4   
ordre de  travai l  
un i té  de  travai l  program m é qu i  est  l ancée  pour  exécu tion   

3. 1 .5   
ind icateur de performance clé  
KPI  
n iveau  quanti f i able  de  réal isation  d ’un  obj ecti f  cri t i que  

Note  1  à  l ' art i cl e:  L’abréviat i on  KPI  est  déri vée  du  term e  ang l ai s  développé  correspondant  « Key Perform ance  
I nd i cator» .  

[SOURCE:  I SO 22400-1 -201 4,  2. 1 . 5.  L' I SO 22400-1  é tan t  d ispon ible  en  ang lais  seu lem ent,  l e  
présent  art ic le  term ino log ique  est  une  traduction  de  l 'ang lais . ]  

3. 1 .6   
gestion  des opérations de  maintenance  
acti vi tés  de  N iveau  3  d ’une  i nstal lat i on  de  fabrication  qu i  coordonnen t,  d i ri gen t,  gèren t  et  
su ivent  l es  fonctions  qu i  m ain t i ennen t  l ’ équ ipem ent,  l es  ou ti l s  et  l es  act i fs  associés  afi n  
d ’assurer  leur  d ispon ibi l i té  pour  la  fabrication  et  d ’assurer  l ’ ordonnancem ent  de  m ain tenances  
réactives ,  périod iques,  préven ti ves  ou  proactives  

3. 1 .7   
instal lation  de  fabrication  
si te  ou  em placem ent  dans  un  s i te  qu i  com prend  l es  ressources  dans  l e  s i te  ou  l ’ em placem ent 
ains i  que  l es  acti vi tés  associées  à  l ’ u t i l i sat ion  des  ressources  

3. 1 .8   
gestion  des opérations de fabrication  
acti vi tés  de  N i veau  3  d ’une  i nstal lati on  de  fabri cati on  qu i  coordonnen t,  d i ri gen t,  g èren t  et  
su i vent  le  personnel ,  l ’équ ipem en t et  l es  m atières  en  fabrication  

Note  1  à  l 'art i cl e:  La présen te  norm e  réparti t  l a  gesti on  des  opérat i ons  de  fabri cati on  en  quatre  catégori es  
(gest i on  des  opérati ons  de  product i on ,  gest i on  des  opérati ons  de  m ain tenance,  gest i on  des  opérati ons  qual i té  et  
gest i on  des  opérati ons  de  s tock)  et  e l l e  fou rn i t  des  références  pou r d ’ au tres  acti vi tés  d ’ en trepri se  affectant  l es  
opérat i ons  de  fabri cat i on .   
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3.1 .9   
gestion  des  opérations de production  
acti vi tés  de  N i veau  3  d ’une  i nstal l at ion  de  fabrication  qu i  coordonnen t,  d i r i gen t,  gèren t  e t  
su ivent  l es  fonctions  qu i  u t i l i sen t  des  m atières  bru tes ,  de  l ’ énerg ie,  un  équ ipem en t,  du  
personnel  et  de  l ’ i n form ation  afi n  de  produ i re  des  produ i ts ,  se lon  des  exigences  de  coû t,  de  
qual i té,  de  quan ti té,  de  sécuri té  et  de  tem ps  

3.1 . 1 0   
gestion  des  opérations qual i té  
acti vi tés  de  N i veau  3  d ’une  i nstal l at ion  de  fabrication  qu i  coordonnen t,  d i r i gen t,  gèren t  e t  
su ivent  l es  foncti ons  qu i  réal isen t  des  m esures  et  des  rapports  relati fs  à  l a  qual i té  

3.1 . 1 1   
traçage  
acti vi té  qu i  fou rn i t  un  en reg istrem ent  organ isé  de  l ’ u t i l i sati on  des  ressources  et  des  produ i ts  
en  tou t  po i n t  vers  l ’am ont  com m e vers  l ’aval ,  en  u t i l i san t  des  i n form ations  de  su i vi  

3.1 . 1 2   
su ivi  
acti vi té  d ’enreg istrem ent  des  attri bu ts  des  ressources  et  des  produ i ts  à  tou tes  l es  é tapes  
d ’ i nstanciation ,  d ’u ti l i sati on ,  de  m od i fi cation  et  de  m ise  au  rebu t  

3.1 . 1 3   
centre  d ’exécution  
centre  de charge  
cel l u le  de  processus,  un i té  de  production ,  l i g ne  de  producti on ,  zone  de  s tockage  ou  tou t  au tre  
é lém en t d ’équ ipem ent de  n i veau  équ ivalen t  défi n i  comm e étan t  u ne  extens ion  au  m odèle  
h iérarch ique  d ’équ ipem ent   

Note  1  à  l ' art i cl e:  Pour des  rai sons  de  com patibi l i té  avec  l es  m i ses  en  œuvre  de  schém as  exi stan ts ,  en  ang l ai s  l e  
term e  défi n i  “work cen ter”  est  u t i l i sé  à  l a  p lace  du  term e  orthog raph ié  en  ang lai s  “work cen tre”.   

3. 1 . 1 4   
maître  d 'œuvre  
type  de  défi n i t ion  de  travai l  qu i  est  un  m odèle  pour  l e  travai l  à  effectuer  pour un  ordre  de  
travai l  donné  

3. 1 . 1 5   
plan  d ’exécution   
ordonnancem ent détai l l é  qu i  défi n i t  l es  acti vi tés  d ’opérations  de  producti on ,  de  m ain tenance,  
de  stock ou  de  qual i té  ou  tou te  com binaison  de  ces  act i vi tés  

3.2  Abréviations  

Pour  les  besoins  de  la  présen te  norm e,  l es  abréviati ons  su i vantes  s ’appl i quen t.  

AGV   Véh icu le  au tom ati que  gu idé  (AVG  pou r « Au tom ated  Gu ided  Veh icles» )  

AMS  Systèm e de  gestion  des  acti fs  (AMS pour  « Asset  Managem ent  System » )  

ASRS   Systèm e de  stockage  au tom atisé  (ASRS pour  « Autom ated  Storage  and  Retri eval  
System » )  

CAPE  I n gén ierie  de  processus  ass istée  par ord inateur  (CAPE pour « Com pu ter-Aided  
Process  Eng ineeri ng» )  

CAO  Conception  ass istée  par ord i nateur (ou  CAD  pour  « Com puter-Aided  Des ign» )  

CAE  I n gén ierie  assis tée  par  calcu lateur (CAE pour  « Com puter-Aided  Eng ineeri ng» )  

CASE  I ngén ierie  l og icie l l e  assistée  par ord inateur (CASE  pour « Com pu ter-Aided  
Software  Eng ineeri ng» )  

CIM   Productique  (CI M  pour  « Com pu ter I n tegrated  Manufacturing » )   
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CNC   Com m ande  num érique  par  ord i nateur  (CNC  pour  « Com puteri zed  Num erical  
Contro l » )  

DCS   Systèm e de  con trô le  d istri bué  (DCS pour  « D istri bu ted  con trol  system » )  

ERP   P lan i f ication  des  ressou rces  d ’entreprise  (ou  ERP  pour  « Enterprise  Resource  
P lann ing» )  

EWI  I ns tructions  é lectron iques  d ’exécu ti on  (EWI  pour  « Electron ic  Work I nstructi ons» )  

RH  Ressources  hum aines  (ou  HR  pour « Hum an  Resources» )  

KPI   I nd icateur  de  perform ance  c lé  (KPI  pour  « Key Perform ance  I nd icator» )  

LIMS   Systèm e de  gestion  des  i n form ations  de  laborato i re  (LI MS pour  « Laboratory 
I n form ation  Managem ent  System » )  

MOM Gestion  des  opérations  de  fabrication  (MOM  pour  « Manufacturing  Operations  
Managem en t» )  

MES   Systèm e d ’exécu tion  de  la production  (MES pour « Manufacturing  Execu tion  
System » )  

MPS  Program m e d i recteur  produ i t  (MPS pour  « Master  Producti on  Schedu le» )  

MRP  P lan i f icati on  des  beso ins  m atières  (MRP  pour  « Material  Resource  Plann ing» )  

OEE  Efficaci té  g lobale  des  équ ipem ents  (OEE  pour  «Overal l  Equ ipm ent  Effecti veness» )  

PAT  Technolog ie  anal yti que  de  processus  (PAT pour « Process  Analytical  Technolog y» )  

PERA Arch i tecture  de  référence  d ’en treprise  de  l ’ un i vers i té  de  Purdue  (PERA pour  
« Purdue  Enterprise  Reference  Arch i tecture» )  

PDM   Gesti on  des  données  de  producti on  (PDM  pour « Product  Data Managem ent» )  

PLC  Contrô leur  à l og i que  program m able  (PLC pour  « Prog ram m able  Log ic  Con tro l l er» )  

PLM   Gesti on  du  cycle  de  vie  du  produ i t  (PLM  pour « Product  Li fe-Cycle  Managem ent» )  

PRM  Modèle  de  référence  de  l ’ u n i vers i té  de  Purdue  pour  la  fabrication  i n tég rée  par  
ord i nateur (PRM  pour  « Purdue  Reference  Model  for  com pu ter- i n tegrated  
m anufacturi ng» )  

AQ  Assurance  qual i té  (ou  QA pou r « Qual i ty Assurance» )  

R&D  Recherche  et  développem ent  

RFQ   Dem ande de  devis  (RFQ pour  « Request  for Quote» )  

ROA   Retour  sur  i nvestissem en ts  (ROA pour  « Return  on  Assets» )  

SCADA   Télésurvei l l ance  et  acqu is i t i on  de  données  (SCADA pour « Supervisory Contro l  
And  Data Acqu is i t i on» )  

SOC   Cond i t ion  norm al isée  d ’u ti l i sati on  (SOC pour  « Standard  Operati ng  Cond i t ions» )  

SOP   Procédure  norm al isée  d ’u t i l i sat ion  (SOP pour  « Standard  Operating  Procedure» )  

SQC  Contrô le  s tati st i que  de  l a  qual i té  (SQC pour  « Stati stical  Qual i ty Con tro l» )  

SPC   Contrô le  s tat i st i que  de  processus  (SPC pour « Statist ical  Process  Contro l » )  

WIP  Travai l  en  cours  (WIP  pour «Work I n  Process» )  

WMS   Systèm e de  gestion  d ’en trepôt  (WMS pour  «Warehouse  m anagem ent  system » )  

4 Structuration  des concepts  

4. 1  Modèles  d ’ activi té  

La Fi gure  1  représen te  l es  m odèles  d ’acti vi té  de  l a  présente  norm e en  re lat ion  avec l a  
Parti e  1  e t  l a  Partie  2 .  Dans  l a présen te  norm e,  l es  acti vi tés  échangent  des  i n form ations  avec  
des  acti vi tés  défi n ies  comm e acti vi tés  de  N iveau  4  et  de  N i veau  2.  Les  cercles  g ris  i nd iquent  
l es  act i vi tés  détai l l ées  dans  l a présen te  norm e.  Les  f l ux  d ’ in form ations  entre  l es  acti vi tés  de  l a  
présente  norm e,  i nd i qués  par  l es  l i gnes  po in ti l lées  en  g ras  son t  décri tes  en  général  dans  l a  
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présente  norm e.  De  pl us ,  l es  f lux  d ’ i n form ations  en tre  l es  acti vi tés  de  l a  présente  norm e et  
l es  act i vi tés  de  N i veau  2  dépendantes  son t  i den ti f i és.  

 

Figure 1  – Relations entre  activi tés  

4.2  Manufacturing  operations management  elements  

Les  zones  om brées  du  Modèle  de  gestion  des  opérati ons  de  fabrication  de  l a Parti e  1  
représenten t  les  acti vi tés  de  gestion  des  opérati ons  de  fabricati on  m odél i sées  dans  l a  
présente  norm e.  La  gesti on  des  opérations  de  fabrication  est  consti tuée  de  l ’ ensem ble  de  l a 
gestion  des  opérati ons  de  production ,  de  l a  gesti on  des  opérations  de  m ain tenance,  de  l a  
gestion  des  opérati ons  qual i té ,  de  l a  gesti on  des  opérations  des  s tocks  et  d ’au tres  act i vi tés  
de  l ’ i nstal l at i on  de  fabrication .  

La  présen te  norm e déf i n i t  quatre  m odèles  form els:  gestion  des  opérati ons  de  production ,  
gestion  des  opérati ons  de  m ain tenance,  gesti on  des  opérati ons  qual i té  et  g esti on  des  
opérati ons  des  stocks.  I l s  sont  défi n is  dans  l es  Art ic les  6,  7 ,  8  e t  9  et  sont  énum érés  c i -
dessous.  

a)  Le  m odèle  de  gesti on  des  opérations  de  producti on ,  qu i  doi t  i ncorporer  l es  acti vi tés  de  
con trôle  de  production  (3 . 0)  ag issan t  com m e foncti ons  de  N iveau  3  et  l e  sous-ensem ble  
de  l ’ ordonnancem ent  de  producti on  (2 . 0)  ag issant  comm e fonctions  de  N i veau  3  et  qu i  
son t  défi n ies  dans  l a Parti e  1 .  

b)  Le  m odèle  de  gesti on  des  opérati ons  de  m ain tenance,  qu i  do i t  i ncorporer  les  act i vi tés  de  
gestion  de  m ain tenance  (1 0 . 0)  ag issant  com m e foncti ons  de  N i veau  3 .  

c)  Le  m odèle  de  gestion  des  opérations  qual i té ,  qu i  do i t  i ncorporer l es  acti vi tés  d ’assurance  
qual i té  (6 . 0)  ag issan t  comm e fonction  de  N i veau  3.  

d )  Le  m odèle  de  gestion  des  opérations  des  stocks,  qu i  doi t  i ncorporer l es  acti vi tés  de  
gestion  des  s tocks  et  de  m atière,  y com pris  de  contrô le  des  stocks  (7. 0)  et  l es  acti vi tés  de  
con trôle  des  m atières  et  des  énerg ies  (4. 0)  défi n ies  com m e ag issant  com m e des  fonctions  
de  N i veau  3  et  com m e cela  est  présen té  dans  l e  m odèle  de  gestion  des  opérations  de  
fabrication  de  l a  Partie  1 .  

NOTE  1  Les  ch i ffres  en tre  paren thèses  “ () ”  fon t  référence  au  m odèle  fonct i onnel  présen té  dans  l a  Part i e  1 .  

NOTE  2  D ’ au tres  catégori es  de  gesti on  d ’opérati ons  peuvent  exi s ter se lon  l ’ o rg an i sati on  ou  l es  règ les  d ’ u ne  
com pagn ie.  E l l es  ne  son t  pas  form el l em ent  m odél i sées  dans  l a  présente  norm e,  m ai s  e l l es  peuven t  u t i l i ser l e  
m odèle  généri que  norm al i sé.  

Act i vi té  d éf i n i e  dan s  l ’ I EC  62264-3  

Flux  d ’ i n formati ons  des  IEC  
62264-1  e t  IEC  62264-2 ,  

présentant  un  i n térêt  (par 
exem pl e ,  ordon nan cem en t  d e  l a  

prod uct i on )  Act i vi té  n on  défi n i e  dan s  l ’ I EC  62264-3  

Fl u x  de  d onn ées  déf i n i s  d ans  l ’ I E C  
62264-1  et  l ’ I E C  62264-2  

Fl u x  de  d onn ées  t rai tés  d ans  
l ’ IE C  62264-3  

Fl u x  de  d onn ées  non  m en ti onn és  

Acti vi tés  du  domaine  de  
l ’ en trepri se   

(par  exem ple ,  o rd on n ancem en t  
d e  l a  prod uct i on )  

Lim i te  en tre  opérat i ons  
d ’en trepri se  et  de  fabr i cat i on  

Acti vi tés  du  domaine   
d e  l a  fabri cati on  
 ( par exem pl e ,  l ancem en t   
d e  l a  p roducti on )  

Lim i te  de  processus  de  
contrô l e  des  opérati ons   
d e  fabri cati on  

Niveau  4  

N i veau  3  

N i veau  2  

Flux  d ’ i n format i ons  de  l a  Part i e  3  
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5 Structuration  des modèles  

5. 1  Canevas  générique pour les  catégories  de  gestion  des  opérations de  production  

5. 1 . 1  Canevas  pour l a  gestion  des  opérations  

Un  m odèle  générique  pour  l a  gesti on  des  opérati ons  doi t  ê tre  u t i l i sé  comm e canevas  pour  
déf in i r  l es  m odèles  de  gesti on  des  opérations  de  production ,  de  gesti on  des  opérations  de  
m ain tenance,  de  gestion  des  opérations  qual i té  e t  de  gestion  des  opérati ons  des  stocks.  Ce  
m odèle  est  représenté  à l a  F igure  2 .  Ce  m odèle  générique  est  étendu  à chaque  dom aine  
spéci f ique  dans  l es  art i c les  su i van ts.  

NOTE  Les  détai l s  préci s  du  m odèle  g énéri que  son t  d i fféren ts  pou r chacun  des  dom aines  de  gest i on  des  
opérat i ons  de  fabri cat i on .   

5. 1 .2  Uti l i sation  du  modèle générique 

Le  m odèle  généri que  est  i nstancié  pour  l es  quatre  catégories  énum érées  en  5 . 1 . 1 .  Cependant,  
ce  m êm e canevas  peut  être  i nstancié  pour l es  au tres  catégories  poss ibles  d ’opérati ons  de  
fabrication ,  ou  pour  d ’au tres  dom aines  d ’opérations  dans  l ’en treprise.  

EXEMPLE  1  Une  com pagn i e  peu t  appl i qu er l e  m odèle  à  l a  gesti on  d ’opérat i ons  de  récept i on  et  pou r l a  g esti on  
d ’opérat i ons  d ’expéd i t i on  qu i  son t  gérées  séparém ent.  

EXEMPLE  2   Une  com pagn ie  peu t  appl i quer l e  m odèle  à  l a  gest i on  d ’ opérat i ons  de  nettoyag e  et  de  s téri l i sati on ,  
qu i  son t  g érées  séparém ent.  

EXEMPLE  3   Une  com pagn i e  peu t  appl i quer l e  m odèl e  à  des  catég ori es  de  g est i on  d ’opérat i ons  l og i st i qu es  
i ndépendantes  pou r l a  l og i st i que  en trante,  l a  l og i st i que  sortan te,  l es  transferts  i n ternes  et  l e  con trôle  des  s tocks .   

NOTE  Le  présent  5 . 1 . 2  est  norm ati f  de  sorte  que  des  com pagn ies  qu i  appl i quent  l e  m odèl e  généri que  à  des  
dom aines  au tres  qu e  l es  quatre  dom aines  détai l l és  dans  l a  présente  norm e peuven t  déterm iner et  docum enter l eu r  
deg ré  de  con form i té  au  m odèl e .   

Lorsque  l e  m odèle  généri que  est  i nstancié  pour  une  nouvel l e  catégorie,  l es  act i vi tés  dans  l a 
catégorie  do i vent  i ncorporer l es  défi n i t ions  de  l a gesti on  des  ressources,  la  gestion  des  
déf in i t ions,  l e  l ancem ent,  le  su i vi ,  l e  recuei l  des  données,  l ’ anal yse,  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  
et  l a  gesti on  de  l ’exécution .   

5. 1 .3  Modèle  générique d ’ activi té  

I l  do i t  ex is ter  une  h i érarch ie,  u ti l i sée  dans  l a présen te  norm e,  qu i  com m ence à  une  catégorie  
de  gesti on  d ’opérati ons.  Chaque  catégorie  est  com posée  d ’un  ensem ble  d ’acti vi tés  et  chaque  
acti vi té  est  com posée  d ’un  ensem ble  de  tâches.  Le  m odèle  générique  s ’appl i que  aux  
ensem bles  d ’acti vi tés .  

Le  m odèle  générique  d ’acti vi té  déf in i t  u n  cycle  général  de  requête-réponse  qu i  débu te  avec  
des  requêtes  ou  des  ordonnancem ents ,  l es  converti t  en  des  ordonnancem ents  détai l l és,  
d i stri bue  l e  travai l  en  accord  avec  l ’ ordonnancem ent  détai l lé ,  gère  l ’exécu tion  du  travai l ,  
recuei l le  l es  données  et  converti t  l es  données  recuei l l i es  en  réponses.  Ce  cycle  requête-
réponse  s ’appu ie  sur:  

– l ’anal yse  du  travai l  effectué,  avec l ’ obj ecti f  d 'am él i orations  ou  de  corrections ;  

– l a  gestion  des  ressources  u t i l i sées  dans  l ’ exécu ti on  du  travai l ;  

– l a  gestion  des  défi n i t i ons  du  travai l  effectué.   

Le  m odèle  générique  d ’acti vi té  et  les  m odèles  détai l l és  ne  son t  pas  desti nés  à  représenter 
une  m ise  en  œuvre  réel l e  d ’un  systèm e  d ’ i n form ations  de  fabricati on .  Cependant,  i l s  
consti tuen t  u n  cadre  cohérent  pou r de  te ls  systèm es.  Les  systèm es  réels  peuven t  u t i l i ser 
d i fférentes  s tructu res  sou tenant  d ’au tres  arrangem ents  de  tâches.  Le  bu t  de  ces  m odèles  est  
d ’ i den ti f i er  l es  f l ux  de  données  poss ibles  dans  les  opérations  de  fabricati on .  Les  ovales  dans  
l a représentati on  du  m odèle  i nd iquen t  des  ensem bles  de  tâches  i denti f iées  com m e étant  l es  
act i vi tés  pri ncipales.  Les  f l èches  ind iquent  un  ensem ble  d ’ i n form ations  im portan tes  c i rcu lan t  
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en tre  les  act i vi tés .  Les  term es  sans  ovale  i nd iquen t  l es  objets  de  données  défi n is  dans  l a  
Part ie  2  ou  d ’au tres  parti es  de  l a  norm e.  

Collecte
des données

Gestion  de
l ’exécution

Gestion  des
ressources

Lancement

Suivi

Réponse
d’opérations

Ordonnancement
détai l lé
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d’opérations
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Figure 2  – Modèle générique  d ’activi té  pour l a  gestion  des opérations de  fabrication  

NOTE  Les  f l u x  d ’ i n form ati on  ne  son t  pas  tous  représen tés  à  l a  F i g ure  2 .  Dans  tou te  m i se  en  œuvre  spéci f i que,  
l es  i n form ati ons  de  chaque  acti vi té  peu vent  être  nécessai res  pou r chaque  act i vi té .  Quand  l e  m odèle  est  étendu  à  
des  act i vi tés  spéci f i qu es,  l es  l i gnes  i nd i quan t  l es  f l u x  d ’ i n form ati ons  ne  son t  pas  dest i nées  à  const i tuer une  l i s te  
exclus i ve  des  i n form ati ons  échang ées.  

5.2  In teraction  entre les  modèles  génériques  d ’ activi té  

5.2. 1  Flux d ’ informations entre  l es  modèles génériques d ’activi té  

En  plus  des  f lux  d ’ i n form ation  dans  les  act i vi tés  de  catégories  d ’opérations  spéci f i ques,  i l  
ex iste  auss i  des  f l ux  d ’ i n form ations  entre  les  d i fférentes  catégories.  Certai nes  de  ces  
i n form ations  sont  déf i n i es  dans  l es  art ic les  su i vants ,  m ais  l es  f l ux  d ’ i n form ations  ne  son t  pas  
tous  expl ic i tem ent  défi n is  dans  l a présente  norm e.  

NOTE  Des  m i ses  en  œu vre  spéci f i qu es  de  m odèles  d ’acti vi té  peuven t  donner une  préém inence  à  un  m odèle  
spéci f i qu e  d ’acti vi té  su r d ’au tres .  

EXEMPLE  1  Dans  l es  i ndustri es  pharm aceu ti ques,  des  opérati ons  qual i té  peu ven t  fou rn i r  l es  i nstruct i ons  à  
d ’au tres  opérati ons.  

EXEMPLE  2  Dans  l es  cen tres  de  d i stri bu ti on ,  l es  opérati ons  de  s tock peuven t  fou rn i r  l es  i nstructi ons  à  d ’au tres  
opérat i ons.  

EXEMPLE  3  Pour l es  b i ens  de  consom m ation  em bal l és ,  des  opérati ons  de  product i on  peu ven t  fou rn i r  l es  
i ns tructi ons  à  d ’au tres  opérati ons.  

EXEMPLE  4  Dans  l e  raff i nag e,  l es  opérati ons  de  s tock peuvent  fou rn i r  l es  i nstruct i ons  à  d 'au tres  opérat i ons .  

5.2.2  Trai tement  des  ressources  dans  l es  modèles génériques d ’ activi té  

Les  i n form ations  re lat i ves  aux  ressources  (m atières,  personnel ,  acti fs  phys iques  et  
équ ipem en t)  peuvent  être  trai tées  dans  chacun  des  quatre  m odèles  d ’acti vi té  des  opérations  
de  fabrication  (production ,  qual i té,  m ain tenance  et  s tock)  présentés  dans  l a présente  norm e.  



 – 1 00  – IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  

B ien  que  des  données  pour  des  ressources  d i fféren tes  pu issen t  ê tre  trouvées  dans  d i fféren ts  
m odèles ,  i l  ex iste  des  chem inem en ts  prim ai res  de  rapport  par  lesquels  i l  convien t  d ’obten i r  
l es  i n form ations.  

a)  Les  i n form ations  sur l e  personnel  spéci f iques  à  chaque  m odèle  d ’acti vi té  peuvent  être  
obtenues  à  parti r  du  m odèle  d ’acti vi té  spéci fi que.  

b)  Les  i n form ations  su r l es  équ ipem en ts  spéci f iques  à chaque  m odèle  d ’acti vi té  peuvent  ê tre  
obtenues  à  parti r  du  m odèle  d ’acti vi té  spéci fi que.  

c)  Les  in form ations  su r l es  m atières  spéci f iques  à chaque  m odèle  d ’acti vi té  peuvent  être  
obtenues  à  parti r  du  m odèle  d ’acti vi té  spéci fi que.  Cependant,  des  i n form ations  su r  l es  
stocks  des  m atières,  des  m atières  bru tes  aux  produ i ts  f i n is ,  peuven t  être  obtenues  à  part i r  
du  m odèle  d ’acti vi té  de  stock.  Les  opérations  de  m ouvem en t de  m atières  peuvent  être  
gérées  par l es  m odèles  d ’acti vi tés  de  production ,  de  l a  qual i té,  de  m ain tenance  ou  de  
stock.  U ne  i nstance  de  m ouvem ent  de  m atière  spéci f ique  exis te  un iquem ent dans  un  
m odèle  d ’acti vi té  à  tou t  m om ent  donné.  

d )  Les  i n form ations  sur  l es  act i fs  ph ys iques  spéci fi ques  à  chaque  m odèle  d ’acti vi té  peuven t  
être  obtenues  à  parti r  du  m odèle  d ’acti vi té  spéci fi que .   

5.2.3  In teractions  d ’ordonnancement  

Une acti vi té  dans  un  m odèle  détai l lé  d ’acti vi té  a des  i n teractions  avec  d ’au tres  act i vi tés  dans  
ce  m odèle  et  des  in teracti ons  avec  des  acti vi tés  équ ivalen tes  dans  d ’au tres  m odèles  d ’acti vi té .  
Les  in teractions  dans  chaque  m odèle  d ’acti vi té  son t  décri tes  dans  les  Arti cles  6,  7 ,  8  et  9 .  

I l  ex iste  beaucoup  d ’ i n teracti ons  associées  aux ordonnancem ents  détai l l és ,  en tre  l es  m odèles  
d 'acti vi té  du  fai t  de  l a  nécess i té  de  coordonner  beaucoup  de  tâches  d ’exécuti on  assi gnées  à  
une  m êm e ressource  dans  un  i n terval l e  de  tem ps  donné.  De  p lus ,  l es  défin i t i ons  des  tâches  
d ’exécuti on  dans  l es  d i fféren ts  types  de  gestion  des  opérations  sont  étro i tem ent l i ées .  

I l  convient  de  spéci f i er  une  défi n i t i on  c lai re  des  i n teractions  en tre  l es  ordonnancem en ts  
détai l l és  de  production ,  les  ordonnancem ents  détai l l és  des  s tocks,  les  ordonnancem ents  
détai l l és  de  m ain tenance  et  l es  ordonnancem ents  détai l lés  d ’essai  qual i té.  Pour l es  
i n teractions  dans  l a  production ,  l es  tro is  i n teracti ons  su ivantes  do iven t  être  défi n ies ,  com m e 
représenté  à l a  F igure  3.  

a)  I n teracti on  en tre  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  de  l a  producti on  et  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  
des  stocks.  Ceci  est  défi n i  comm e une  coord inati on  d ’ i n form ations ,  au  début  ou  à  l a  f i n  de  
l a  producti on ,  des  quan ti tés  de  m atières  qu i  son t  consom m ées  ou  produ i tes  l ors  de  l a  
producti on  et  s tockées  ou  déplacées  par  des  opérati ons  de  stock.  

NOTE  Prog ram m er un  transport  peu t  être  défi n i  so i t  dans  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  de  product i on ,  soi t  dans  
l ’ ordonnancem ent  détai l l é  des  s tocks.  

EXEMPLE  1  Producti on  non  prog ramm ée  à  débu ter avant  l ’ ém iss ion  prog ram m ée  du  s tock de  m ati ères  
correspondant.  

EXEMPLE  2  Fi n  d ’ une  product i on  prog ram m ée qu i  décl enche  une  opérat i on  de  s tock programm ée.  

b)  I n teracti on  entre  l ’ordonnancem en t détai l lé  de  production  et  l ’ordonnancem ent  détai l lé  de  
m ain tenance.  Ceci  est  défi n i  comm e une  coord inati on  d ' i n form ations  re lati ves  aux  
équ ipem ents  qu i  fourn issen t  l ’apti tude  et  l a  capaci té  de  production  et  qu i  do i ven t  être  
réservés  pour l a  m ain tenance,  en  foncti on  de  l ’ é tat  des  équ ipem ents .  

EXEMPLE  3  S im u l tanéi té  d ’ u ne  m ain tenance  correcti ve  non  prog ramm ée  et  d ’ u ne  product i on  su r l ’ équ ipem ent.  

EXEMPLE  4  Main tenance  prog ram m ée  basée  su r une  u t i l i sat i on  prog ram m ée  de  l ’ équ i pem ent  pour l a  producti on .  

c)  I n teracti on  en tre  l ’ordonnancem ent  détai l lé  de  producti on  et  l ’ ordonnancem ent  détai l lé  
d ’essai  qual i té.  Ceci  est  défi n i  com m e une  coord inati on  d ’ i n form ations  re lat i ves  à  la  
qual i té  de  m atières  produ i tes  ou  consomm ées  qu i  nécessi te  d ’être  con trôlée  par l a  qual i té  
en  foncti on  d ’un  n i veau  de  qual i té  exi gé  et  de  l a  perform ance  de  l a producti on  an téri eure .   

EXEMPLE  5  Ordonnancem ent  détai l l é  des  i nspecti ons  i ncl u ses  dans  l ’ o rdonnancem ent  des  travau x.  
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EXEMPLE  6  Requêtes  d ’opérati ons  d ’ i nspecti on  pour des  opérati ons  de  producti on  af i n  de  prog ram m er l es  
travau x de  repri se  du  produ i t .  

La Fi gure  3  représen te  un  cadre  d ’ordonnancem ent  i n tégré  couvran t  l e  N i veau  3 .  
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Figure 3  – In teractions des ordonnancements  détai l l és  

5.3  H iérarch ie des  plan i fications et  des  ordonnancements  

Dans  ce  paragraphe,  l a  p lan i f i cati on  est  défi n ie  comm e une  acti vi té  c lari f ian t  l es  actions  ou  
opérations  afi n  d ’atte indre  un  obj ecti f  donné  et  de  réserver assez  de  capaci tés  de  ressources  
pour  ten i r  des  objecti fs  m in im aux.  L’ordonnancem ent  est  déf in i  comm e une  acti vi té  al louan t  
des  acti ons  et  des  opérati ons  à des  ressources  particu l i ères  à  des  m om ents  particu l iers,  en  
prenan t  en  com pte  d i fféren tes  con train tes  rée l les  et  l 'optim isation  de  pl us ieurs  param ètres  
d 'évaluati on .  

La Fi gure  4  représen te  l e  fai t  qu ’en  term es  de  h iérarch ie,  l a  p lan i f ication  effectue  des  
classi f i cations  h i érarch iquem ent p lus  hau t  que  ne  le  fai t  l ’ ordonnancem ent parce  qu 'un  
ordonnancem ent  est  réal i sé  à parti r  des  résu l tats  d ’un  plan .  La p lan i f icati on  déterm ine  les  
obj ecti fs  de  l ’ ordonnancem ent.  Certaines  con train tes  et  certai ns  objecti fs  secondai res  pour  
l es  fonctions  d ’objecti fs  dans  l es  problèm es  d ’ordonnancem ent  son t  déterm inés  par avance  
par  l es  act i vi tés  de  plan i f i cati on .  Les  résu l tats  d ’ordonnancem ent i nd iquent  s i  ou i  ou  non  l e  
résu l tat  de  l a  p lan i f i cati on  est  réal i sable  et  eff icace.  Si  ce  n 'est  pas  faisable,  généralem ent  l a  
p lan i f i cati on  génère  un  au tre  résu l tat  pour l ’ ordonnancem ent.  La faisabi l i té  e t  l ’eff i caci té  de  
l ’ordonnancem ent sont  des  types  de  contrain tes  de  p lan i f ication .  
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Figure 4  – Relations schématiques  de l a  plan i fication  et  de l ’ordonnancement  

Les  d i fférences  entre  l a  p lan i f ication  et  l ’ordonnancem ent  rés ident  dans  l a  natu re  des  
résu l tats,  qu i  est  l i ée  aux  d i fféren ts  aspects  des  concepts  de  tem ps.  La  Fi gure  4  représente  
auss i  ces  deux concepts.  

Dans  la  p lan i f i cati on ,  les  résu l tats  pri ncipaux  son t  des  c ib les  quan ti tati ves  appl i quées  à  
certaines  péri odes.  Les  résu l tats  de  la  p lan i f icati on  sont  représen tés  sur  u ne  échel le  de  
tem ps d iscrète  sous  form e  de  péri odes.  

EXEMPLE  1  Des  résu l tats  de  plan i f i cat i on  peu vent  être: “50  000  accessoi res  ce  m oi s”,  “ventes  de  l a  d i vi s i on  
égal es  à  480  000  $  l e  m oi s  prochain ”,  “syn thèses  des  heu res  supplém entai res  pou r l a  sem ai ne  prochaine”,  etc.  

Les  résu l tats  d ’un  ordonnancem ent  représentent  l e  dérou lem ent  spéci f i que  des  acti ons,  par  
exem ple  dates  de  débu t  et  de  f in  d ’une  opérati on ,  du rée  de  réal isati on  d ’un  s tock,  date  
d 'expéd i t i on ,  etc.  Les  résu l tats  des  i n form ations  séquenti e l les  pour  l es  opérations  son t  
représentés  sur  une  échel l e  de  tem ps  conti nu  comm e des  tem ps  re lati fs  ou  abso lus.  

EXEMPLE  2  Des  résu l tats  d ’ ordonnancem ent  peuvent  être:  « Lund i  à  9h00,  dém arrer l ’ o rdre  de  travai l  2345  en  
u t i l i san t  6  postes  à  1 00  %”,  “m ercred i  9h00,  effectuer l a  m ain tenance  préventi ve  su r E887e» .  

5.4  Défin i tion  des ressources  pour l es  activi tés  d ’ordonnancement  

5.4. 1  Ressources consommées  et  ressources  non  consommées  

Une  ressource  est  déf in ie  dans  l ’ I EC  62264-1  comm e étan t  un  personnel ,  un  équ ipem ent,  des  
act i fs  phys iques  et/ou  une  m atière  et  de  l 'énerg ie .  Dans  la  présen te  norm e,  particu l i èrem ent  
du  po in t  de  vue  des  act i vi tés  d ’ordonnancem en t  détai l lé ,  l es  ressources  peuvent  être  
répart ies  en  deux  g roupes:  l es  ressources  consomm ées,  correspondant  généralem ent aux  
heures  travai l l ées  du  personnel ,  m atières  (y com pris  l 'énerg ie)  e t  l es  ressources  non  
consom m ées  correspondant  généralem ent aux  com pétences  du  personnel  e t  à  l a  durée  
d 'u t i l i sation  des  équ ipem ents .  En  général ,  l es  act i vi tés  d 'ordonnancem ent  trai ten t  
d i fféremm ent  l es  ressources  consom m ées  et  l es  ressources  non  consommées.  

La quanti té  de  ressource  consomm ée  varie  en  foncti on  des  processus  d 'opérati ons.  Ce  type  
de  ressource  i ncl u t  généralem en t les  m atières  prem ières  (y com pris  l 'énerg ie) ,  l es  stocks  WIP  
et  l es  produ i ts  f i n i s  et  peu t  égalem ent  com prendre  l es  heures  travai l lées  du  personnel  ou  la  
durée  d 'u ti l i sati on  des  équ ipem ents .  Typiquem ent,  l a  quan ti té  de  ressource  varie  en tre  l e  
début  et  l a  f in  des  opérations .  
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Une  ressource  non  consomm ée n ’est  pas  absorbée  par l es  processus  d 'opérati ons  m ais  est  
ordonnancée  sur  la  base  de  l a capaci té .  Typiquem ent,  l a  quan ti té  de  ressource  ne  varie  pas  
en tre  l e  début  et  l a  f i n  des  opérations.  

5.4.2  Capaci té  et  d isponibi l i té  de  l a  ressource  

Dans  l ’ I EC  62264-1  et  l ’ I EC 62264-2,  l ’ ordonnancem ent  des  opérati ons  dépend  de  la  
d ispon ibi l i té  des  ressources  que  ce l l es-ci  so ient  consom m ées  ou  non  consom m ées.  La 
capaci té  d ispon ible  dans  l a  présen te  norm e  est  u ne  partie  de  la  capaci té  des  opérati ons  qu i  
peu t  être  atte i n te  m ais  qu i  n ’est  pas  engagée pour  l es  processus  d 'opérations  actuels  ou  
fu tu rs ,  e t  qu i  peu t  être  défin i e  comm e un  rapport.  

EXEMPLE  1  Com m e représenté  à  l a  Fi g ure  5  dans  une  fabri que  de  bi cyclettes,  l a  capaci té  d i spon i ble  de  
product i on  est  de  30  sel l es  à  l ’ heure  pendan t  qu atre  heu res  de  travai l ,  pendant  l e  prem ier poste  du  l u nd i  et  du  
m ard i ,  représen tée  par l es  barres  g ri ses.  

EXEMPLE  2  Dans  une  fabri que  de  bi cyclettes,  l a  capaci té  d i spon i ble  de  consomm ation  est  de  1 5  se l l es  par heu re,  
pendant  l e  deu xièm e poste  et  l e  tro i s i èm e poste  du  m ard i ,  représentée  par l a  barre  verte.  

EXEMPLE  3  Dans  une  fabri que  de  b i cyclettes ,  l e  s tock prévu  de  sel l es  est  de  80  sel l es  au  débu t  du  prem ier 
poste  du  l u nd i ,  de  200  sel l es  à  l a  f i n  du  prem ier poste  et  de  320  sel l es  à  l a  f i n  du  prem ier poste  du  m ard i .  A  l a  f i n  
du  tro i s i èm e poste  du  m ard i ,  240  sel l es  seron t  consomm ées  avec  u n  s tock de  80.  

 

Figure 5  – Stock pour une ressource consommable  

NOTE  Les  ressou rces  consomm ées  et  l es  ressources  non  consomm ées  sont  g énéral em ent  trai tées  d i fférem m ent 
dans  l es  act i vi tés  d ’ordonnancem ent.  Dans  l ’ I EC  62264-1  et  l ’ I EC  62264-2,  l ’ ordonnancem ent  de  product i on  
dépend  de  l a  d i spon i bi l i té  à  l a  fo i s  des  ressources  consom mées  et  des  ressou rces  non  consomm ées.  La capaci té  
de  product i on  est  déterm inée  par à  l a  fo i s  l a  d i spon i bi l i té  des  ressou rces  consomm ées  (en trées  te l l es  que  m ati ères  
prem ières,  com posants)  et  l a  d i spon i bi l i té  et  l a  capaci té  des  ressources  non  consom m ées  ( l e  systèm e  physiqu e  te l  
que  l ' équ ipem ent,  l es  i nstal l at i ons  et  l e  personnel ) .  
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6 Gestion  des opérations de production  

6. 1  Activi tés  générales  dans la  gestion  des opérations  de production  

La gestion  des  opérations  de  production  do i t  ê tre  défi n ie  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  coordonnen t,  d i ri gen t,  gèrent  et  su i ven t  l es  foncti ons  qu i  u t i l i sent  l es  m atières  
prem ières,  l ’énerg ie,  l ’ équ ipem en t,  le  personnel  et  l es  i n form ations  pour  réal i ser  des  produ i ts  
en  respectant  les  con train tes  de  coû t,  de  qual i té ,  de  quan ti té,  de  sécuri té  et  de  tem ps.  Les  
acti vi tés  générales  dans  l a gestion  des  opérations  de  production  son t  énum érées  dans  
l ’ I EC 62264-1  et  i ncluent  

a)  rapport  de  la  producti on  i ncluant  l es  coû ts  de  fabri cati on  variables ;  

b)  recuei l  et  m ise  à j our des  données  de  producti on ,  de  stock,  de  m ain-d ’œuvre,  de  m atières  
prem ières,  de  pi èces  de  rechange,  de  consom m ation  d ’énerg ie;  

c)  recuei l  des  données  et  anal yse  hors  processus  comm e exigé  par l es  fonctions  d ’ i ngén ierie ;   

NOTE  Ceci  peu t  i ncl u re  l ’ anal yse  s tati s t i que  qu al i té  et  l es  foncti ons  l i ées  au  con trôl e.  

d)  réal isati on  de  foncti ons  nécessai res  de  ressources  hum aines,  te l l es  que  les  stati s t iques  
de  tem ps  de  travai l  (par exem ple,  durées,  tâches) ,  p lan i f i cation  des  congés,  p lan i f ication  
de  l a  m ain-d ’œuvre,  engagem ents  de  progrès,  form ation  in terne  et  qual i f i cati on  du  
personnel ;  

e)  établ issem ent de  l ’ ordonnancem ent de  travai l  im m édiat  dans  son  dom aine  propre,  
com ptabi l i té  pour  la  m ain tenance,  les  transports  et  au tres  dem andes  l iées  à  l a  production ;  

f)  opt im isation  locale  des  coû ts  pour  l es  dom aines  de  producti on  i nd i vi duels  tou t  en  
réal i sant  l ’ ordonnancem ent  de  production  établ i  par l es  fonctions  de  N iveau  4;  

g )  m od i f ication  des  ordonnancem ents  de  production  pour com penser l es  i n terruptions  su r  l e  
s i te  de  production  qu i  peuven t  su rven i r  dans  son  dom aine  de  responsabi l i té .  

6.2  Modèle  d ’ activi té  pour  l a  gestion  des opérations de  production  

Le  m odèle  de  gestion  des  opérati ons  de  producti on  déf in i  dans  le  m odèle  de  gesti on  des  
opérati ons  de  fabricati on  de  l a  Parti e  1  est  étendu  à  un  m odèle  d ’acti vi té  p l us  détai l lé  pour  les  
opérati ons  de  production  représenté  à l a  F igure  6.  Les  quatre  élém ents  d ’ i n form ation  
(déf in i t ion  du  produ i t,  apti tude  de  production ,  ordonnancem en t de  production  et  perform ance  
de  l a production )  corresponden t  aux  i n form ations  échangées  déf in i es  dans  l ’ I EC  62264-1  et  
représentées  à l a  F igu re  6.  L’ovale  éti queté  “fonctions  de  producti on  de  N i veaux  1  et  2”  
représente  l es  foncti ons  de  détection  et  de  con trô le  du  N iveau  1  et  du  N iveau  2.  

Les  act i vi tés  défi n i es  i c i  ne  sont  pas  desti nées  à suggérer une  structu re  organ isati onnel l e  de  
systèm es,  de  log icie ls  ou  de  personnel .  Le  m odèle  est  fourn i  pour aider  à  i den ti f i er  l es  
acti vi tés  qu i  peuven t  être  effectuées  et  à  i den ti f ier  les  rô l es  associés  aux  acti vi tés .  I l  déf in i t  ce  
qu i  est  fai t  et  non  comment i l  convien t  de  s 'organ iser.  D i fféren tes  organ isati ons  peuven t  avoi r  
des  agencem en ts  d i fféren ts  des  rô les  et  des  ass ignations  de  rô le  au  personnel  ou  aux  
systèm es.  
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Figure 6  – Modèle d ’activi té  de gestion  des  opérations de  production  

Les  requêtes  de  producti on  et  les  réponses  de  producti on  ne  traversent  pas  tou tes  les  l im i tes  
vers  l es  foncti ons  de  N iveau  4.  Alors  que  l es  opérations  de  production  peuven t  être  pi l otées  
par  des  ordonnancem en ts  de  production ,  i l  peu t  y avoi r  des  requêtes  de  producti on  et  des  
réponses  de  production  u ti l i sées  en  i n terne  dans  l a  gestion  des  opérati ons  de  fabricati on  pour 
trai ter  des  s i tuations  te l l es  que  des  reprises,  des  produ i ts  sem i - fi n is  l ocaux  ou  l a  production  
de  consomm ables.  

Tous  l es  f lux  d ’ i n form ation  dans  la  gestion  des  opérations  de  production  ne  son t  pas  décri ts  
dans  l a  F igure  6.  Dans  chaque  m ise  en  œuvre  spéci fi que,  l es  i n form ations  de  chaque  acti vi té  
peuven t  être  exigées  par une  quelconque  au tre  acti vi té .  Quand  des  act i vi tés  du  m odèle  de  
gestion  des  opérations  de  production  sont  déf in i es  en  détai l  dans  l e  présent  art ic le ,  certai ns  
f lux  d ’ i n form ations  supplém entai res  son t  i den ti f iés.  Les  sources  et  récepteurs  de  données  ne  
son t  pas  tous  i den ti f i és  dans  les  m odèles  détai l lés .  

6.3  Echange d ’ i nformations  dans  l a  gestion  des  opérations de  production  

6.3. 1  Règ les  de production  spéci fiques aux équ ipements et  aux processus  

Les  règ les  de  producti on  spéci f iques  aux  équ ipem ents  e t  aux  processus  do ivent  être  défi n i es  
comm e des  i nstructions  spéci f iques  envoyées  au  N i veau  2 ,  basées  sur  des  tâches  
spéci f iques  ass ignées.  

EXEMPLE  Les  prog ram m es de  m ach ines  CN C (comm ande  num éri que)  pou r un  type  de  produ i t  spéci f i que,  l es  
prog ramm es  PLC qu i  son t  mod i f i és  sel on  des  processus  sous  contrô le,  ou  su r des  recettes  quand  e l l es  son t  
exécu tées  su r un  équ i pem ent  de  N i veau  1  ou  de  N i veau  2 .  

NOTE  Voi r l ’ I EC  61 1 31 -3,  pou r des  exem ples  de  ce  type  de  données.  
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6.3.2  Commandes  opérationnel les  

Les  comm andes  opérationnel l es  do i ven t  ê tre  défi n ies  comm e l es  i n form ations  de  requête  
envoyées  au  N i veau  2 .  Typiquem ent,  ce  sont  des  com m andes  qu i  com m encen t  ou  term inent  
des  élém ents  d ’un  ordre  de  travai l .  Ces  i n form ations  peuven t  auss i  être  des  procédures  
norm al isées  d ’u ti l i sat ion  (SOP)  affi chées  ou  données  aux  opérateurs,  te l les  que  des  
procédures  de  rég lage  de  m ach ine  ou  de  nettoyage  de  m ach ine.   

NOTE  Cet  échange  d ’ i n form ati ons  correspond  à  une  i n terface  recette -équ i pem ent  défi n i e  dans  l ’ I EC  61 51 2-1 .  

6.3.3  Réponses opérationnel les  

Les  réponses  opérationnel l es  do i ven t  ê tre  défi n ies  comm e des  i n form ations  reçues  du  
N i veau  2  en  réponse  aux  comm andes.  Typiquem ent,  ceci  correspond  à la  f i n  ou  à l ’ état  
d ’é lém ents  de  l ’ ordre  de  travai l .  

NOTE  Cet  échange  d ’ i n form ati ons  correspond  à  l ’ i n terface  recette-équ ipem ent  défi n i e  dans  l ’ I EC  61 51 2- 1 .  

6.3.4  Données  spéci fiques aux équ ipements  et  aux processus  

Les  données  spéci f iques  aux équ ipem ents  e t  aux  processus  do iven t  être  déf in i es  comm e des  
i n form ations  reçues  comm e résu l tat  de  la  survei l l ance  de  N i veau  2.  Typiquem en t ce  sont  des  
i n form ations  re lati ves  au  processus  en  cours  et  su r l es  ressources  im pl i quées.  

6.4  Gestion  de l a  défin i t ion  du  produ i t  

6.4. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  gestion  de  l a  défin i tion  du  produi t  

La gestion  de  l a défi n i t i on  du  produ i t  do i t  ê tre  déf in i e  com m e l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
gèrent  tou te  l ’ i n form ation  de  N i veau  3  re lat i ve  au  produ i t,  nécessai re  pour la  fabrication ,  y  
com pris  l es  règ les  de  production  du  produ i t.  

L’ i n form ation  sur  l a  défi n i t i on  du  produ i t  est  réparti e  en tre  l es  règ les  de  production  du  produ i t ,  
l a  nom enclature  des  m atières  et  l a  nom enclature  des  ressources.  Les  règ les  de  producti on  du  
produ i t  conti ennent  l es  i n form ations  u ti l i sées  dans  l es  i nstructi ons  d ’une  opérati on  de  
fabrication ,  pour expl ici ter comm ent  réal i ser l e  produ i t.  Ceci  peu t  s ’appeler une  recette  
générale,  de  s i te  ou  pri ncipale  (déf in i ti on  3 . 29  de  l ’ I EC  61 51 2-1 : 1 997) ,  procédure  norm al isée  
d ’u ti l i sati on  (SOP) ,  cond i t ion  norm al isée  d ’u t i l i sat ion  (SOC) ,  chem inem en t ou  étapes  
d ’assem blage,  se lon  l a stratég ie  de  producti on  u t i l i sée.  L’ i n form ation  sur l a  déf in i t ion  du  
produ i t  est  rendue  d ispon ible  pour tou tes  l es  au tres  foncti ons  de  N i veau  3  et  pour l es  
foncti ons  de  N i veau  2  se lon  le  besoin .  

La  gestion  de  la  déf in i t i on  du  produ i t  i ncl u t  l a  gesti on  de  l a  d is tribu ti on  des  règ les  de  
producti on  du  produ i t.  Certaines  des  règ les  de  producti on  du  produ i t  peuven t  exister dans  un  
équ ipem ent de  N i veau  2  et  de  N i veau  1 .  Quand  c ’est  l e  cas,  l 'extracti on  de  cette  i n form ation  
do i t  ê tre  coordonnée  avec  l es  au tres  fonctions  de  gesti on  des  opérations  de  fabricati on  afi n  
de  ne  pas  affecter la  producti on .  Cette  i n form ation  peut  fai re  parti e  des  com m andes  
opérati onnel les  quand  l ’extracti on  fai t  partie  d ’une  acti vi té  de  gestion  d ’exécu ti on  de  
producti on .  

6.4.2  Modèle  d ’activi té  de gestion  de  l a  défin i tion  du  produ i t  

La Fi gure  7  représen te  certaines  des  i n terfaces  pour  la  gestion  de  l a défi n i t i on  du  produ i t .   
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Figure 7  – In terfaces du  modèle  d ’activi té  pour la  gestion  de la  défin i t ion  du  produi t  

6.4.3  Tâches  de la  g estion  de  l a  défin i t ion  du  produi t  

6.4.3.1  Tâches  générales  

Les  tâches  de  la  gestion  de  la  déf in i t i on  du  produ i t  peuvent  i ncl u re  

a)  l a  gestion  docum en tai re,  par exem ple:  des  m aîtres  d ’œuvre,  des  i nstructi ons  de  
fabrication ,  des  recettes,  des  d iagramm es  structu rels  des  produ i ts ,  des  nom enclatures  de  
fabrication  et  des  défi n i t i ons  des  variantes  du  produ i t ;   

b)  l a  gestion  de  défi n i t i ons  des  nouveaux produ i ts ;  

c)  l a  gestion  des  m odi f ications  aux déf in i t ions  des  produ i ts ;   

NOTE  1  Ceci  peu t  com prendre  l ’ apt i tude  à  achem iner des  m od i f i cat i ons  de  concepti ons  e t  de  nom enclatu res  
au  travers  de  processus  d ’approbati on  appropri és ,  l a  gest i on  des  vers ions,  l e  su i vi  des  m od i f i cati ons  et  l e  
con trô l e  de  l a  sû reté  des  i n form ati ons.  

d)  l a  fourn i tu re  des  règ les  de  producti on  du  produ i t,  au  personnel  ou  à d ’au tres  act i vi tés ;  

EXEMPLE  Cela  peu t  prendre  l a  form e  d ’étapes  de  fabri cat i on ,  de  recettes  pri ncipales,  de  règ les  de  rég l age  
de  m ach ine  et  de  f i ches  su i veu ses  de  product i on .   

e)  l e  m ain ti en  des  chem inem ents  détai l l és  de  l a  production  poss ibles  pour l e  produ i t ;   

f )  l a  fourn i tu re  des  segm ents  de  chem inem ent  du  produ i t  aux  opérations  de  fabrication  au  
n i veau  de  détai l  ex i gé  par l es  opérations  de  fabricati on ;  

g )  l a  gesti on  de  l ’ échange  des  i n form ations  sur  la  défin i t i on  du  produ i t  avec  l es  fonctions  de  
N i veau  4,  au  n i veau  de  détai l  exigé  par l es  opérati ons  « ori en tées  m étier» ;  

h )  l ’optim isation  des  règ les  de  producti on  du  produ i t ,  basée  sur l ’anal yse  des  procédés  et  
sur l ’anal yse  de  perform ance  de  la  production ;  

i )  l a  génération  et  l e  m ain ti en  de  l ’ensem ble  des  règ les  l ocales  de  producti on ,  i nd i rectem en t  
l i ées  aux  produ i ts,  com me pour  l e  nettoyage,  le  dém arrage  et  l ’arrêt ;   

j )  l a  gesti on  des  défi n i t i ons  des  i nd icateurs  de  perform ance  c lés  (KPI )  associés  aux  produ i ts  
et  à  la  producti on .   
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NOTE  2  I l  exi ste  de  nom breu x ou ti l s  pou r ass i s ter l ’ act i vi té  de  gest i on  de  l a  défi n i t i on  du  produ i t,  y  com pri s  des  
l og i ci e l s  de  concepti on  m écan ique  ou  é l ectron ique  CAO,  CAE,  CASE,  des  systèm es  de  gesti on  de  recettes ,  CAPE  
et  EWI .  

6.4.3.2  Cheminement  détai l l é  de la  production  

Les  in form ations  sur l a  défi n i t i on  du  produ i t  peuven t  com prendre  l ' i n form ation  pour un  
chem inem ent  détai l l é  d ’un  travai l  en tre  centres  d ’exécu ti on  (cel l u les  de  processus,  l i gnes  de  
producti on  et  un i tés  de  producti on)  qu i  n 'est  généralem en t  pas  nécessai re  pour  l es  systèm es  
"orientés  m éti er" .  Le  chem inem ent  détai l l é  d ’un  é lém ent  d ’un  ordre  de  travai l  est  organ isé  par 
l e  processus  phys ique  de  production .  

NOTE  Un  chem inem ent  détai l l é  de  l a  product i on  est  parfo i s  appe lé  “chem inem ent  de  producti on ”,  chem inem ent  
du  systèm e  d i recteur « ori en té  m éti er» ,  chem inem ent  d i recteu r ou  chem inem ent  « ori en té  m éti er» .  

6.4.4  In formations su r l a  g estion  de  l a  défin i tion  du  produ i t  

La défi n i ti on  de  produ i t  est  une  i n form ation  échangée  avec  l ’ i ngén ierie ,  l a  R&D  et  d ’au tres  
parties  prenantes  pour  développer l es  règ les  de  production  du  produ i t  propres  au  s i te  ou  
m aîtres  d ’œuvre.  Cette  i n form ation  peu t  i ncl u re  l es  déf in i t ions  de  fabricati on  de  l a R&D  qu i  
son t  tradu i tes  et  étendues  par l a  gestion  de  l a défin i t i on  du  produ i t  en  déf i n i t i ons  spéci f i ques  
au  s i te  en  u t i l i san t  les  m atières ,  l es  équ ipem ents  et  l e  personnel  l ocaux.  Ceci  peu t  aussi  
im pl i quer l a  traduction  des  i n form ations  su r la  défi n i t i on  du  produ i t  en  é lém ents  d ’un  m aître  
d ’œuvre.  

EXEMPLE  1  Traduct i on  en  recettes  pri ncipales,  en  règ les  de  rég lage  de  m ach ine  et  en  d i ag ram m es  de  processus.  

La gesti on  de  la  défi n i t i on  du  produ i t  peu t  aussi  i nclu re  l a  gestion  d ’au tres  in form ations  
re lat i ves  au  produ i t  en  con joncti on  avec  les  i n form ations  de  fabrication .  Ceci  peu t  i nclu re  

– l es  exigences  du  cl i en t,  l a  concepti on  du  produ i t  et  l es  spéci f ications  d ’essai ;   

– l a  conception  du  procédé  et  sa s im u lation ;   

– des  publ ications  techn iques  et  des  bi ens  de  service;  

– des  in form ations  su r  l e  respect  d ’exigences  rég lemen tai res .  

L’acti vi té  de  gesti on  de  l a déf in i t ion  du  produ i t  i n terag i t  avec l ’ordonnancem ent de  l a  
producti on ,  l e  l ancem en t  de  la  producti on  et  l a  gesti on  de  l ’ exécu ti on  de  l a production  pour  
abouti r  à  la  réal isation  du  travai l  e t  i n terag i t  avec l a R&D  et  l ’ i ngén ierie  pou r obten i r  l es  règ les  
de  production  du  produ i t  pour  effectuer l e  travai l .  

EXEMPLE  2  Les  act i vi tés  de  l ancem ent  de  l a  producti on  peuvent  nécess i ter de  se  référer à  des  servi ces  
connexes  à  l a  product i on  pou r i den ti f i er l e  m om ent  où  une  ressource  est  exi g ée.   

Les  règ les  de  producti on  du  produ i t  peuven t  con ten i r  une  i n form ation  re lati ve  aux  param ètres  
du  personnel ,  de  l ’ équ ipem ent,  de  l a  m ati ère  et  du  produ i t.  Pour réal i ser  ces  foncti ons ,  l a  
gestion  de  l a  défi n i ti on  du  produ i t  peu t  nécessi ter  d ’échanger  l ' i n form ation  avec  l a  gesti on  des  
ressources.  

6.5  Gestion  des ressources  de  production   

6.5. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  l a  gestion  des ressources  de  production  

La gestion  des  ressources  de  production  do i t  être  déf in ie  comm e l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
gèrent  l ’ i n form ation  re lat i ve  aux  ressources  nécessai res  pou r l es  opérati ons  de  producti on ,  
l es  re lati ons  entre  l es  ressources  et  l es  calendriers  de  travaux.  Les  ressources  incl uen t  l es  
m ach ines,  l es  ou t i l s ,  l e  personnel  (avec  ses  com pétences  spéci f iques) ,  l es  m atières  et  
l ’énerg ie,  com m e cela est  défi n i  dans  les  m odèles  d ’obj ets  de  l ’ I EC  62264-1 .  Le  con trô le  
d i rect  de  ces  ressources  dans  le  bu t  de  répondre  aux  exi gences  de  production  est  effectué  
dans  d 'au tres  act i vi tés,  te l l es  que  l e  l ancem ent de  l a  producti on  et  l a  gesti on  de  l ' exécuti on  de  
l a producti on .  La gesti on  des  i n form ations  re lati ves  aux  segm ents  de  production  est  aussi  u ne  
act i vi té  da l a gesti on  des  ressources.  
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La  gestion  des  i n form ations  sur  l es  ressou rces  peu t  auss i  être  trai tée  par des  systèm es  
i n form atiques,  m ais  e l l e  peu t  être  parti el l em ent ou  com plètem ent  trai tée  par  des  processus  
m anuels .  

La gesti on  des  ressources  peu t  i nclu re  des  systèm es  de  réservati on  de  ressources  pour gérer  
l es  i n form ations  su r  la  d i spon ibi l i té  fu ture.  I l  peu t  s ’ag i r  de  systèm es  de  réservati on  séparés  
pour  chaque  ressource  cri t i que  gérée.  I l  peu t  s ’ag i r  d ’acti vi tés  séparées  pour  chaque  type  de 
ressources  ou  d ’acti vi tés  com binées  pour des  ensem bles  de  ressources .  

Les  i n form ations  su r l es  ressources  et  l es  relations  en tre  l es  ressources  nécessai res  pour un  
segm en t  de  producti on  do i vent  être  m ain tenues  et  en  re lati on  avec l a  capaci té  de  ressources  
spéci f iées  d ispon ible,  engagée  et  i naccess ible  pour  une  période  donnée  de  ressources  
spéci f iques  comm e défi n i  dans  l ’ I EC  62264-1 .  

6.5.2  Modèle  d ’activi té  de la  gestion  des ressources  de  production  

La Fi gure  8  représen te  certaines  des  i n terfaces  de  l a  gestion  des  ressources  de  production .  

 

Figure 8  – In terfaces du  modèle  d ’ activi té  de la  gestion  des ressources  de  production  

6.5.3  Tâches  de gestion  des ressources  de  production  

6.5.3.1  Tâches  générales  

Les  tâches  de  gesti on  des  ressources  de  producti on  peuven t  i nclu re  

a)  l a  fou rn i tu re  des  défi n i t ions  des  ressources  en  personnel ,  en  m atières  et  en  équ ipem ents.  
Les  in form ations  peuvent  ê tre  fourn ies  sur  dem ande  ou  se lon  un  program m e défin i ,  et  aux  
personnes,  aux appl icati ons  ou  à  d 'au tres  act i vi tés;  

b)  l a  fou rn i tu re  d ’ i n form ati ons  sur l ’ apti tude  (engagée,  d i spon ible,  i naccess ible)  en  
ressources  (m atières,  équ ipem ents  ou  personnel ) .  Les  i n form ations  son t  fondées  sur l es  
états  en  cours,  l es  réservati ons  fu tures  et  l es  besoins  fu turs  ( te ls  qu ’ identi f i és  dans  le  plan  
de  producti on ,  le  calendrier  de  travaux  et  l e  p lan  d ’exécution)  e t  e l les  son t  spéci f iques  aux  
ressources,  pour  des  durées  déf in i es  e t  des  segm ents  de  processus.  E l les  peuven t  i nclu re  
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des  i n form ations  sur l es  so ldes  et  pertes  actuel les  pour  la  com ptabi l i té  du  coû t  du  produ i t  
et  e l l es  peuven t  être  fourn ies  sur dem ande ou  selon  un  programm e défi n i ,  et  aux  
personnes,  aux appl icati ons  ou  à  d 'au tres  act i vi tés;  

c)  l ’assurance  que  l es  dem andes  pour  l ’ obtention  de  ressources  pou r attei ndre  les  
poss ibi l i tés  opérationnel l es  on t  été  i n i t iées;  

d )  l ’assurance  que  l es  équ ipem ents  son t  d i spon ibles  pour l es  tâches  assi gnées  et  que  l es  
i n t i tu lés  d ’exécuti on  son t  corrects  et  que  la  form ation  est  actual isée  pour  l e  personnel  
ass igné  aux  tâches;  

EXEMPLE  1  Contrô l e  qu e  l ’ état  de  s téri l i sat i on  d ’ u n  équ i pem ent  est  correct  ( “propre”)  avant  qu ’ i l  so i t  ass i gné  
à  une  opérati on  de  producti on .  

e)  fourn i r  des  i n form ations  sur  l ’em placem en t des  ressources  et  sur  l ’ assignation  des  
ressources  aux dom aines  de  production ;  

EXEMPLE  2  Fou rn i r  u n  l ocal  pou r une  m ach ine  d ’ i nspecti on  m obi l e  qu i  peu t  être  u t i l i sée  en  d i vers  
em placem ents.  

f)  l a  coord ination  de  l a  gestion  des  ressources  avec  l a gesti on  des  ressources  de  
m ain tenance  et  l a  gestion  des  ressources  de  l a qual i té ;  

g )  recuei l l i r  l es  i n form ations  sur l ’ état  couran t  des  ressources  en  personnel ,  en  équ ipem ent 
et  en  m atières  et  su r  l ’apti tude  et  l a  capaci té  des  ressources.  Des  i n form ations  peuvent  
être  recuei l l ies  su r la  base  d 'évènem ents ,  sur dem ande  et/ou  se lon  un  program m e défi n i ,  
et  auprès  d 'équ ipem ents,  de  personnes  et/ou  d 'appl ications;  

h )  recuei l l i r  l es  besoins  fu tu rs  à part i r  du  p lan  de  production ,  de  l a  producti on  en  cours,  des  
programm es  de  m ain tenance,  des  calendriers  de  travaux  ou  des  calendriers  de  congés;    

i )  l a  m ise  à  j ou r  de  l ’ i n form ation  sur l es  résu l tats  d ’essais  de  qual i f i cati on  du  personnel ;  

j )  l a  m ise  à  j ou r  de  l ’ i n form ation  su r l es  résu l tats  d ’essais  d ’apti tude  des  équ ipem ents;  

k)  l a  gestion  des  réservations  pour  l es  u t i l i sations  fu tures  des  ressou rces;  

l )  l a  gestion  du  calendrier de  travaux;  

m )  l a  gestion  de  l ’ échange  des  i n form ations  su r l es  ressources  de  production  avec l es  
foncti ons  de  N i veau  4  au  n i veau  de  détai l  ex igé  par l es  opérati ons  « orien tées  m étier» ;  

L’acti vi té  de  gestion  des  ressources  de  production  i nclu t  l e  recuei l  des  i n form ations  re lati ves  
aux  déf in i t i ons  de  ressources  (c lasses  et  i ns tances)  nouvel les,  m od i fi ées  ou  annu lées.   

6.5.3.2  Dispon ibi l i té  des  ressources  

La d ispon ibi l i té  des  ressources  apporte  des  défin i t i ons  spéci f i ques  au  tem ps,  nécessai res  
pour ordonnancer e t  rapporter  au  su j et  d ’une  ressource.  La d ispon ibi l i té  d ’une  ressource  
prend  habi tuel lem en t  en  com pte  des  é lém ents  dans  un  calendrier de  travaux te ls  que  les  
heures  de  travai l ,  l es  rég lem entations  du  travai l ,  l e  calendrier des  congés,  l es  coupures,  l es  
arrêts  de  s i te  et  l es  ordonnancem ents  des  équ ipes  postées.  

EXEMPLE  Le  tem ps  de  d i spon ib i l i té  peu t  être  un  tem ps  f i xé  ou  u n  tem ps  f l exibl e.  Par exem ple,  en  gest i on  des  
ressou rces  en  personne l ,  l e  tem ps  de  repas  peu t  être  m obi l e  en tre  1 1 h00  et  1 4h00,  ou  une  m ach ine  peu t  être  
i nd i spon i ble  pendant  8  h  su r u ne  péri ode  de  1 6  h .  La  d i spon i bi l i té  du  personnel  peu t  défi n i r  des  j ou rs  travai l l és  et  
des  j ou rs  non  travai l l és;  l es  j ou rs  de  l u nd i  à  vendred i  son t  d i spon i bles  pou r l e  travai l ,  sam edi  et  d im anche  ne  l e  
son t  pas,  ou  une  répart i t i on  se  fai t  su r  2  j ou rs  en  poste  du  mati n ,  2  j ou rs  en  poste  du  so i r,  2  j ou rs  en  poste  de  n u i t  
et  3  j ou rs  sans  travai l l er.  

6.5.3.3  Recuei l  des informations su r l es  ressources engagées  pour l e  fu tur  

La Fi gure  9  représente  les  types  d ’ i n form ations  re lati ves  à  la  capaci té  d ’une  ressource  un ique  
pouvan t  ê tre  fourn ies  par  l a  gesti on  des  ressources.  
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Figure 9  – Rapport  relati f  à  la  capaci té  de  gestion  des ressources  

La gesti on  des  ressources  de  production  gère  l a  d i spon ibi l i té  engagée des  ressources  basée  
sur  l e  p lan  d ’exécu tion  et  sur l es  exigences  du  produ i t .  U ne  ressource  ass i gnée  est  i den ti f i ée  
comm e engagée  pour  une  durée  défi n ie  par  le  p lan  de  production ,  ou  j usqu ’à l a  f in  de  la  
tâche  programm ée.  

NOTE  Une  fo i s  qu e  l a  fenêtre  d ’ordonnancem ent  exi geant  l a  ressource  est  passée,  l a  ressource  est  
généralem ent  replacée  à  son  é tat  d i spon ibl e,  sau f  s i  e l l e  a  dé jà été  réaffectée  vers  une  nouvel l e  ass i gnati on .  Dans  
l es  systèm es  l es  pl us  s im ples,  l a  f i n  de  l a  fenêtre  d ’ordonnancem ent  plan i f i ée  déclenche  l a  f i n  de  l ’ engag em ent  de  
l a  fenêtre  de  tem ps.  Mai s  pou r  l es  systèm es pl us  soph i s t i qués,  cette  dern ière  peu t  être  décl enchée  par l e  su i vi  de  
l a  producti on  qu i  re lai e  l e  tem ps  réel  auquel  l e  travai l  est  achevé  pou r l a  gesti on  des  ressou rces  de  product i on .  

6.5.4  In formations relatives  à  l a  gestion  des ressources  de  production  

6.5.4.1  Gestion  des informations sur  l es  ressources  en  personnel  

La gesti on  des  i n form ations  re lat i ves  aux ressources  en  personnel  et  à  l a  d i spon ibi l i té  fu ture  
du  personnel  fai t  part ie  de  l a  gesti on  des  ressources.  

EXEMPLE  Si  un  i nd i vi du  a  p l an i f i é  des  cong és  ou  s ’ i l  est  malade  pendan t  u ne  certai ne  du rée,  l a  fonct i on  RH  du  
n i veau  en trepri se  peu t  rapporter cette  s i tu at i on  à  l a  gest i on  des  ressou rces  de  produ cti on .  Ceci  évi te  à  l a  
product i on  d ’ass i g ner l a  ressource  pendan t  cette  du rée.  Par extens i on ,  i l  convien t  que  l e  calendri er  g l obal  de  
travai l  du  personne l  so i t  connu  de  l a  producti on  afi n  de  prendre  l es  bonnes  déci s i ons  pour l es  al l ocat i ons .  

Ceci  peu t  i ncl u re  des  i n form ations  te l l es  que  le  n i veau  de  cert i f ication ,  l e  su i vi  des  tem ps  
passés  pour des  tâches  spéci f iques  et  l a  gestion  de  l a d i spon ibi l i té  des  ressources  en  
personnel .  Dans  certains  cas,  ces  in form ations  sont  m ain tenues  et  gérées  dans  des  systèm es  
RH  (Ressources  H um aines)  au  n i veau  g lobal  de  l 'en treprise,  m ais  e l l es  do iven t  être  
access ibles  à  l a  fabricati on .  Souvent  l e  n i veau  de  détai l  ex i gé  pour l a  fabri cati on ,  comm e l es  
dates  d 'expi rat i on  des  certi f ications  et  l es  règ les  d ’ancienneté  appl icables  au  personnel ,  n 'est  
pas  m ain tenu  par  l es  systèm es  RH .  Dans  ces  cas,  la  gesti on  du  personnel  peu t  être  
cons idérée  com m e faisant  parti e  des  acti vi tés  des  opérations  de  fabrication .  

L’acti vi té  de  gesti on  des  ressources  de  production  doi t  auss i  trai ter les  n i veaux  de  
com pétence.  Chaque  m em bre  du  personnel  peu t  avoi r  des  com pétences  reconnues  au  m oyen  
de  résu l tats  d ’essais  de  qual i f i cati on .  Ceci  défi n i t  un  prof i l  de  com pétence  u ti l i sé  par  l a  
gestion  des  ressources  de  production  pour perm ettre  l ’ ori en tation  de  person nes  qual i f iées  
vers  chaque  acti vi té  spéci f i que  de  production .  
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6.5.4.2  Gestion  des informations relat ives aux ressources d ’équ ipements  

La gestion  des  i n form ations  re lati ves  aux  ressources  d ’équ ipem ents  et  à  la  d i spon ibi l i té  fu ture  
des  équ ipem ents  fai t  parti e  de  la  gestion  des  ressources.  

Souvent,  l es  opérati ons  de  m ain tenance  on t  u n  im pact  m ajeur sur  l ’ u t i l i sation  des  ressources.  
Les  durées  des  prochaines  i nd ispon ibi l i tés  basées  sur des  exi gences  de  m ain tenance  non  
encore  prog ram m ées  peuven t  auss i  affecter  l ’u t i l i sat ion .  

EXEMPLE  Quand  u ne  pi èce  d ’un  équ i pem ent  est  décl arée  défectu euse,  u ne  requ ête  d ’ acti on  de  m ain tenance  
peu t  dem ander qu e  l ’ équ i pem ent  soi t  déclaré  i nd i spon i ble.  L’équ ipem ent  sera auss i  décl aré  i nd i spon ibl e  s i  u ne  
m ai n tenance  préventi ve  est  programm ée.  Quand  l ’ équ i pem ent  est  réparé  ou  quand  l ’ acti on  de  m ain tenance  
préventi ve  est  c l ose,  l a  tâche  de  m ai n tenance  peu t  dem ander que  l ’ équ ipem ent  so i t  à  nou veau  déclaré  d i spon ibl e.  

L’équ ipem ent  sé lecti onné  peut  être  soum is  à  un  essai  d ’apti tude  comm e déf in i  dans  
l ’ I EC 62264-1 .  Ce  résu l tat  d ’essai  déterm ine  s i  l ’ équ ipem ent  spéci fi que  peu t  ê tre  ass igné  à  
une  tâche  spéci fi que  dans  un  segm ent  spéci f i que  du  procédé  de  fabricati on .  

6.5.4.3  Gestion  des  in formations relat ives aux ressources en  matières  

La gestion  des  i n form ations  re lat i ves  aux  ressources  en  m atières  et  en  énerg ie  e t  à  l eur  
d i spon ibi l i té  fu tu re  fai t  part ie  de  la  gestion  des  ressources.  La gesti on  des  ressources  de  
producti on  est  i n form ée  de  l a récepti on  des  m atières  et  de  la  m ise  à  d isposi t i on  des  énerg ies.  
La d ispon ibi l i té  fu ture  est  auss i  m ain tenue  af in  de  fourn i r  les  i n form ations  pour  
l ’ordonnancem ent de  l a  production .   

La gestion  des  ressources  de  producti on  com prend  l a gestion  des  in form ations  re lat i ves  aux  
m od i f ications  des  cond i t i ons  re lati ves  aux  m atières ,  te l l es  que  l es  m odi f icati ons  de  
spéci f ication  de  l ots/sous- lots  de  m atières  ou  de  sources  d ’énerg ie.  Ces  m od i f ications  sont  
souvent  i nd iquées  dans  l es  résu l tats  d ’essai  AQ.  

EXEMPLE  U n  l ot  de  m ati ère  peu t  être  m od i f i é  de  l ’ état  “sec”  à  l ’ état”  h um ide”;  u n  pH  peu t  chang er  de  7, 0  à  7, 1 ;  
une  al im entat i on  é l ectri qu e  peu t  chang er de  300  kW  à  280  kW.  

6.6  Ordonnancement  détai l lé  de la  production  

6.6. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  l ’ordonnancement  détai l lé  de la  production  

L’ordonnancem en t détai l l é  de  l a  producti on  do i t  être  déf in i  com m e l ’ensem ble  des  acti vi tés  
couvertes  par l ’ ordonnancem ent  de  l a  production  et  qu i  déterm inen t  l ’ u t i l i sat ion  optim ale  des  
ressources  pour satisfai re  aux  exigences  de  l ’ ordonnancem ent de  la  production .  Ceci  peu t  
i ncl u re  l a  m ise  en  ordre  des  requêtes  pour  m in im iser les  rég lages  des  équ ipem ents  ou  l es  
nettoyages,  l e  regroupem ent  de  requêtes  pour  optim iser  l ’ u t i l i sati on  des  équ ipem ents ,  et  l a  
d i vis i on  des  requêtes  s i  ce la est  rendu  nécessai re  par l es  tai l l es  de  l ots  et  l es  l im i tes  de  
cadences  de  production .  L’ordonnancem ent  détai l lé  de  l a  producti on  prend  en  com pte  l es  
s i tuati ons  locales  et  la  d i spon ibi l i té  des  ressources.  

NOTE  Sou ven t,  l es  systèm es  de  pl an i f i cat i on  au  n i veau  de  l ’ en trepri se  n ’on t  pas  l es  i n form ati ons  détai l l ées  
exi gées  pou r o rdonnancer des  centres  d ’ exécu ti on  spéci f i ques,  des  un i tés  de  t ravai l  ou  du  personnel .  

6.6.2  Modèle  d 'activi té  d ’ordonnancement  détai l l é  de  la  production  

La Figure  1 0  représen te  certaines  des  i n terfaces  pour l ’ordonnancem ent détai l l é  de  l a  
producti on .  
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Figure 1 0  – In terfaces  du  modèle  d ’activi té  d ’ordonnancement  détai l l é  de l a  production  

6.6.3  Tâches  dans l ’ordonnancement  détai l lé  de la  production  

6.6.3.1  Tâches  générales  

Les  tâches  dans  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  de  l a  producti on  peuvent  i ncl u re  

a)  l a  création  et  l a  m ise  à  j our  d ’un  plan  d ’exécution ;  

b)  l a  com paraison  de  l a production  rée l l e  et  de  l a  producti on  plan i f i ée;   

c)  l a  déterm ination  de  l a capaci té  engagée de  chaque  ressource  pour l ’u t i l i sat ion  par l a  
foncti on  de  gestion  des  ressources  de  production ;  

d )  l ’obtention  d ’ in form ation  de  l a gesti on  des  opérati ons  de  m ain tenance,  de  l a  gestion  des  
opérati ons  qual i té  et  de  l a  gesti on  des  opérations  des  stocks;  

e)  l ’exécuti on  des  s im u lat ions  « que  se  passe-t- i l  s i . . . » .  Cette  tâche  peu t  i nclu re  des  acti vi tés  
te l l es  que  le  calcu l  des  délais  de  production  ou  des  dé lais  de  réal isati on  f i nale  pour  
chaque  requête  de  production  fourn ie  par  les  foncti ons  de  N iveau  4,  la  déterm inati on  des  
ressources  cri t iques  pour chaque  période  et  l ’ assurance  de  l a d i spon ibi l i té  fu tu re  de  
producti on  à tem ps  pour  une  production  particu l ière.  

EXEMPLE  1  Apti tude  à  s ’eng ager su r une  requête  d ’u n  systèm e  de  N i veau  4.  

Un  plan  d ’exécuti on  est  créé  à part i r  d ’ un  ordonnancem ent  de  production  de  N iveau  4.  Un  
plan  d ’exécution  est  basé  sur l es  exi gences  défi n ies  dans  l ’ ordonnancem ent  de  N i veau  4,  l a  
déf in i t ion  du  produ i t  e t  l ’apti tude  de  ressources.  I l  rend  com pte  des  con train tes  et  de  la  
d i spon ibi l i té  e t  i l  u ti l i se  l ' i n form ation  des  acti vi tés  de  su i vi  de  l a  production  pour  rendre  
com pte  de  travaux  en  cours.  I l  peu t  être  fou rn i  so i t  su r dem ande,  soi t  su r une  base  calendai re.  
I l  peu t  être  recalcu lé  sur la  base  d ’évènem ents  im prévus  te ls  que  des  in terruptions  
d ’équ ipem ent,  des  changem ents  de  m ain  d ’œuvre  et/ou  des  m od i f i cations  de  d ispon ibi l i té  de  
m atières  prem ières.  I l  peu t  être  fou rn i  à  des  personnes,  à  des  appl icati ons  ou  à d ’au tres  
acti vi tés .  

EXEMPLE  2  Un  ordonnancem ent  détai l l é  de  product i on  peu t  m ettre  en  appl i cat i on  une  s tratég i e  
d ’ordonnancem ent  te l l e  qu ’u ne  sélecti on  en tre  f l u x  t i ré  ou  f l u x poussé,  une  ass i g nati on  de  pri ori té  pour chaque  
ord re  de  travai l ,  une  appl i cat i on  de  con trai n tes  spéci f i ques  à  une  us i ne,  une  al l ocati on  de  tem ps  de  régu lat i on  pou r 
une  ressou rce  cri t i que,  etc.  
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6.6.3.2  Ordonnancement  à  capaci té fin ie  

L’ordonnancem en t  détai l l é  de  l a  production  peu t  prendre  l a  form e d ’un  ordonnancem ent  à 
capaci té  f i n ie .  L’ordonnancem en t  à  capaci té  f i n i e  es t  une  m éthode  d ’ordonnancem ent  où  l e  
travai l  est  programm é pour  des  ressou rces  de  producti on ,  de  sorte  que  l ’exi gence  de  
producti on  ne  dépasse  pas  l a capaci té  d ispon ible  de  la  ressource  de  producti on .  

L’ordonnancem en t à capaci té  f i n ie  est  généralement  réal i sé  localem ent au  n i veau  du  s i te  ou  
d ’une  zone  à cause  de  l a quanti té  d ' i n form ations  l ocales  détai l l ées  nécessai re  pour générer  
un  plan  d ’exécu tion  val i de.  L’ i n form ation  su r l ’ apti tude  et  la  capaci té  actuel les  et  fu tu res  d ’une  
ressource,  te l l e  que  défin ie  dans  l ’ I EC 62264-1 ,  est  nécessai re  pour  l ’ ordonnancem ent  
détai l l é  de  producti on  et  e l l e  est  fourn ie  par l es  act i vi tés  de  gestion  des  ressources  de  
producti on .  

6.6.3.3  Division  et  reg roupement  des  ordonnancements  de  production  

La Fi gure  1 1  représente  comm ent  l es  ordonnancem ents  de  production  peuvent  être  d i visés  
ou  regroupés  avant  d ’être  envoyés  pour  l e  lancem ent.  Le  côté  gauche  de  la  F i gure  1 1  
représente  com m ent  un  ordonnancem ent  un i que  est  d i visé  en  plus ieurs  plans  d ’exécu ti on  et  
l e  côté  dro i t  représente  comm ent  p l us ieurs  ordonnancem ents  de  production  de  d i fféren tes  
sources  peuven t  être  reg roupés  dans  un  ordonnancem ent  détai l lé .   

EXEMPLE  1  De  m u l t i pl es  pl ans  d ’exécu ti on  peuvent  être  générés  à  part i r  d ’ u n  o rdonnancem ent  hebdom adai re  de  
product i on ,  un  o rdonnancem ent  pour chaque  j ou r de  product i on .  

EXEMPLE  2  Un  seu l  p lan  d ’ exécu ti on  peu t  être  créé  en  com binant  p l us ieu rs  é l ém ents  d ’ordonnancem ents  de  
product i on  af i n  de  rédu i re  l es  tem ps  de  rég l ag e  et  d ’ optim i ser  l a  producti on .  

 

Figure 1 1  – Division  et  reg roupement  d ’ordonnancements   
de production  en  des  p lans d ’exécution  

Une  foncti on  comm une aux  ordonnancem en ts  détai l l és  de  production  im pl i que  l e  
reg roupem ent  des  requêtes  de  producti on  en  un  seu l  é l ém ent  af i n  de  rédu i re  les  tem ps  de  
m ise  en  rou te  et  d 'arrêt.  Ceci  est  com m un  dans  l ’ordonnancem en t  des  opérati ons  de  
d istri bu tion  où  l a  m êm e m atière  est  d i stri buée  pour des  requêtes  m u l t ip les  de  production  en  
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m êm e tem ps  pour d im inuer l es  tem ps  de  rég lage  et  de  nettoyage.  Ceci  peu t  auss i  im pl iquer l a  
déf in i t ion  d ’un  p lan  d ’exécu tion  af in  que  l es  produ i ts  pu issent  être  réal i sés  en  série  af in  de  
rédu i re  ou  d 'é l im iner  l es  retards  provoqués  par l es  changem en ts  de  produ i ts .  D ’au tres  
optim isations  peuven t  concerner l a  tai l le  des  l ots  après  l e  regroupem ent de  requêtes  pour  un  
m êm e produ i t.  

NOTE  Un  bénéfi ce  de  l ’ opt im i sat i on  d ’ un  p lan  d ’exécu ti on  pour des  fonct i ons  d ’object i fs  sélect i onnées  peu t  être  
l a  résol u ti on  de  confl i ts  ou  l a  réduct i on  des  pénal i sat i ons  l i ées  au x vi o l at i ons  de  con trai n tes  par une  m ei l l eu re  
séquence  et  u ne  m ei l l eu re  ass i gnati on  des  ordres  de  travai l .  

6.6.4  In formations relatives  à  l ’ ordonnancement  détai l l é  de la  production  

Un  plan  d ’exécu ti on  de  producti on  do i t  ê tre  défi n i  com m e étan t  u n  recuei l  des  ordres  de  
travai l  de  production  (et  de  leur  séquence)  im pl i qués  dans  l a  producti on  d ’un  ou  p lus ieurs  
produ i ts ,  au  n i veau  de  détai l  exi gé  par  la  fabrication .  L’ordonnancem ent détai l l é  de  l a  
producti on  peu t  déf in i r  l a  générati on  de  m atériaux  sem i - f i n is  qu i  ne  sont  pas  i nclus  comm e 
partie  des  défi n i t i ons  de  l ’ordonnancem en t du  n i veau  supéri eur.  U n  plan  d ’exécuti on  re l ie  l es  
trai tem ents  phys iques  et/ou  ch im iques  aux  équ ipem ents  spéci f iques  de  producti on  ou  aux  
classes  d ’équ ipem ents  de  producti on ,  avec des  tem ps  spéci f iques  de  m ise  en  rou te  ou  avec  
des  évènem ents  déclenchan ts.  Typiquem ent,  ce la  est  accom pl i  au  m oyen  des  ordres  de  
travai l .  U n  plan  d ’exécu tion  peu t  fai re  référence  à  un  personnel  spéci f i que  ou  des  c lasses  de  
personnel .  

Un  plan  d ’exécu tion  défi n i t  l ’ ass ignation  des  ressources  aux  tâches  de  producti on  avec  pl us  
de  détai ls  que  l es  segm ents  de  processus  « orientés  m étier» .  U n  produ i t  ou  un  segm ent de  
processus,  défi n i  dans  l ’ I EC  62264-1 ,  peu t  être  réal isé  par  l ’ exécu ti on  d ’un  ou  pl us ieurs  
é lém en ts  de  l ’ ordre  de  travai l .  Par exem ple,  l e  p lan  d ’exécu ti on  peu t  défi n i r  l es  d i fférents  
sous-n i veaux  des  é lém ents  de  l ’ ordre  de  travai l  « orienté  m étier»  qu i  peuven t  être  nécessai res .  

Le  p lan  d ’exécu ti on  conti en t  auss i  des  i n form ations  exi gées  par  l es  act i vi tés  de  su ivi  de  la  
production  pour  corré ler l a  producti on  réel l e  avec l a production  dem andée.  

EXEMPLE  La Fi gu re  1 2  donne  un  exem ple  d ’u n  plan  d ’ exécu ti on  pou r l ’ équ ipem ent  présenté  dans  un  g raphe  de  
Gantt.  Les  rectang les  hachu rés  de  l a  f i g u re  représentent  l es  ordres  de  t ravai l  et  chaqu e  m oti f  hachu ré  
d i fféremm ent  représen te  u ne  réal i sati on  de  tâche  de  product i on  d i fférente.  

 

Figure 1 2  – Plan  d ’exécution  
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6.7  Lancement  de  l a  production  

6.7. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  l ancement  de  l a  production  

Le  lancem ent  de  la  production  doi t  ê tre  déf in i  com m e étant  l ’ ensem ble  des  act i vi tés  qu i  gèren t  
l e  f lux  de  producti on  par  la  d i stri bu tion  de  la  production  aux  équ ipem en ts  et  aux  personnels.  
Ceci  peu t  im pl iquer  

a)  l ’ordonnancem en t des  l ots  pour comm encer dans  un  systèm e de  lo ts  sous  con trôle ;  

b)  l ’ordonnancem en t de  cycles  de  producti on  pour comm encer dans  une  l i gne  de  producti on ;  

c)  l a  spéci fi cati on  des  cib les  de  cond i t i ons  norm al isées  d ’u ti l i sati on  dans  des  un i tés  de  
producti on ;   

d )  l ’envo i  des  ordres  de  travai l  aux  cen tres  d ’exécu tion ;  

e)  l ’ém iss ion  des  ordres  de  travai l  pour  l es  opérati ons  m anuel les .  

EXEMPLE  Le  travai l  l ancé  peu t  être  l e  rég lage  d ’u ne  m ach ine,  l a  comm utati on  su r un  au tre  g rade,  un  nettoyage  
d ’équ ipem ent,  l e  rég lage  d ’un  débi t  de  cycle  ou  d ’ un  f l u x de  product i on .  

6.7.2  Modèle  d ’ activi té  de lancement  de  l a  production  

La Fi gure  1 3  représente  certaines  des  i n terfaces  pour  l e  l ancem ent  de  l a  producti on .   

 

Figure 1 3  – In terfaces  du  modèle  d ’activi té  de l ancement  de  l a  production  

6.7.3  Tâches  de lancement  de  la  production  

6.7.3.1  Tâches  générales  

Les  tâches  de  lancem ent  de  l a  production  peuvent  i nclu re  

a)  l ’ém iss ion  des  ordres  de  travai l  te ls  qu ’ i l s  son t  i denti f i és  dans  l ’ordonnancem ent;  

b)  l ’ass i gnation  de  ressources  à  l a  production ,  s i  e l l es  ne  sont  pas  i den ti f i ées  comm e faisan t  
part ie  du  plan  d ’exécution ;  
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c)  m ise  à  d ispos i t i on  de  ressources  pour dém arrer des  ordres  de  travai l ;  

d )  trai ter  des  cond i ti ons  non  prévues  dans  l e  p lan  d ’exécution .  Ceci  peu t  im pl iquer un  
j ugem en t dans  l a  gesti on  des  f l ux  et  des  tam pons.  Cette  i n form ation  peu t  ê tre  à  
comm uniquer à  l a  gestion  des  opérations  de  m ain tenance,  à  l a  gesti on  des  opérati ons  
qual i té,  à  la  gesti on  des  opérati ons  des  stocks  et/ou  aux  opérati ons  de  gestion  des  
ressources  de  producti on ;   

e)  ten i r  à  j our l es  états  des  ordres  de  travai l ;   

EXEMPLE  Approu vé,  réal i sé,  en  cou rs  ou  annu lé.  

f)  assurer  que  l es  contrain tes  des  processus  et  des  processus  de  comm ande  en  dessous  du  
n i veau  de  détai l  de  l ’ ordonnancem en t détai l l é  son t  respectées  en  producti on .  Cela se  m et 
en  place  après  la  créati on  de  l ’ ordonnancem en t m ais  avan t  que  ses  é lém ents  soient  
exécu tés;  

g )  i n form er l ’ordonnancem ent  détai l l é  de  l a  producti on  quand  des  évènem ents  im prévus  se  
tradu isent  par  l ’ im poss ibi l i té  de  satisfai re  aux  exi gences  de  l ’ ordonnancement;   

h )  recevoi r  l es  i n form ations  de  la  gestion  des  opérati ons  qual i té  qu i  i nd i quent  des  cond i t i ons  
im prévues  qu i  peuven t  i n f luer sur  des  évènem en ts  program m és;   

i )  recevoi r  l es  i n form ations  de  gesti on  des  ressources  de  production  su r  des  im prévus  dans  
l a  d ispon ibi l i té  de  ressources  pouvant  i n f luer sur  des  évènem ents  program m és;   

j )  envoyer  ou  rendre  d ispon ible  l a  l i s te  de  travaux  spéci f iant  l es  acti vi tés  de  production  à  
réal i ser.   

6.7.3.2  Assignation  de travaux 

Le  lancem ent  de  la  producti on  peu t  i nclu re  

a)  l ’ass i gnation  des  m atières  à  u t i l i ser  pour un  bon  de  travai l ;  

b)  l ’ass i gnation  des  équ ipem ents  à  u t i l i ser pour  un  bon  de  travai l ;  

c)  l ’ass i gnation  du  personnel  pour  exécuter un  bon  de  travai l ;  

d )  l ’ass i gnation  des  ressources  de  s tockage  et  au tres  à  u t i l i ser  pour un  bon  de  travai l .  

Cette  acti vi té  i ncl u t  l ’apti tude  à contrô ler l a  quanti té  de  travaux  en  cours  (WIP)  par  l a  gestion  
des  tam pons  et  ce l l e  des  reprises  et  des  processus  de  sauvetage,  en  u t i l i san t  l es  retours  
d ’ i n form ation  de  l a  gesti on  de  l ’exécu ti on  de  l a production .  L’acti vi té  i nclu t  l ’ apti tude  à  annu ler 
ou  à rédu i re  un  travai l  assigné.   

La  F igure  1 4  donne  un  exem ple  de  la  m an ière  dont  l ’ acti vi té  de  l ancem ent  des  travaux peu t  
établ i r  l e  travai l  dans  une  i nstal lation  m ixte  avec des  segm ents  de  production  en  con ti nu ,  
d ’au tres  en  lo ts  et  d ’au tres  à  l ’ un i té .  Dans  cet  exem ple,  l es  l i stes  de  travaux  devraien t  
spéci f ier  pour l es  rég lages  une  opération  de  prém élange  en  con tinu ,  en  i ncluant  tous  les  
chargem ents  in i t i aux.  La  l i s te  de  travaux devrai t  ains i  défi n i r  l a  séquence  des  l o ts  pour l a  
producti on  prim ai re  e t  devrai t  aussi  défi n i r  le  rég lage  des  systèm es  f i naux d ’em bal lage  d iscret.  
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Figure 1 4  – Lancement  des travaux pour une instal lation  à  processus mixtes  

6.7.4  In formations relatives  au  l ancement  de  l a  production  

6.7.4.1  Liste  de travaux 

Une  l i s te  de  travaux  do i t  être  défi n i e  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  ordres  de  travai l  prêts  pou r 
exécu ti on .  Les  ordres  de  travai l  défi n issen t  l es  é lém ents  spéci f i ques  des  ordres  de  travai l  à  
réal iser  dans  le  centre  d ’exécu ti on  (ou  centre  de  charge)  et  l es  postes  d ’exécuti on  de  
producti on .  Chaque  é lém ent  de  l a  l i s te  de  travaux do i t  i ncl u re  l e  tem ps  ou  l ’ évènem ent  pour  
dém arrer l ’act i vi té  tel l e  que  spéci f i ée  dans  le  p lan  d ’exécu ti on .  

Une  l is te  de  travaux peu t  prendre  d i fférentes  form es,  y com pris  une  l i s te  de  l ots  (voi r  
l ’ I EC  61 51 2-1 : 1 997,  Art i cle  3) ,  des  d i recti ves  d ’u ti l i sation ,  des  l i g nes  de  programm e,  des  
tem ps  de  rég lage  ou  des  spéci fi cati ons  de  procédés.  La l i s te  de  travaux  fai t  correspondre  les  
équ ipem ents  avec  les  élém ents  détai l l és  de  production  et  rend  cette  i n form ation  d ispon ible  
pour  l e  recuei l  des  données  et  l es  acti vi tés  de  su i vi  de  l a  producti on .  

6.7.4.2  Liste  de travaux et  ordres  de travai l  « échanti l l on»  

La F igure  1 5  donne  un  exem ple  de  plan  d ’exécution  et  une  l i s te  de  travaux  sous  l a form e d 'un  
d iagramm e de  GANTT.  Chacun  des  rectang les  hachurés  dans  l a f i gure  représente  un  ordre  
de  travai l  e t  chaque  m oti f  hachuré  d i fférem m ent  représente  une  dem ande de  travai l  d i fféren te.  
Une  l i s te  de  travaux  est  représentée  comm e un  ensem ble  d ’ordres  de  travai l  pour  une  durée 
spéci f ique.  Un  ordre  de  travai l  es t  consti tué  d ’é lém ents  de  n i veau  i n féri eur.  Le  recuei l  des  
ordres  de  travai l  pour u ne  ressource  spéci f i que  est  représenté  comm e un  ordonnancem ent  
détai l l é  d ’une  ressource.   



IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  – 1 1 9  –  

 

Figure 1 5  – Liste  de travaux et  ordres  de travai l  «échanti l lon»  

6.8  Gestion  de l ’ exécu tion  de l a  production  

6.8. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  gestion  de  l ’exécu tion  de l a  production  

La gesti on  de  l ’ exécu tion  de  la  production  do i t  être  déf in ie  com m e étan t  l ’ ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  d i ri gen t  l a  réal isation  du  travai l ,  te l l e  qu ’el l e  est  spéci f iée  par  le  contenu  des  
é lém ents  de  l a  l i s te  de  travaux.  L’acti vi té  de  gestion  de  l ’ exécu tion  de  la producti on  i ncl u t  l a  
sé lection ,  le  dém arrage  et  l es  m ouvem en ts  des  un i tés  de  travai l  (par exem ple,  l es  l ots  e t  
sous- lots)  dans  la  séquence  d ’opérati ons  appropriée  à l a  producti on  ph ys ique  du  produ i t.  Le  
travai l  réel  (m anuel  ou  au tom atique)  fai t  parti e  des  fonctions  de  N iveau  2.  

NOTE  La défi n i t i on  d ’ u ne  séquence  peu t  prendre  l a  form e  d ’un  chem inem ent  détai l l é  spéci f i que  de  producti on  
pou r un  produ i t  part i cu l i er.  L' exécu ti on  de  l a  product i on  fai t  avancer l es  un i tés  i n d i vi duel l es  de  t ravai l  d ’ une  
opérat i on  ou  étape  vers  l a  prochaine,  en  recuei l l an t  et  rendan t  com pte  des  détai l s  te l s  que  l a  m ati ère  consom m ée,  
l es  heures  de  travai l  dépensées,  l es  rendem ents  et  l es  rebu ts  à  chaqu e  étape  ou  opérat i on .  Ceci  procure  u ne  
vi s i bi l i té  su r l ’ état  et  l ’ em placem ent  de  chaque  l ot  ou  u n i té  de  travai l  ou  de  l ' ord re  de  product i on  à  tou t  i nstan t  dans  
l ’ us i ne  et  o ffre  au  c l i en t  à  l ’ extéri eu r une  vi s i b i l i té  su r l ’ état  de  son  ord re  dans  l ’ us i ne.  

La gesti on  de  l ’ exécu tion  de  l a  production  peut  u t i l i ser  des  i n form ations  des  cycles  de  
producti ons  précéden ts,  sais ies  dans  le  su i vi  de  l a  producti on  afi n  de  réal i ser  une  
optim isati on  l ocale  et  d ’accroître  l ’effi caci té.  

6.8.2  Modèle  d ’activi té  de  gestion  de  l ’exécution  de  la  production  

La F igure  1 6  représen te  certai nes  des  i n terfaces  pour  la  gestion  de  l ’ exécu tion  de  l a 
producti on .  
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Figure 1 6  – In terfaces  du  modèle  d ’activi té  de gestion  de  l ’exécution  de l a  production  

6.8.3  Tâches  dans la  gestion  de l ’ exécution  de la  production  

Les  acti vi tés  de  gestion  de  l ’ exécu tion  de  l a producti on  i ncluen t  l a  coord inati on  des  processus  
m anuels  et  au tom atisés  dans  un  s i te,  une  zone  ou  un  cen tre  d ’exécu ti on .  Souven t  ce la  
requ iert  des  canaux  de  comm unicati on  aux  équ ipem ents  au tom atisés  bien  défi n is .  

Les  tâches  de  gestion  de  l ’ exécu tion  de  l a producti on  peuven t  i ncl u re  

a)  l a  d i recti on  de  l a réal isation  du  travai l  e t  i n i t i at i on  des  act i vi tés  de  N iveau  2.  Cette  tâche  
com prend ;  

1 )  l a  création  de  d i recti ves  d ’exécu ti on  provenant  des  m aîtres  d ’œuvre  pour chaque  ordre  
de  travai l ;  

2)  l ’orchestration  de  l ’ exécution  au  m oyen  du  processus  de  dérou lem ent des  travaux  
associé  à  une  d i recti ve  d ’exécu ti on  de  l ’ordre  de  travai l .  

NOTE  Le  term e  « d i recti ve  d ’exécu ti on»  est  défi n i  dans  au  3 . 1 . 1 2  de  l ' I EC  62264-4:201 5.  

b)  l 'assu rance  que  l es  ressources  correctes  (équ ipem ent,  m atières  et  personnel )  son t  
u t i l i sées  en  production ;  

c)  l a  confi rm ation  que  l e  travai l  est  réal isé  conform ém ent  aux  norm es  de  qual i té  acceptées.  
Ceci  peu t  im pl iquer de  recevoi r  des  i n form ations  des  acti vi tés  qual i té ;  

d )  l 'assu rance  que  l es  ressources  son t  val ides  pour l es  tâches  ass ignées ;   

EXEMPLE  1  I l  peu t  s ’ag i r  de  l ’ assurance  qu e  l ’ état  de  s téri l i sati on  d ’ u n  équ ipem ent  est  correct  pou r 
l ’ opérati on  ass i gnée  (par exem ple  u n  réci pi en t  propre  avan t  son  u t i l i sat i on  en  producti on ) .  

EXEMPLE  2  Les  cert i f i cat i ons  des  équ ipem ents  son t  val i des,  l a  qual i f i cat i on  du  personne l  est  à  j ou r,  et  l es  
m ati ères  son t  l i bérées  pour u t i l i sat i on .  

e)  l ’ass i gnation  des  ressou rces  sous  l e  con trô le  local  de  l a  du rée  d ’explo i tati on ;  

EXEMPLE  3  L’ass i g nati on  d ’ un i tés  à  u n  l o t  s i  l ’ o rdonnancem ent  détai l l é  de  producti on  ne  défi n i t  pas  
d ’al l ocat i on  d ’u n i té.   

f)  l ’ i n form ation  sur  l es  au tres  acti vi tés  quand  des  évènem ents  im prévus  m ènen t  à  une  
i ncapaci té  à respecter l es  exi gences  de  travai l ;  

g )  l a  réception  d ’ i n form ations  de  l a gesti on  des  ressources  de  production  sur des  im prévus  
dans  l a  d ispon ibi l i té  fu ture  des  ressources;  
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h )  l a  fou rn i tu re  d ’ i n form ations  de  production  et  de  fai ts  sur l a  gesti on  de  l ’ exécu tion  de  l a 
producti on ,  te ls  que  l ’avancem en t,  l es  rendem ents ,  l a  m ain  d 'œuvre  et  l a  m ati ère  u t i l i sées,  
l e  dém arrage  des  cycles,  et  l eur  f i n .   

6.9  Recuei l  des données  de  production  

6.9. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  recuei l  des  données de  production  

Le  recuei l  des  données  de  producti on  do i t  être  déf in i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  act i vi tés  
qu i  génèrent,  com pi len t  et  g èren t  l es  données  de  producti on  pour  des  processus  spéci fi ques  
de  producti on  ou  pour  des  requêtes  spéci fi ques  de  producti on .  Généralem ent,  l es  systèm es  
de  con trô le  de  producti on  trai tent  des  i n form ations  de  processus  te l l es  que  l es  quanti tés  
(po ids,  u n i tés ,  etc. )  et  des  propriétés  associées  (débi t,  tem pératu res ,  etc. )  et  des  i n form ations  
d ’équ ipem ents  te l les  que  des  états  de  con trô leurs ,  de  capteurs  et  d ’acti onneurs .  Les  données  
gérées  peuvent  i ncl u re  des  l ectures  de  capteurs,  des  états  d ’équ ipem ents ,  des  données  sur 
des  évènem en ts,  des  données  en trées  pas  des  opérateurs,  des  données  transacti onnel l es,  
des  act i ons  d ’opérateurs,  des  m essages,  des  résu l tats  de  calcu l  de  modèles  et  d ’au tres  
données  im portantes  relat i ves  à  l a  réal i sation  d ’un  produ i t.  Le  recuei l  des  données  est  
i n t im em ent l ié  au  tem ps  ou  aux  évènem ents,  des  données  re lat i ves  au  tem ps  ou  aux  
évènem ents  étan t  aj ou tées  pour  donner  l e  con texte  du  recuei l  des  i n form ations .  

6.9.2  Modèle  d ’activi té  de recuei l  des données  de production  

La F igure  1 7  représente  certaines  i n terfaces  de  recuei l  des  données  de  production .   

 

Figure 1 7 – In terfaces  du  modèle  d ’activi té  de recuei l  des  données de  production  

6.9.3  Tâches  de recuei l  des  données de  production  

Les  tâches  de  recuei l  des  données  de  production  peuven t  ê tre  

a)  recuei l l i r,  extrai re  et  arch iver  des  i n form ations  re lat i ves  à  l ’ exécu ti on  des  requêtes  de  
producti on ,  à  l ’ u ti l i sati on  des  équ ipem ents,  y com pris  l es  i n form ations  en trées  par l e  
personnel  de  production ;  
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– des  données  su r l es  états  des  équ i pem ents ;  

– l ’ em placem ent  des  l ots  et  sous- l ots  et  l a  quan ti té  de  données  recue i l l i es ;  

– l es  enreg i strem ents  des  opérat i ons  (en trée  en  us i ne  et  commentai res) .  

b)  fourn i r  des  i n terfaces  aux  processus  de  base  ou  au  systèm e de  con trô le  de  la  l i g ne  de  
fabrication ,  aux  systèm es  de  gestion  des  i n form ations  de  l aborato i re  et  au  systèm e  de  
gestion  de  l a production  pour  un  recuei l  au tom ati que  de  l ’ i n form ation ;  

c)  fourn i r  des  rapports  su r l es  données  de  production ;  

d )  ten i r  à  j our les  i n form ations  sur l es  anal yses  l ocales  de  processus  et  de  producti on  ai ns i  
que  des  rapports  aux  systèm es  l og is ti ques  de  n i veau  supérieur;  

e)  ten i r  à  j our  l es  i n form ations  pour  le  su i vi  de  l a  producti on  af in  de  perm ettre  l e  su i vi  e t  l e  
traçage  des  produ i ts  pour l es  l o ts  spéci f iques  de  m atière,  l es  équ ipem ents  et/ou  l es  
opérateurs;  

f)  assurer l a  survei l l ance  de  l a conform i té  e t  l es  fonctions  de  gesti on  d ’alerte  
(en reg istrem en t des  évènem en ts  et  séquence  de  ceux-ci ) ;  

g )  fourn i r  l es  i n form ations  recuei l l i es  su r l a  qual i té  du  produ i t,  pour  la  com paraison  aux  
spéci f ications.  

6.1 0  Su ivi  de  l a  production  

6. 1 0. 1  Défin i tion  d ’activi té  de  su ivi  de l a  production  

Le  su i vi  de  l a  production  do i t  ê tre  déf in i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  act i vi tés  qu i  préparent  la  
réponse  de  la  production  au  N i veau  4.  Ceci  i ncl u t  l a  récapi tu lat ion  et  l e  rapport  des  
i n form ations  re lat i ves  au  personnel  et  aux équ ipem ents  en  cours  d ’u ti l i sat ion  pour réal i ser  l e  
produ i t ,  l es  m ati ères  consomm ées,  les  m atières  produ i tes  et  d ’au tres  i n form ations  relati ves  à 
l a  producti on  te l l es  que  l es  résu l tats  d ’anal yse  de  coû ts  et  de  perform ance.  Le  su i vi  de  l a  
producti on  fourn i t  auss i  des  i n form ations  à l ’ ordonnancem ent détai l l é  de  l a  producti on  et  l es  
act i vi tés  d ’ordonnancem en t de  N i veau  4  af in  que  l es  ordonnancem ents  pu issent  être  m is  à  
j ou r  en  foncti on  des  cond i t i ons  réel l es.  

6.1 0.2  Modèle  d ’activi té  de su ivi  de la  production  

La Fi gure  1 8  représente  certaines  des  i n terfaces  au  su i vi  de  l a  production .  
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Figure 1 8  – In terfaces  du  modèle  d ’activi té  de su ivi  de  l a  production  

6. 1 0.3  Tâches  dans le  su ivi  de  l a  production  

6. 1 0.3. 1  Tâches  générales  

Les  tâches  du  su i vi  de  l a  producti on  peuven t  être  

a)  su ivre  l e  m ouvem ent des  m atières  dans  l ’ us i ne  en  m ain tenant  une  descripti on  de  ce  qu i  
est  dans  chaque  conteneur à  un  i nstan t  donné  et  en  traçant  l e  chem inem ent  de  tou tes  l es  
m atières  dans  l e  dom aine  de  l a production ;  

b)  enreg istrer l e  début  et  l a  f i n  des  m ouvem en ts  et  co l lecter  l es  m ises  à j ou r des  quanti tés  
des  lots  et  sous- lots  et  l es  l i eux  où  cela  se  fai t ;  

c)  recevoi r  l es  i n form ations  du  recuei l  des  données  de  production  et  de  l ’anal yse  de  
producti on ,  par  exem ple  l es  i n form ations  sur  l a  consom m ation  de  m atières  pour  l a  
producti on  d ’un  l ot  (ce  qu i  consti tue  une  part i e  im portan te  du  su i vi  et  du  traçage)  et  l es  
i n form ations  sur  l es  cond i t i ons  envi ronnem entales  du  s i te  pendant  la  fabricati on  du  lo t ;  

d )  tradu i re  les  évènem ents  apparus  dans  l es  procédés,  y com pris  l es  évènem ents  de  
producti on  et  de  m ouvem en t,  en  i n form ation  de  producti on ;   

e)  fou rn i r  des  i n form ations  pour  l e  su i vi  (enreg is trement)  e t  l e  traçage  (anal yse) ;   

f )  générer l es  réponses  de  l a  production  et  l es  i n form ations  sur l a  perform ance  de  l a  
producti on .  Les  i n form ations  peuvent  être  fourn ies  sur  dem ande  ou  se lon  un  program m e 
déf in i  e t  peuvent  être  fou rn ies  aux  personnes,  aux  appl ications  ou  à d ’au tres  act i vi tés ;  

g )  générer l es  reg istres  de  travai l  re lati fs  aux  processus  de  production .  Ceci  peu t  i nclu re  des  
enreg istrem ents  exigés  par l a  règ lem entation  ou  pour  la  gestion  qual i té .   

6.1 0.3.2  Regroupement  et  d ivision  des informations de  production  

Le  su i vi  de  l a  production  peut  im pl i quer l a  com pi lati on  des  données  de  producti on  en  
i n form ations  m éti er sur  l a  production  réel le  y com pris  l es  stocks  en  cou rs,  l ’ u t i l i sati on  des  
m atières  prem ières  et  de  l ’ énerg ie.  Le  su i vi  de  l a  producti on  peu t  exi ger  l a  com binaison  de  
données  su r l ’ h i s tori que  des  ressources  pour des  l ots  m u l t i ples  ou  des  cycles  m u l t i p les  en  un  
rapport  un ique  sur  l a  perform ance  de  l a  producti on .  En  variante,  i l  peu t  nécess i ter  la  d i vis i on  
d ’ i n form ations  re lat i ves  à  un  l ot  ou  cycle  un ique  en  plus ieurs  rapports  sur l a  perform ance  de  
l a  producti on .  Ceci  est  représenté  à  l a  F igure  1 9.  
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EXEMPLE  1  L’ h i s tori que  de  l a  producti on  de  pl us ieu rs  l i g nes  de  producti on  u t i l i sé  en  com plém ent  d ’ un  o rd re  
un i que  peu t  être  com biné  pou r const i tuer une  réponse  un i qu e  à  l ’ ordre.  

EXEMPLE  2  Les  i n form ati ons  relati ves  à  u n  cycle  u n i qu e  de  product i on  peuven t  être  d i vi sées  en  pl us ieu rs  
rapports  su r l a  perform ance  de  l a  product i on ,  un  rapport  pou r chaqu e  équ ipe  u t i l i sée  en  product i on .  

EXEMPLE  3  Une  part i e  d ’ un  cycle  de  product i on  peu t  être  expéd i ée  à  u ne  en t i té  externe  pou r y  effectu er u ne  
part i e  de  cycl e  pou r term iner l e  produ i t .  Dans  ce  cas ,  l e  produ i t  peu t  partager l ’ h i s tori qu e  j usqu ’à sa sort i e  du  
processus  de  fabri cat i on ,  et  au  retour dans  l e  processus  norm al  de  fabri cati on ,  l e  m êm e  produ i t  au ra u n  h i s tori qu e  
l égèrem ent  d i fféren t  de  cel u i  de  ses  hom ologu es.  
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Figure 1 9  – Regroupement  et  d ivision  des  in formations de  su ivi  de la  production  

6. 1 1  Analyse de  performance de  l a  production  

6. 1 1 . 1  Défin i tion  d ’activi té  d ’analyse  de  performance de l a  production  

L’anal yse  de  perform ance  de  l a production  doi t  ê tre  déf in i e  com m e étan t  l ’ ensem ble  des  
act i vi tés  qu i  anal ysen t  et  rapporten t  des  i n form ations  relati ves  à  la  perform ance  au  systèm e 
d ’entreprise.  Ceci  peu t  i nclu re  l ’anal yse  d ’ i n form ations  sur  l es  tem ps  de  cycle  d ’un  poste  
d ’exécu ti on  de  production ,  l ’ u t i l i sat ion  des  ressou rces,  l ’ u t i l i sat i on  des  équ ipem ents,  l ’apti tude  
à l a  fonction  des  équ ipem ents,  l ’ eff icaci té  des  procédures  et  l a  variabi l i té  de  la  producti on .  

Les  re lat ions  en tre  ces  anal yses  et  d ’au tres  peuven t  auss i  être  u t i l i sées  pour  développer  des  
rapports  de  KPI .  Ces  i n form ations  peuven t  être  u t i l i sées  pour  optim iser  l a  producti on  et  
l ’ u t i l i sati on  des  ressources.  De  te l l es  i n form ations  peuvent  ê tre  fou rn ies  sur  la  base  d 'un  
échéancier,  à  l a  f i n  des  cycles  de  producti on  ou  des  l ots ,  ou  sur dem ande.  

Le  processus  d ’anal yse  de  perform ance  de  la  producti on  est  un  processus  perm anent.  Une  
fois  qu ’une  optim isation  est  réal isée  et  qu ’une  contrain te  a été  explo i tée,  d ’au tres  contrain tes  
du  systèm e peuven t  apparaître.  De  pl us,  l es  variations  des  cond i ti ons  du  m arché  et  des  
assort im ents  de  produ i ts  peuven t  m odi f ier l es  cri tères  d ’optim isation  et  les  con train tes  du  
systèm e.  Dans  un  envi ronnem ent  changeant,  l es  act i vi tés  d ’anal yse  de  perform ance  de  l a 
producti on  réexam inent  régu l i èrem ent  l e  rendem ent,  l es  règ les  et  les  m odèles  dans  les  
cond i t i ons  réel l es  et  dans  l es  cond i t ions  attendues  af in  d ’optim iser  le  rendem ent  du  systèm e.   
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6. 1 1 .2  Modèle  d ’activi té  d ’ analyse de  performance  de la  production  

La Fi gure  20  représente  certaines  des  i n terfaces  de  l ’anal yse  de  perform ance  de  l a  
producti on .  

 

Figure 20  – In terfaces  du  modèle  d ’activi té  d ’analyse de performance de l a  production  

6. 1 1 .3  Tâches  dans l ’ analyse  de  performance de  l a  production  

6. 1 1 .3. 1  Tâches  générales  

Les  tâches  de  l ’ anal yse  de  perform ance  de  l a  production  peuven t  être  

a)  produ i re  les  rapports  sur l a  perform ance  et  l es  coû ts ;  

b)  évaluer l es  contrain tes  de  capaci té  et  de  qual i té;  

c)  effectuer  l es  essais  de  perform ance  qu i  son t  nécessai res  pour déterm iner  l es  capaci tés ;  

d )  com parer l es  d i fférentes  l i gnes  de  producti on  et  créer  des  cycles  m oyens  ou  c i bles ;  

e)  com parer et  con fron ter  u n  cycle  à  d ’au tres;   

f )  com parer des  cycles  de  producti on  pour  i den ti f i er  des  cycles  “Or” ;  

NOTE  1  Les  cycles  “Or”  son t  l es  m ei l l eu rs  cycles  qu i  on t  été  produ i ts ,  où  m ei l l eu r  peu t  s i gn i f i er  l a  p l us  hau te  
qual i té  ou  l e  coû t  l e  pl us  bas,  ou  tou t  au tre  cri tère.  

g)  déterm iner pourquoi  l es  cycles  “Or”  son t  exceptionnels ;  

h )  com parer l es  cycles  à des  cycles  “Or”  défi n is ;  

i )  apporter aux processus  et  aux  procédures  les  changem ents  fondés  sur l es  résu l tats  des  
anal yses,  af in  de  poursu ivre  l es  am él iorations  des  processus ;  

j )  préd i re  l es  résu l tats  d ’un  cycle  de  production  en  se  fondan t  sur  l a  perform ance  réel l e  et  
passée.  Ceci  peu t  i nclu re  l a  générati on  d ’ i nd icateu rs  de  production ;   

k)  corréler  l es  segm ents  de  produ i ts  avec  l es  cond i t i ons  de  processus  au  m om ent  de  la  
producti on .   

EXEMPLE  L’en reg i s trem ent  des  é l ém ents  d ’ un  ordre  de  travai l ,  des  segm ents  de  produ i ts  et  des  segm ents  de  
processus  et  l eu rs  du rées,  qu an ti tés  et  cond i t i ons  de  produ cti on  peu t  être  recherché  et  trai té  pour répondre  à  l a  
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questi on  “Quel l e  acti vi té  a  l i eu ,  comm ent  a- t-e l l e  l i eu  (quel s  son t  l es  po i n ts  de  consi gne  u t i l i sés,  quel l es  son t  l es  
procédu res,  etc. ) ,  où  et  qu and  cela  a- t - i l  l i eu  et  qu i  l ’ a  fai t? ”.  

NOTE  2  En  p l us  de  cette  qu esti on  m ajeu re,  des  qu est i ons  rel at i ves  au  su i vi  des  ressou rces  te l l es  qu e  “Qu ’ y  
avai t- i l  l à,  quand  et  pou rquo i?”  pou r l e  su i vi  des  m ati ères  peuven t  trou ver l eu rs  réponses.  Cette  capaci té  à  su i vre  
l e  produ i t  et  rédu i re  l ’ im pact  de  con tam inati ons  peu t  être  l ’ ou t i l  d ’ analyse  cri t i qu e  nécessai re  pou r garan ti r  de  
fu tu res  com m andes  des  cl i en ts .  

6. 1 1 .3.2  Analyse de  traçabi l i té  des  ressources  

L’anal yse  de  traçabi l i té  des  ressources  do i t  être  défi n ie  comm e étan t  l ’ensem ble  des  acti vi tés  
qu i  tracent  l ’ h i storique  de  tou tes  l es  ressources  (m atières,  équ ipem ents  et  personnel )  en  
term es  d ’actions  de  processus  et  d ’évènem ents  qu i  on t  trai t  aux ressources  de  production .  

L’anal yse  de  traçabi l i té  des  ressources  peu t  i ncl u re  l ’anal yse :  

– des  m atières  produ i tes,  consom m ées,  stockées  et  en  m ouvem ent;  

– des  équ ipem ents  u t i l i sés  en  production ,  en  essai  et  en  stockage ;  

– du  personnel  im pl i qué  dans  la  production  et  l e  s tockage  des  m atières,  et  dans  l e  
foncti onnem ent  des  équ ipem en ts.  

NOTE  1  Lorsqu ’ un  l ot  est  en  m ouvem ent  dans  u ne  i nstal l at i on  de  producti on ,  des  déci s i ons  imm éd iates  son t  
pri ses  su r tou t  l e  parcou rs  concernan t  l ’ em placem ent  des  m ati ères  prem ières  à  consom m er,  l es  acti ons  de  repri ses  
fondées  su r des  résu l tats  d ’ anal yse  et  d ’au tres  déci s i ons  s im i l ai res.  Quand  u ne  un i té  d ’ un  produ i t  va vers  l es  
produ i ts  f i n i s  où  à  l ’ extéri eu r chez  l e  c l i en t,  i l  peu t  être  im portan t  de  perm ettre  son  traçage  par rapport  au x l ots  
paren ts  des  fourn i sseurs  des  m ati ères  prem ières  consom m ées,  par rapport  à  u n  personnel  spéci f i que  ou  par 
rapport  à  des  équ i pem ents  qu i  on t  été  im pl i qu és  dans  l e  processus,  ou  par rapport  à  une  éven tu el l e  opérati on  de  
repri se,  ou  par rapport  à  d ’au tres  poi n ts  du  m êm e  ordre.  

NOTE  2  L’enreg i strem ent  de  l ’ ascendance  d ’un  l ot  récen t  peu t  être  j o i n t  comm e parti e  de  l a  réponse  de  l a  
product i on  au  systèm e  d ’en trepri se  ou  peu t  être  d ’ u ne  valeu r im portan te  au  n i veau  des  opérat i ons  de  fabri cati on  
pou r m ettre  en  œuvre  une  am él i orat i on  con t i nue.  

NOTE  3  Le  présen t  6. 1 1 . 3 . 2  trai te  de  l a  traçabi l i té  des  ressources  dans  l a  perspecti ve  d ’ une  product i on  et  qu i  
peu t  être  com binée  avec  des  i n form ati ons  et  des  fonct i ons  équ i val en tes  des  dom aines  de  l a  gesti on  des  opérat i ons  
de  m ain tenance,  de  l a  g esti on  des  opérat i ons  qual i té  et  de  l a  gesti on  des  opérati ons  des  s tocks.  

La traçabi l i té  des  ressources  a deux  com posan tes ,  l e  su i vi  e t  l e  traçage .   

a)  Le  su i vi  est  le  processus  d 'observati on  et  d ’enreg is trem ent  des  m ouvem ents  et  
m odi fi cati ons  de  ressources  et  d ’enreg istrem en t  de  tou tes  l es  en trées  des  ressources  par  
tous  l es  agen ts  et  à  chaque  étape.  

b)  Le  traçage  est  le  processus  qu i  déterm ine  l ’ h istori que  d ’une  ressource  pou r une  u t i l i sati on  
à  tou t  i nstan t,  à  ven i r  ou  passé,  en  u t i l i sant  les  i n form ations  de  su i vi .   

NOTE  4  Par exem ple,  l e  traçage  d ’une  m ati ère  peu t  être  caractéri sé  comm e 

– l e  traçag e  am ont  de  l a  m ati ère  – qu i  m on tre  l ’ h i s tori que  am ont  de  l a  m ati ère,  comme en trées  pou r l es  
procédés  de  fabri cati on  et  l es  équ i pem ents  u t i l i sés  pou r t ransférer l a  m ati ère;  

– l e  traçage  aval  de  l a  m ati ère  – qu i  m ontre  l ’ h i s tori qu e  aval  de  l a  m ati ère,  comm e en trées  pou r l es  procédés  de  
fabri cati on  et  l es  équ ipem ents  u t i l i sés  pour transférer l a  m ati ère.  

6. 1 1 .3.3  Analyse du  produ i t  

Les  essais  qual i té  du  produ i t  consti tuent  l ’ u ne  des  acti vi tés  l es  pl us  im portan tes  des  
opérati ons  de  fabrication .  Les  essais  peuvent  être  réal isés  en  cou rs  de  production ,  sur l a  
l i gne  de  production ,  ou  hors  de  l a  l i gne  de  producti on .  L’anal yse  du  produ i t  peu t  auss i  i ncl u re  
l es  anal yses  hors  l i gne  de  producti on ,  généralem ent effectuées  dans  des  l aborato i res  et  l a  
gestion  des  procédures  d ’essai  qual i té .  Ces  acti vi tés  associées  à l ’ anal yse  du  produ i t  sont  
déf in i es  en  8. 1 . 5 .  

Les  acti vi tés  d ’anal yse  du  produ i t  (assu rance  qual i té)  i ncluen t  l ’aff ichage  des  i n form ations  su r 
l e  procédé,  te l l es  que  l es  données  du  contrô le  s tat ist i que  de  procédé  (SPS pour Statis t i cal  
Process  Contro l )  ou  du  con trôle  qual i té  s tati st i que  (SQC pour Statist i cal  Qual i ty Con tro l ) .  La  
gestion  de  la  qual i té  appl i que  l es  procédures  d ’essai  qual i té  et  souvent  t ien t  à  j our l es  
résu l tats  des  essais  qual i té .  
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6.1 1 .3.4  Analyse des  processus  

L’analyse  des  processus  fourn i t  u n  retour  d ’ in form ations  su r des  procédés  spéci f i ques  de  
fabrication  à parti r  de  m u l t i ples  cycles  ou  l o ts  de  producti on .  Ces  in form ations  son t  u t i l i sées  
pour  optim iser  ou  m od i fi er des  processus  spéci f i ques  de  production .  L’acti vi té  i nclu t  l ’ anal yse  
des  cycles  de  production  défectueux pour déterm iner l 'ori g i ne  des  défauts  et  l 'anal yse  des  
l ots  de  qual i té  exceptionnel l e  pour déterm iner l es  cond i t ions  optim ales  d 'opération .  Souvent  
l 'anal yse  des  processus  i nclu t  l ’ anal yse  SPC/SQC et  la  m odél i sation  des  processus,  et  u ti l i se  
l es  i n form ations  recuei l l i es  à  part i r  de  m u l t i ples  acti vi tés  qu i  m esurent  les  param ètres  
opérato i res.  

6.1 1 .3.5  Simu lation  de la  performance de  l a  production  

La s im u lat i on  est  souven t  u t i l i sée  pour  m odél i ser  l e  chem inem ent  d ’une  m atière  dans  l ’ us ine  
et  pour  évaluer  comm ent  le  processus  répond  aux  m od i fi cati ons.  E l l e  peu t  m odél i ser  des  
m odi f icati ons  de  procédé,  des  m odi f i cations  dans  l es  rou tines  de  producti on ,  ou  des  
m odi f icati ons  dans  l es  procédures  de  fabricati on .  E l le  peu t  auss i  être  u t i l i sée  pour préd i re  l es  
propriétés  des  m atières  en  se  fondant  sur  l es  cond i t ions  opérato i res  réel l es  des  processus.  
La s im u lati on  peut  ê tre  u ti l i sée  pendan t  le  cycle  dans  l ’ us ine  pour  su i vre  l a  perform ance,  pour 
su ivre  les  effets  des  m od i fi cati ons  et  pour l a  form ation  des  opérateurs.  

NOTE  La s im u lati on  peu t  m ontrer comm ent  attei nd re  l es  bénéfi ces  types  su i van ts  en  product i on :   

– apporter des  capaci tés  com plém entai res  sans  nou vel  aj ou t  d ’ équ i pem ents ,  de  m ach ines  ou  de  m ain  d ’œuvre;  

– accroître  l ’ eff i caci té  des  systèm es  exi stan ts ;  

– é l im iner l es  po i n ts  d ’ étrang lem ent,  en  u t i l i san t  m i eu x l es  acti fs  exi stan ts ;  

– évaluer l es  opportu n i tés  pou r l a  qu al i té,  l es  am él i orat i ons  de  rendem ent  et  l es  réducti ons  de  coû ts ;  

– évaluer l ’ apti tude  à  ten i r  l es  délai s ,  l es  engagem ents  vi s -à-vi s  des  cl i en ts  et  l es  m od i f i cat i ons  des  exi gences  
du  cl i en t;  

– form er l es  opérateu rs  sans  prendre  de  ri sque  pou r l e  personnel ,  l ’ envi ronnem ent,  l es  systèm es  physiques  ou  
l a  product i on .  

6. 1 1 .3.6  Ind icateurs  de production  et  KPI  

En  pl us  du  m odèle  de  données  de  perform ance  de  la  producti on  défi n i  form el l em ent  dans  
l ’ I EC 62264-1  et  dans  l ’ I EC  62264-2,  i l  exis te  des  i n form ations  com plém entai res  re lat i ves  à  l a  
producti on  qu i  apportent  des  syn thèses  su r l es  perform ances  passées,  des  i nd ications  su r l a  
perform ance  à ven i r  ou  des  i nd icateurs  de  problèm es  potentie ls  fu tu rs .  Col l ect i vem ent,  ces  
i n form ations  sont  défi n i es  com m e “KPI  ( I SO 22400-1 ) ”.  Une  de  ces  acti vi tés  au  se in  de  
l ’anal yse  de  perform ance  de  la  producti on  est  l a  générati on  des  KPI .  Ces  i n form ations  
peuven t  être  u t i l i sées  en  i n terne  dans  l es  opérations  de  fabrication  pour l ’ am él ioration  et  
l ’optim isati on .  S i  un  processus  de  recette  « ori enté  m éti er»  exige  ces  i n form ations,  e l l es  
peuven t  auss i  être  envoyées  aux  processus  m étier de  n i veau  supérieur  pour  d ’au tres  
anal yses  et  pour décis ions.  

Les  KPI  ori entés  fabrication  son t  défi n is  dans  l ’ I SO 22400-2.  

6.1 1 .3.7  Gestion  de performance 

La gestion  de  perform ance  do i t  ê tre  défi n ie  comm e étant  l ’ensem ble  des  act i vi tés  qu i  
systém ati quem en t  capturen t,  gèren t  et  présenten t  l es  i n form ations  re lat i ves  à  l a  perform ance  
selon  un  form at  cohérent.  Ceci  i ncl u t  l es  act ions  correcti ves  qu i  on t  une  i nci dence  sur  
l 'am él i oration  opérationnel l e .  

I l  y a  un  i n térêt  pour l ’en treprise  à  al i gner l es  i nd icateurs  de  fabricati on  de  n i veaux i n férieurs  
avec l es  obj ecti fs  c lés  d ’en treprise.  Certaines  fonctions  types  des  so lu t ions  de  gesti on  de  l a  
perform ance  son t  l es  su i van ts:  

– survei l l ance  de  l a vi s ib i l i té  perm ise  des  KPI ;  

– apti tude  à  u t i l i ser  les  i n form ations  KPI  dans  un  m odèle;  
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– anal yse  des  causes  à  l ’ ori g i ne;  

– préd icti on  des  fu tures  valeurs  des  KPI ;  

– apti tude  à  im poser des  valeurs  de  contrô le  basées  sur  l es  KPI .  

L’une  des  pri ncipales  acti vi tés  re lat i ves  à  l ’ i n form ation  sur  la  gesti on  de  perform ance  est  l a  
transform ation  de  g rands  vo lum es  de  données  bru tes  en  i n form ations  exp lo i tables.  Un  m odèle  
h iérarch ique  est  généralem en t  u t i l i sé  pour  anal yser  les  données  de  perform ance  en  
fabrication  et  i l  peu t  être  al i gné  sur l e  m odèle  des  équ ipem en ts .   

EXEMPLE  1  Ce  peu t  être  l ’ apt i tude  à  anal yser  tous  l es  s tocks  par fam i l l es  de  produ i ts  j usqu ’au x un i tés  de  gest i on  
des  s tocks  de  produ i ts  i nd i vi du el s .   

EXEMPLE  2  Un  m odèle  s im ple  peu t  être  u ne  som m ation  de  tou tes  l es  val eu rs  de  nœuds  subsid i ai res  d ’ un  
i nd i cateu r.   

Les  i nd icateurs  de  perform ance  qu i  n ’offren t  pas  une  vis ib i l i té  s i gn i f i cati ve  nu isen t  à  la  valeur  
de  l a  gestion  de  perform ance.  Ceci  est  com parable  aux  rapports  donnan t  des  m i l l i ers  de  
valeurs  sur  u ne  s im ple  page.  Cela  peut  im pl i quer  une  c lass i f i cati on  des  KPI  où  ceux  qu i  on t  
un  fort  im pact  sur  l ’ en treprise  on t  une  p lus  g rande  vis i bi l i té .   

EXEMPLE  3  Un  exem ple  de  m étaphore  su r l a  vi s i bi l i té  est  l ’ u t i l i sat i on  d ’ u n  feu  de  s i g nal i sat i on  i n d i quan t  l ’ état  
d ’ un  i n d i cateu r.  La l um ière  verte  i nd i que  que  l ’ i n d i cateur est  dans  l a  spéci f i cati on .  Les  l u m ières  j au ne  et  rou ge  
i nd i quen t  qu ’ un  i n d i cateu r est  sort i  d ’ u ne  pl age  acceptable.  L ’absence  de  l um ière  représente  l ’ absence  de  données  
ou  que  l es  données  son t  de  m auvai se  qual i té .  U n  rapport  un i que  peu t  être  réal i sé  à  part i r  de  d i zai nes  ou  de  
centai nes  d ’ i nd i cateurs  perm ettan t  une  vue  g énérale  rapi de  d ’ un  g rand  nom bre  d ’ i n form ati ons.  

L’anal yse  des  causes  i n i t i ales  est  l a  déterm inati on  des  contribu teurs  clés  à l a  valeur d ’un  
i nd icateur.  Souven t  une  valeur d ’un  i nd icateur  peu t  être  due  à  l a  re lat ion  cachée  avec une  
au tre  i n form ation .  Le  bu t  u l tim e  de  l ’ anal yse  des  causes  i n i ti ales  est  d ’exposer  la  relat ion  de  
sorte  que  l ’action  correcti ve  pu isse  être  prise  pour l e  problèm e sous- jacent.   

EXEMPLE  4  Les  act i vi tés  de  gesti on  de  perform ance  peuvent  s ’étendre  su r p l us i eurs  fonct i ons  et  peu vent  
i nd i quer l ’ i n form ati on  bru te  u t i l i sée  dans  l ’ anal yse.  Par exem ple,  ce l a peu t  i ncl u re  l a  vi s i bi l i té  dans  l e  systèm e de  
l aborato i re  pou r vo i r  des  résu l tats  détai l l és  su r des  l ots  récen ts .  Un  au tre  exem ple  peu t  être  l a  vi s i b i l i té  dans  l a  
product i on  pou r vo i r  l es  con trai n tes  actuel l em ent  act i ves  dans  l e  con trô le  de  procédé.  

La préd icti on  des  fu tu res  valeurs  de  KPI  est  un  aspect  im portan t  de  la  gestion  de  
perform ance.  La  m ise  en  œuvre  trad i t i onnel le  de  cette  préd icti on  rés ide  dans  le  
p lan/program m e de  l 'u s i ne.  Le  plan/prog ram m e conti en t  des  i n form ations  qu i  i nd iquen t  
l 'acti vi té  fu tu re  des  act i fs  et  ce la  peut  être  i n tégré  dans  l es  KPI .  U ne  au tre  m ise  en  œuvre  des  
i nd icateurs  de  préd ict ion  est  l ’ appl icati on  de  stati sti ques  préd ict i ves  aux KPI  actue ls  et  aux  
valeurs  estim ées  fu tu res .   

EXEMPLE  5  Un  exem ple  peu t  être  de  prendre  l ' h i s tori qu e  des  valeu rs  de  tem ps  m oyen  en tre  pannes  et  de  
développer une  tendance  pou r préd i re  l a  prochai ne  panne  d 'u ne  pi èce  d 'équ i pem ent.  

La gesti on  de  perform ance  i nclu t  l ’apti tude  à i den ti f ier  e t  i n i t i er  une  act ion  appropriée  fondée  
su r u n  i nd icateur de  sorti e  des  l im i tes  d 'une  spéci fi cati on .   

EXEMPLE  6  Un  changem ent  d ’ un  po i n t  de  cons i gne  peu t  être  basé  su r une  al arm e  hau te  d ’un  SPS  en  l i gne  pou r  
un  procédé  c l é  ou  l a  déri ve  d 'u n  param ètre.  

La gesti on  de  perform ance  possède  des  aspects  qu i  ag issent  sur  le  m odèle  d ’acti vi té .  La 
gestion  des  opérati ons  de  producti on ,  de  m ain tenance,  de  qual i té  et  de  stocks  a des  
m étri ques  cri t i ques  qu i  son t  im portan tes  non  seu lem en t pou r ces  fonctions  m ais  qu i  son t  
u t i l i sées  dans  d ’au tres  foncti ons .  

7 Gestion  des opérations de maintenance 

7. 1  Activi tés  générales  dans la  gestion  des opérations  de maintenance  

Les  opérati ons  de  gesti on  de  m ain tenance  doiven t  être  défi n i es  com m e étan t  l ’ ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  coordonnent,  d i ri gen t,  gèren t  et  su i ven t  l es  foncti ons  qu i  m ain tiennen t  
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l ’équ ipem ent,  l es  ou ti ls  et  l es  act i fs  afi n  d ’assu rer l eur  d i spon ibi l i té  pour l a  fabrication  et  
d ’assurer l ’ordonnancem en t d ’une  m ain tenance  réacti ve,  péri od ique,  préven ti ve  ou  proacti ve.  
La gestion  des  opérati ons  de  m ain tenance  sou tient  quatre  catégories  de  m ain tenance:   

a)  Apport  de  réponses  aux  problèm es  rencon trés  su r des  équ ipem ents  

NOTE  1  Dans  certai nes  i ndustri es,  ceci  est  reconnu  com m e une  réponse  de  m ain tenance  correct i ve  ou  réacti ve.   

b)  Ordonnancem ent  e t  réal i sati on  d ’une  m ain tenance  péri od ique  basée  sur une  durée  ou  des  
cycles  

NOTE  2  Dans  certai nes  i ndustri es  ceci  est  reconnu  com m e une  m ain tenance  préven ti ve.   

c)  Fourn i tu re  d ’une  m ain tenance  basée  su r des  cond i t i ons  i ndu i tes  par  des  i n form ations  
obtenues  de  l ’équ ipem ent ou  adaptées  à  l ’équ ipem ent  

NOTE  3  Dans  certai nes  i ndustri es,  ceci  est  reconnu  com m e une  m ain tenance  cond i t i onnel l e .   

NOTE  4  Ceci  com prend  l a  m ain tenance  préd i ct i ve  basée  su r  une  prévi s i on  de  défai l l ance  fu tu re  attendu e.  

d)  Optim isation  des  ressources  en  term es  de  perform ance  et  d ’eff icaci té  

NOTE  5  Dans  certai nes  i ndu stri es,  ceci  peu t  auss i  être  considéré  du  ressort  de  l a  produ ct i on  et  de  l ’ anal yse  de  
procédé.   

NOTE  6  Ceci  com prend  l es  m od i f i cat i ons  m ineures  su r l ’ équ ipem ent  de  product i on  ou  de  support.  Sou vent,  ces  
m od i f i cat i ons  m ineures  peu ven t  consomm er une  part i e  non  nég l i g eabl e  des  ressou rces  de  m ain tenance.   

La gestion  des  opérati ons  de  m ain tenance  peut  i nclu re:  

a)  l a  fourn i tu re  d ’une  m ain tenance  correcti ve,  préventi ve  et  cond i t i onnel le ;   

b)  l a  fou rn i tu re  des  act i vi tés  de  survei l lance  pour ant ic iper l es  défai l l ances,  y com pris  l es  
acti vi tés  d ’au totest  e t  de  d iagnostic;  

c)  l ’é laborati on  de  rapports  de  coû ts  de  m ain tenance  et  de  réal i sati on ;  

d )  l a  coord ination  et  l a  su rvei l l ance  de  travaux  con tractuels ;   

e)  l a  supervis ion  des  dem andes  de  m ain tenance;  

f)  l e  rapport  d ’explo i tati on  su r l a  m ain tenance  effectuée,  y com pris  sur  l es  p ièces  de  
rechange,  l a  m ain  d ’œuvre  et  les  coû ts;  

g )  l a  coord ination  des  travaux plan i f i és  avec l es  opérateurs  et  l a  d i recti on  de  l ' us ine;  

h )  l a  réal i sati on  des  véri f ications  de  perform ance  de  l ’équ ipem ent  de  production ;  

i )  l ’ass istance  dans  les  besoins  de  perm utati ons  de  produ i ts  im pl iquan t  des  changem en ts  
d ’équ ipem ent;  

j )  l a  su rvei l l ance  et  l a  m ise  à j our  des  f i ch iers  de  l ’ h i stori que  de  m ain tenance .  

7.2  Modèle  d ’ activi té  de gestion  des opérations de  maintenance  

Le  m odèle  de  gesti on  des  opérations  de  m ain tenance  défi n i  dans  l e  m odèle  de  gest ion  des  
opérations  de  fabrication  de  la  Parti e  1  est  é tendu  à un  m odèle  d ’acti vi té  p l us  détai l l é  des  
opérations  de  m ain tenance,  représenté  à  l a  F igu re  21  et  u t i l i san t  le  m odèle  générique  
d 'acti vi té  de  l a  F igure  2.  Ce  m odèle  d ’acti vi té  de  m ain tenance  identi f i e  l es  principales  tâches  
et  certaines  des  i n form ations  échangées  entre  ces  act i vi tés,  m ais  non  comm ent  l es  act i vi tés  
do i vent  être  effectuées  dans  une  structure  organ isationnel le  spéci f ique.  Les  com pagn i es  
d i ffèrent  dans  leurs  organ isati ons  des  rô les  dans  les  act i vi tés  de  m ain tenance  et  dans  
l ’ass i gnation  de  ces  rô les  au  personnel  ou  aux  ressources  du  systèm e.  
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Figure 21  – Modèle  d ’activi té  de gestion  des  opérations de  maintenance  

Les  ai res  ovales  dans  l e  m odèle  de  gestion  des  opérati ons  de  m ain tenance  i nd iquen t  les  
ensem bles  d ’acti vi tés  i den ti f i ées  com m e étant  des  act i vi tés  pri ncipales.  Les  l i g nes  f l échées  
i nd iquent  une  i n form ation  im portante  ci rcu lant  en tre  l es  acti vi tés.  Tous  l es  f lux  d ’ i n form ations  
ne  sont  pas  décri ts  dans  l e  d iagramm e des  opérati ons  de  m ain tenance.  Dans  tou te  m ise  en  
œuvre  spéci fi que,  des  i n form ations  re lat i ves  à une  quelconque  acti vi té  peuvent  être  
nécessai res  à  tou te  au tre  acti vi té .  La Fi gure  21  représen te  un iquem ent certains  f l ux  
d ’ i n form ations  m ajeurs  en tre  acti vi tés.  

7.3  Informations échangées dans  l a  g estion  des opérations  de  maintenance  

7.3. 1  In formations relatives  à  l a  maintenance  

Les  dem andes  de  m ain tenance  et  l es  réponses  de  m ain tenance,  te l les  que  déf in ies  dans  la  
Parti e  2,  ne  traversent  pas  tou jours  la  l im i te  en tre  l es  systèm es  de  N iveau  3  et  de  N i veau  4.  
Les  dem andes  de  m ain tenance  et  l es  réponses  de  m ain tenance  son t  souven t  générées  en  
i n terne  dans  des  opérati ons  de  fabrication .  Les  dem andes  de  m ain tenance  et  l es  réponses  de  
m ain tenance  peuvent  être  échangées  i nd ivi duel l em ent  ou  en  g roupe.  

Les  défi n i t i ons  de  m ain tenance  et  l es  déf in i t i ons  d ’apti tude  de  m ain tenance  ne  traversen t  pas  
non  pl us  tou jours  l a  l im i te  en tre  l es  systèm es  de  N i veau  3  et  de  N i veau  4.  Les  déf in i t ions  de  
m ain tenance  son t  souvent  m ain tenues  localem ent pour  l ’ équ ipem ent l ocal .  Les  défi n i t i ons  
d ’apti tude  de  m ain tenance  peuven t  être  u t i l i sées  par la  gesti on  locale  pour l a  p lan i f i cati on  des  
ressources  de  m ain tenance  et  l a  gestion  de  l a m ain tenance  préventi ve.  

7.3.2  Défin i tions  de  maintenance  

Les  défi n i t i ons  de  m ain tenance  do ivent  ê tre  défi n ies  com m e étan t  l ’ ensem ble  de  l a  
docum en tation  pour l es  act i fs  de  fabrication ,  obj ets  de  m ain tenance.  Ceci  i ncl u t  l es  p lans  des  
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équ ipem en ts  et  des  systèm es  (avec  des  aj ou ts  ou  des  retrai ts  de  m ain tenance) ,  l a  
docum entation  d ’ i ngén ierie,  l es  spéci fi cati ons,  les  m anuels  des  fourn isseu rs,  l es  procédures  
norm al isées  d ’u t i l i sation  pour  l a  réparati on  et  l ' en tret ien ,  les  i nstructions  de  m ain tenance,  l e  
d iagnostic  re lati f  aux  équ ipem en ts  et  l es  procédures  de  prévis i on .  

Les  défi n i t i ons  de  m ain tenance  i ncluen t  les  i n form ations  (m aîtres  d ’œuvre)  u t i l i sées  pour  
i n form er le  personnel  de  m ain tenance  sur l es  act ions  exi gées  pour effectuer une  acti vi té  
spéci f ique  de  m ain tenance,  sur  la  durée  de  l eur réal i sati on  et  sur  l es  ressources  nécessai res  
pour chaque  action  particu l i ère  non  seu lem ent en  term es  d 'ou ti l s  et  de  cal ibres  spéci fi ques  ou  
d 'équ ipem ents  d ’essai ,  m ais  auss i  en  ce  qu i  concerne  la  qual i f ication  du  personnel .  

Les  déf in i ti ons  de  m ain tenance  i ncluent  auss i  l a  défi n i t i on  des  KPI  pou r l a  m ain tenance.  

7.3.3  Apti tude de maintenance  

L’apti tude  de  m ain tenance  do i t  ê tre  défi n ie  comm e étan t  l 'ensem ble  des  capaci tés  en  
ressources  supposées  d ispon ibles  pour  le  fu tu r,  engagées  ou  inaccessibles .  L’apti tude  de  
m ain tenance  i nclu t  l a  capaci té  des  ressources.  L’apti tude  de  m ain tenance  est  basée  sur  la  
capaci té  en :  

– personnel  – basée  typiquem ent  sur l a  qual i f i cati on ,  l a  form ation ,  l ’ expérience,  et  l e  
dom aine  ( tel  que  systèm e,  m écan ique,  i nstal lation ) .  Cela  peut  auss i  être  fondé  su r une  
com pétence  spéci fi que  à  un  d ispos i ti f  ou  à u n  équ ipem ent;  

– équ ipem ent  – te l  que  m atérie l  d ’étalonnage,  de  transport  et  des  ou t i l s  spéci fiques ;  

– m atières  – te l l es  que  l es  m atières  consom m ées  par l a  m ain tenance  et  l es  p i èces  de  
rechange;  

– acti fs  phys iques  – te ls  que  l es  p ièces  de  rechange.  

7.3.4  Demande de maintenance  

Les  dem andes  de  m ain tenance  do ivent  être  défi n ies  comm e étan t  des  dem andes  de  service  
de  m ain tenance.  Les  dem andes  de  m ain tenance  peuvent  auss i  être  correcti ves,  préven tives ,  
proacti ves  ou  cond i t ionnel les.  Les  dem andes  de  m ain tenance  peuven t  être  générées  par  le  
N iveau  3,  l e  N i veau  4  ou  des  acti vi tés  de  n i veau  i n férieur,  se lon  l e  m étier  et  l es  processus  
d 'opérations  en  place.  Des  instrum ents  i n te l l i gen ts  e t  des  contrô leurs  au  N i veau  1  e t  des  
systèm es  de  con trôle  au  N i veau  2  peuven t  générer  au tom ati quem ent  des  dem andes  
cond i t i onnel les  pour  des  services  de  m ain tenance.  Voi r  l ’ I EC  62264-2  pour  l es  défi n i t i ons  des  
dem andes  de  m ain tenance  et  des  attri bu ts .  

De  pl us ,  i l  peu t  y avoi r  des  dem andes  pour des  services  d ’am él ioration ,  de  perm utati on  de 
producti on  ou  d ’ass is tance  l ors  de  problèm es  de  réal isation  de  producti on .  Ceci  requ iert  
souvent  une  coord ination  s ign i f icat i ve  avec  la  production  et  les  acti vi tés  d ’anal yse  de  procédé  
pour  réal iser des  essais  et  des  m ises  en  œuvre  d ’am él ioration  ou  de  m od i f i cations .  

7.3.5  Réponse  de maintenance 

Les  réponses  de  m ain tenance  doivent  être  défi n ies  comm e des  i n form ations  docum entées  sur  
l es  act ions  de  correction  ou  d ’am él iorati on  prises  en  conform i té  avec la  dem ande de  
main tenance.  Voi r  l ’ I EC  62264-2  pour l es  défi n i t i ons  des  réponses  de  m ain tenance  et  l es  
attribu ts .  

7.3.6  Procédures de  maintenance  spéci fiques à  un  équ ipement  

Les  procédures  de  m ain tenance  spéci fi ques  à u n  équ ipem ent  do i ven t  être  défi n ies  comm e 
étant  des  i nstructi ons  spéci f i ques  à  un  équ ipem ent  pouvan t  être  envoyées  au  N i veau  2  sur  l a  
base  de  l ’ ass i gnem en t de  tâches  spéci f i ques.  Les  procédures  de  m ain tenance  peuvent  être  
étendues  au -delà de  l ’ équ ipem ent  pour  m ain ten i r  l es  cond i t ions  l i ées  à  l ’ envi ronnem ent  
i nd ispensables  pour l e  processus.  
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EXEMPLE  Ceci  peu t  i ncl u re  des  prog ram m es  que  l ’ équ ipem ent  u t i l i se  pou r des  d i agnost i cs  ou  des  prévi s i ons,  
quand  des  essai s  son t  exécu tés  su r des  équ ipem ents  de  N i veau  2  ou  de  N i veau  1  et  des  val eu rs  ci bl es  u t i l i sées  
pou r déterm iner une  m ain tenance  préventi ve  ou  préd i ct i ve.  

7.3.7  Procédures et  commandes de  maintenance  

Les  com m andes  et  procédures  de  m ain tenance  do iven t  être  défi n i es  comm e étant  l es  
dem andes  d ’ i n form ations  envoyées  au  N iveau  2  e t  nécessai res  pour  effectuer des  tâches  
spéci f iques  de  m ain tenance.  Les  com m andes  peuvent  i ncl u re  l a  spéci f i cati on  du  travai l  à  
réal i ser  e t  tou te  l a  docum entati on  de  m ain tenance  pert inente.  Les  comm andes  peuven t  
prendre  la  form e d ' i nstructi ons  au  personnel  ou  de  comm andes  aux  équ ipem ents  avec l es  
i n form ations  de  m ain tenance  pert inentes.  

7.3.8  Résu l tats  de maintenance  

Les  résu l tats  de  m ain tenance  do ivent  être  défin is  com m e étan t  l ’ i n form ation  reçue  du  
N i veau  2  en  réponse  aux comm andes  et  procédures  de  m ain tenance.  Typiquem ent,  les  
résu l tats  de  m ain tenance  corresponden t  à  l a  f in  des  comm andes  et  procédures  de  
m ain tenance.  Ceci  peu t  i nclu re  des  données  détai l l ées  su r l es  act i vi tés  de  m ain tenance  
recuei l l i es  pendant  l ’ acti vi té  de  m ain tenance.  

EXEMPLE  U n  résu l tat  peu t  con ten i r  une  i n form ati on  te l l e  que  “ l a  p l aque  de  press ion  #43  a  été  ret i rée  et  
rem placée,  a j ustée  à  un  j eu  de  0 , 25  pouce,  et  rem ise  en  servi ce" .  

7.3.9  Données  sur  l 'état  de santé de  l 'équ ipement  

Les  données  sur l ’ état  de  san té  de  l ’ équ ipem ent do iven t  être  déf in i es  com m e étan t  l es  
i n form ations  reçues  comm e résu l tats  de  l a  su rvei l l ance  de  N iveau  2  ou  de  N iveau  1  qu i  
décri vent  l 'état  de  santé  de  l ’équ ipem ent.  Les  données  peuven t  représen ter l e  passé,  le  
présent  ou  l e  fu tu r.  Les  données  su r l ’ état  de  santé  de  l 'équ ipem ent ne  son t  pas  typiquem ent 
associées  à u ne  com m ande  ou  procédure  de  m ain tenance.  

EXEMPLE  1  Cel a peu t  i ncl u re  un  re levé  de  tem pératu re,  de  vi brati ons  et  un  résu l tat  d ’au to test .   

EXEMPLE  2  I l  peu t  s ’ag i r  d ’ une  i n d i cat i on  du  tem ps  d ’excurs i on  m axim al  d ’ une  vanne  dépassan t  l a  l im i te  
spéci f i ée.   

NOTE  1  Voi r  l ’ I SO 1 3374-1 : 2003  pou r des  exem ples  de  ce  type  de  données.   

NOTE  2  Ceci  peu t  i ncl u re  un  au totest  d ’ équ ipem ent  et  des  d i agnost i cs .  

7.4  Gestion  de défin i tions  de maintenance  

La gesti on  de  déf in i t ions  de  m ain tenance  do i t  être  déf in i e  comm e étant  l 'ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  défi n issent,  g èren t  e t  t i ennent  à  j our  l es  i n form ations  et  l es  i nstructions  
nécessai res  pour m ener  à  b ien  l es  tâches  de  m ain tenance.  

La gestion  de  défi n i t i ons  de  m ain tenance  peu t  com prendre :  

a)  l a  gestion  docum entai re,  par  exem ple  des  i nstructi ons  de  m ain tenance  dans  l es  m aîtres  
d ’œuvre,  la  docum entati on  du  fourn isseur,  des  plans  CAO,  des  enreg istrem en ts  des  
bases  de  données  et  l es  ou t i l s  d 'anal yse;  

b)  l a  décl i naison  et  la  gestion  d ’un  ensem ble  de  déf in i t i ons  de  m ain tenance;  

c)  l a  gestion  des  m od i f ications  des  déf in i t i ons  de  m ain tenance.  Ceci  peu t  i ncl u re  l ’apti tude  à  
achem iner  des  m od i f icati ons  dans  l e  processus  d ’approbati on  approprié,  l a  gesti on  des  
vers ions  des  déf in i t ions ,  le  su i vi  des  m od i fi cati ons  et  l e  contrô le  de  sécuri té  des  
déf in i t ions;  

d )  l a  fou rn i tu re  des  déf in i ti ons  de  m ain tenance  aux  au tres  appl icati ons,  équ ipem ents,  
personnels  ou  acti vi tés ;   

e)  l a  gestion  des  échanges  des  i n form ations  sur  l es  défi n i t ions  de  m ain tenance  avec l es  
foncti ons  de  N i veau  4,  au  n i veau  de  détai l  ex igé  par  les  opérati ons  m étier;  
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f)  l ’optim isati on  des  déf in i ti ons  de  m ain tenance  basée  su r une  anal yse  des  processus  et  de  
perform ance  de  m ain tenance;  

g )  l a  génération  et  l a  tenue  à  j ou r des  défi n i t i ons  de  m ain tenance  non  l i ées  à  l ’ équ ipem ent  
de  producti on ,  te l l es  que  la  m ain tenance  des  équ ipem ents  de  m ain tenance  et  l eur 
val i dati on ;   

h )  l a  gestion  des  défi n i t i ons  des  KPI  associées  à l a  m ain tenance;  

i )  l a  gestion  des  déf in i ti ons  de  m ain tenance  l i ées  aux  procédures  envi ronnem entales  et  de  
sécuri té;  

j )  l a  gestion  des  déf in i t ions  de  m ain tenance  qu i  de  fai t  i nclu t  l eur  d istri bu ti on .  Certaines  
déf in i t ions  de  m ain tenance  peuven t  exister  pour des  équ ipem ents  de  N iveau  2  et  de  
N i veau  1 .  Quand  c’est  l e  cas ,  l a  récupération  de  ces  i n form ations  do i t  être  coordonnée  
avec l es  au tres  foncti ons  de  gesti on  des  opérati ons  de  fabricati on  afi n  de  rédu i re  l ’ im pact  
sur l a  production .  Ces  i n form ations  peuvent  être  i ncl uses  dans  l es  com m andes  et  
procédures  de  m ain tenance  quand  l a récupérati on  est  i n i t iée  en  tant  que  parti e  d ’une  
acti vi té  de  gestion  de  l ’ exécu tion  de  l a m ain tenance.   

NOTE  La g est i on  de  défi n i t i ons  de  m ain tenance  trai te  typi quem ent  tous  l es  aspects  de  l a  gest i on  de  l a  sécu ri té  
du  procédé,  y  com pri s  l a  substi tu t i on  de  pi èces  à  l ’ équ i valen t,  s i  c ’est  au tori sé  par u ne  compag n ie  et  perm is  dans  
l a  règ lem entati on  de  l a  g est i on  de  l a  sécu ri té  du  procédé.   

7.5  Gestion  des ressources  de  maintenance  

La gestion  des  ressources  de  m ain tenance  do i t  ê tre  défi n i e  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  
act i vi tés  qu i  gèren t  l es  i n form ations  re lati ves  à l ’ état  des  ressources  et  aux  re lati ons  en tre  l es  
ressources  u ti l i sées  dans  le  dom aine  du  con trôle  de  la  m ain tenance.  Les  ressources  gérées  
peuven t  i ncl u re  l ’ équ ipem ent  de  m ain tenance,  l es  ou t i l s  de  m ain tenance,  l e  personnel  (par  
g roupes  de  com pétences) ,  l a  docum entati on  et  l es  m atières  et  énerg ies  consom m ées  en  
m ain tenance.   

L’état  des  ressources  incl u t  typiquem ent l ’état  de  san té  des  équ ipem ents,  leur apti tude,  l eur  
em placem ent (s i  appl icable) ,  l eu r d ispon ibi l i té  et  l eur  prévis ion  d ’u ti l i sati on .  

La gestion  des  ressources  de  m ain tenance  peut  i ncl u re:  

a)  l a  tenue  à j ou r  des  i n form ations  sur  l e  personnel  de  m ain tenance,  y com pris  les  
i n form ations  sur  la  qual i f i cati on  et  l es  résu l tats  d ’essais  de  qual i f i cation ,  comm e ce la est  
déf in i  dans  l e  m odèle  de  personnel  dans  l ’ I EC 62264-2;  

b)  l a  tenue  à j our des  i n form ations  sur l es  équ ipem ents  u t i l i sés  en  m ain tenance  et  l es  essais  
d ’apti tude  des  équ ipem ents ,  com m e cela est  défi n i  dans  l e  m odèle  d 'équ ipem ent  dans  
l ’ I EC  62264-2;  

c)  l a  tenue  à j ou r des  i n form ations  sur l es  fou rn i tu res  de  m ain tenance,  déf in i es  comm e 
m atières  consomm ables ,  com m e décri t  dans  le  modèle  de  m atière  de  l ’ I EC  62264-2;   

d )  l a  tenue  à  j our des  i n form ations  re lat i ves  à l ’ état  de  san té,  l ’ass ignati on  et  l ’é tat  de  
d ispon ibi l i té  des  ressources  à u t i l i ser  ou  u t i l i sées  dans  tou tes  l es  acti vi tés  de  
m ain tenance  du  N i veau  3 ;   

e)  l a  coord ination  et  l a  su rvei l l ance  des  travaux  con tractuels ;  

f)  l a  supervis ion  de  l a  m ain tenance  dem andée.  

EXEMPLE  L’ i n form ati on  i ncl u t  des  é l ém ents  te l s  qu e  l es  personnes,  l es  com pétences,  l a  g esti on  des  
com pétences,  des  équ ipem ents,  des  ou ti l s  et  l e  s tock des  rechanges .   

L’objet  de  la  gestion  des  ressources  de  m ain tenance  est  d ’accroître  avec sécuri té  l a  
producti on  totale  d 'une  u si ne  à un  coû t  de  m ain tenance  rédu i t.  Ceci  est  atte in t  en  fourn issan t  
au  m om ent opportun  l es  i n form ations  pour l e  personnel  des  opérations  de  fabricati on ,  af in  
que  les  décis i ons  optim ales  so ien t  prises  pour  l es  opérati ons  de  processus  et  l a  m ain tenance  
des  équ ipem en ts.   
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7.6  Ordonnancement  détai l lé  de maintenance  

L’ordonnancem en t détai l l é  de  m ain tenance  do i t  être  déf in i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  g énèrent  un  plan  d ’exécution .  Les  tâches  d 'ordonnancem ent  détai l l é  de  
m ain tenance  peuvent  i ncl u re :  

a)  l a  revue  des  dem andes  de  m ain tenance;  

b)  l a  conf i rm ation  ou  l e  refus  d ’une  dem ande  de  m ain tenance;  

c)  l a  déterm inati on  des  pri ori tés  de  l a  dem ande,  du  n i veau  de  travai l  e t  de  l a  d i spon ibi l i té  de  
tou tes  l es  ressources;  

d )  l ’ordonnancem en t  de  la  dem ande de  m ain tenance  à  réal i ser  dans  l e  p lan  d ’exécu tion  
comm e un  ou  p lus ieu rs  ordres  de  travai l ;  

e)  l a  coord ination  du  travai l  p lan i f i é  avec l es  opérateurs  et  l a  supervis ion  de  l ' us ine;  

f)  un  p lan  d ’exécu tion  peu t  être  généré  pour  chaque  s i te  ou  em placem ent,  fondé  sur  l es  
ord res  de  travai l  ex igés  et  sur  la  d i spon ibi l i té  des  ressources  (personnel ,  équ ipem ent  et  
m atières) .  L’ordonnancem ent détai l l é  de  m ain tenance  t i en t  à  j ou r l es  exigences  et  
développe  l ’ organ isation  nécessai re  aux  ordres  de  travai l .  Des  dem andes  de  m ain tenance  
peuven t  proven i r  d ’une  ou  pl us ieurs  foncti ons  de  n i veau  supérieur,  des  act i vi tés  de  
N i veau  3,  ou  m êm e d i rectem en t d ’un  équ ipem ent i n te l l i gen t.   

Un  résum é de  p lan  d ’exécu tion  est  souven t  généré  pour com m unicati on  à  l a  p lan i f icati on  
« ori en tée  m étier»  et  au  systèm e de  log is ti que  (N iveau  4) .  

EXEMPLE  U ne  défai l l ance  de  m oteu r,  trai tée  com m e une  acti on  prog ram m ée  l ocalem ent,  peu t  m ettre  hors  
servi ce  une  l i g ne  de  producti on  associée  et  cette  perte  de  capaci té  sera  rapportée  à  un  systèm e  
d ’ordonnancem ent  de  n i veau  4 .   

7.7  Lancement  de  l a  maintenance  

Le  lancem ent de  l a  m ain tenance  do i t  être  déf in i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
ass ignen t  e t  envo ien t  des  ordres  de  travai l  aux  ressources  de  m ain tenance  appropriées,  
comm e ce la  est  i den ti f i é  dans  l e  p lan  d ’exécuti on  et  l es  déf in i t ions  de  m ain tenance.  Le  
l ancem en t com m unique  l a tâche  à  effectuer  et  l es  ressources  à  u t i l i ser  et  i l  peu t  im pl i quer  
l 'attribu tion  du  travai l  aux  em ployés  ou  contractants  pour effectuer  le  travai l .  

Les  ressources  non  ass i gnées  com m e part ie  du  plan  d ’exécu tion  peuvent  être  ass ignées  par  
l ’acti vi té  de  l ancem en t de  m ain tenance.  

7.8  Gestion  de l ’ exécution  de l a  maintenance  

La gestion  de  l ’ exécu tion  de  la  m ain tenance  do i t  ê tre  défi n i e  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  
act i vi tés  qu i  d i r igent  l a  réal isation  du  travai l  de  m ain tenance.  La gesti on  de  l ’ exécu ti on  de  l a 
m ain tenance  peu t  avoi r  l a  responsabi l i té :  

a)  d ’assurer  que  l es  procédures  de  m ain tenance  et  l es  règ lem en tati ons  son t  respectées  
pendan t  l es  acti vi tés  de  m ain tenance  

b)  de  docum en ter  l es  états  et  les  résu l tats  des  travaux effectués ;  

c)  d ’ i n form er le  l ancem ent  de  l a  m ain tenance  et/ou  l ’ordonnancem ent  détai l l é  de  
m ain tenance  quand  des  évènem ents  non  prévus  entraînen t  l ’ i ncapaci té  à satisfai re  aux 
exigences  de  l ’ exécu tion ;  

d )  de  conf i rm er que  l e  travai l  a  été  effectué  conform ém ent  aux  norm es  qual i té  acceptées ;  

NOTE  Ceci  peu t  im pl i qu er de  recevoi r  des  i n form ati ons  des  act i vi tés  qual i té  s i gnalan t  u ne  cond i t i on  im prévu e.  

e)  d ’assurer que  les  ressources  correctes  ont  été  u t i l i sées  dans  l a m ain tenance;   

f)  de  véri f i er  que  l es  certi f i cati ons  de  l ’ équ ipem ent  et  du  personne l  sont  val i des  pour  l es  
tâches  ass ignées;   

g )  d ’ass ister l es  besoins  de  perm utati on  de  produ i ts  qu i  im pl i quent  des  m od i f i cations  de  
l ’équ ipem ent.  
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7.9  Recuei l  des données  de  maintenance  

Le  recuei l  des  données  de  m ain tenance  do i t  ê tre  déf in i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  
qu i  résum ent  et  rapporten t  l es  i n form ations  et  évènem ents  l iés  aux caractéristi ques  de  l ’ ordre  
de  travai l .  Les  in form ations  peuven t  i nclu re  l 'état  actuel ,  l a  du rée  nécessai re,  l a  date  de  débu t,  
l a  date  actuel l e,  l a  du rée  estim ée  de  réal i sati on ,  la  du rée  réel l e,  l es  ressources  u t i l i sées  et  
des  i n form ations  supplém entai res  pou r présenter  un  h istori que  com plet  de  m ain tenance  pour 
l ’ordre  de  travai l  ex istant  et  de  prochains  ordres  de  travai l .  

7.1 0  Su ivi  de  l a  maintenance 

Le  su i vi  de  la  m ain tenance  doi t  ê tre  déf in i  com me étant  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  gèren t  
l ' i n form ation  re lat i ve  à  l ’ u ti l i sat i on  des  ressources  pour  effectuer  l es  act i vi tés  de  m ain tenance  
et  l ’ i n form ation  portan t  sur l ’ eff icaci té  re lati ve  des  résu l tats  de  l 'acti vi té  de  m ain tenance.   

Le  su i vi  de  l a  m ain tenance  i ncl u t  l ’acti vi té  de  générati on  et  de  m ise  à j ou r des  reg istres  de  
travai l  l i és  aux  condi t ions  de  l ’ équ ipem ent m ain tenu  et  de  son  u t i l i sat ion  poss ible.  Ceci  peu t  
i ncl u re  des  reg is tres  de  travai l  ex i gés  par  des  règ lem entati ons  ou  par  la  gestion  qual i té .  

EXEMPLE  1  Une  cond i t i on  re lati ve  à  u n  équ ipem ent  peu t  être  son  état  de  propreté  ou  de  s téri l i té .  

EXEMPLE  2  Un  attri bu t  d ’ u t i l i sat i on  peu t  être  “qu al i f i é  pou r u t i l i sati on ”  ou  “non  qu al i f i é  pou r u t i l i sat i on ”.  

Le  su i vi  de  l a  m ain tenance  i nclu t  l 'acti vi té  de  su i vi  de  l 'é tat  de  l 'équ ipem ent  u t i l i sé  pour  
effectuer  la  m ain tenance.  

EXEMPLE  3  Un  équ ipem ent  u t i l i sé  pou r effectuer u ne  m ain tenance  peu t  être  u t i l i sé  com me ou t i l  d ' étal onnag e  de  
capteu rs,  de  vo l tm ètres  et  d ’ osci l l oscopes.  

Le  su i vi  de  m ain tenance  i ncl u t  l ’ acti vi té  de  générat i on  de  réponses  de  m ain tenance.  L’ i n form ati on  peu t  être  fourn ie  
su r dem ande  ou  se lon  un  program m e défi n i  et  peu t  être  fou rn ie  au x personnes,  au x appl i cat i ons  ou  à  d ’au tres  
acti vi tés  

7. 1 1  Analyse de  performance de  main tenance  

L’analyse  de  perform ance  de  m ain tenance  do i t  être  déf in i e  com m e étan t  l ’ensem ble  des  
act i vi tés  qu i  exam inen t  l es  h is toriques  du  personnel ,  des  équ ipem ents,  des  acti fs  ph ys iques  
et  des  m atières  pour  i denti f i er  l es  problèm es  dans  un  souci  d ’am él i orati on .   

Les  foncti ons  d ’anal yse  de  perform ance  de  m ain tenance  peuven t  i nclu re  l ' i den ti f i cation  de  
cond i t i ons  te l l es  que:   

– que l  équ ipem ent  peu t  deven i r  défai l l an t  s ’ i l  n 'est  pas  l 'obj et  d 'une  i n terven tion  de  
m ain tenance?  

– quel le  i n terven ti on  convien t- i l  de  fai re  et  quand?  

– où  est- i l  poss ible  de  rédu i re  l es  acti vi tés  de  m ain tenance  préventi ve  et  périod ique?  

– où  est- i l  poss ible  de  porter  l ’effort  pour  am él iorer l e  ROA en  é l im inant  l es  défai l l ances  
coû teuses  ou  répétées?  

L’anal yse  de  perform ance  de  m ain tenance  peut  auss i  ai der  l a  p lan i f icati on  des  opérati ons  de  
producti on  à i den ti f ier  des  condi t ions  te l l es  que:  

– convient- i l  d 'apporter  des  rég lages  au  procédé  afin  de  prolonger  l a  du rée  de  vie  d ’acti fs  
cri t i ques  de  l ’ explo i tat ion?  

– à quel  n i veau  l a  production  peut-e l l e  con tinuer  sans  créer  un  ri sque  i nacceptable  de  
ralentissem ent  de  processus,  d ’arrêt,  de  problèm es  de  qual i té  ou  perte  de  sécuri té?  

– quel le  est  l a  probabi l i té  de  produ i re  correctem ent  une  quan ti té  spéci f iée  de  produ i ts  dans  
une  péri ode  de  tem ps?  

L’anal yse  de  perform ance  de  m ain tenance  peu t  auss i  i nclu re  l ’ analyse  du  su i vi  des  
ressources,  qu i  retrace  l ’ h i stori que  de  tou tes  les  ressources  en  term es  d ’actions  de  
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m ain tenance  et  d ’évènem ents  qu i  on t  u n  rapport  avec  l es  ressources.  Ceci  peu t  i nclu re  des  
i n form ations  tel l es  que:  

– que l les  m atières  ont  été  u t i l i sées  dans  l es  act i vi tés  de  m ain tenance?  

– quels  ou t i ls  on t  é té  u t i l i sés  dans  les  act i vi tés  de  m ain tenance  et  que ls  équ ipem ents  on t  
été  m ain tenus?  

– quel les  personnes  on t  été  im pl i quées  dans  des  acti vi tés  de  m ain tenance?  

– détai l l er  l es  coû ts  de  m ain tenance  et  l es  rapports  de  réal i sati on ;  

– rapporter sur l a  m ain tenance  effectuée,  y com pri s  sur l es  p ièces  de  rechange  u t i l i sées,  la  
m ain  d 'œuvre  et  l es  coû ts  de  m ain tenance.  

I l  ex is te  des  i n form ations  re lat i ves  à l a  m ain tenance  qu i  fourn issent  des  résum és  sur  l a  
perform ance  passée  ains i  que  des  i nd icati ons  sur  la  perform ance  fu tu re  et  l es  problèm es  
poten tie ls  fu turs .  Co l l ecti vem en t,  ces  i n form ations  son t  défi n ies  comm e “ i nd icateurs  de  
main tenance”.  L’une  des  acti vi tés  dans  l ’anal yse  est  l a  générati on  des  i nd icateurs  de  
main tenance.  Cette  i n form ation  peut  ê tre  u t i l i sée  en  in terne  avec l es  opérati ons  de  fabrication  
pour  am él iorati on  et  opt im isation ,  ou  s ’ i l  ex is te  un  processus  « ori en té  m éti er»  récepteur qu i  
requ iert  l ’ i n form ation ,  cel l e-ci  peu t  être  envoyée  à un  processus  « orienté  m étier»  de  n i veau  
supérieur  pour  d ’au tres  anal yses  et  pour  décis ions .   

NOTE  Des  i nd i cateu rs  de  m ain tenance  peu ven t  être  com binés  au  N i veau  4  à  des  i n form ati ons  f i nancières  ou  au  
N i veau  3  en  u t i l i san t  des  i n form ati ons  f i nanci ères  de  N i veau  4.  Sou vent  l a  g esti on  des  opérati ons  de  m ain tenance  
reconnaît  deu x catégori es  pou r des  rai sons  com ptables:  dépenses  et  capi tal .  E l l es  son t  séparées  pou r l e  propos  
de  rapport,  de  com ptabi l i té  et  de  g esti on  des  acti fs .   

Les  dépenses  son t  typi qu em ent  associées  au x réparati ons  qu i  son t  un  rétabl i ssem ent  de  l ’ état  des  act i fs  exi stan ts .  
Ceci  peu t  i ncl u re  l a  su bsti tu t i on  de  pi èces  à  l ’ équ i valen t  pou r des  acti fs  qu i  ne  peuven t  être  réparés  à  u n  coû t  
économ iqu e  réal i s te.  

Le  capi tal  est  typi quem ent  associé  au x am él i orat i ons  qu i  aj ou ten t  de  l a  val eu r à  l ’ act i f  exi stan t.  Ceci  peu t  i ncl u re  
un  aj ou t  d ’ acti f  ou  d ’ une  m i se  à  n i veau  d ’ act i f  exi stan t  dans  u n  équ i pem ent  d ’ apti tude  supéri eu re.   

Les  données  recuei l l i es  et  analysées  corresponden t  à  l a  ph i l osoph i e  de  m ain tenance  de  l a  part i e  respecti ve  de  
l ’ en trepri se.  Chaque  part i e  de  l ’ en trepri se  peu t  avoi r  u ne  ph i l osoph i e  de  m ain tenance  d i fféren te,  certai nes  part i es  
étan t  anal ysées  quant  à  une  f i abi l i té  m axim ale  et  d ’au tres  en  foncti on  d ’ une  défai l l ance  potent i e l l e.  

EXEMPLE  Des  exem ples  d ’ i nd i cateu rs  de  m ain tenance  son t  défi n i s  dans  l ’ I SO 22400-2.  

8 Gestion  des opérations qual i té  

8. 1  Activi tés  générales  dans la  gestion  des opérations  qual i té  

8. 1 . 1  Activi tés  de la  g estion  des  opérations  qual i té  

La gesti on  des  opérations  qual i té  do i t  ê tre  défi n i e  comm e étant  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
coordonnent,  d i r i gent,  g èren t  et  su ivent  l es  fonctions  qu i  m esuren t  et  rapportent  sur  la  qual i té .  
Le  dom aine  l arge  de  l a gestion  des  opérations  qual i té  i nclu t  à  l a  fo is  l es  opérations  qual i té  et  
l eur  gesti on  afi n  d ’assu rer l a  qual i té  des  produ i ts  sem i - f in is  e t  f i n i s .   

La  gestion  des  opérati ons  qual i té  peu t  être  

a)  soum ettre  à essai  et  véri f i er  l a  qual i té  des  m atières  (bru tes ,  f i nales  et  sem i - fin i es) ;  

b)  m esurer e t  rapporter  la  capaci té  de  l ’ équ ipem ent  à attei ndre  l es  obj ecti fs  de  qual i té ;  

c)  certi f i er  la  qual i té  des  produ i ts ;  

d )  établ i r  l es  norm es  qual i té ;  

e)  établ i r  l es  norm es  pour  la  certi f i cati on  et  l a  form ation  du  personnel  qual i té ;  

f)  établ i r  des  norm es  pour  l e  contrô le  qual i té ;  

g )  l es  norm es  potenti e l l em ent perti nen tes  pour  l a  gesti on  des  opérati ons  qual i té  son t  
déf in ies  dans  l ’ I EC  62264-1 .   
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8.1 .2  Objet  des opérations qual i té  

Les  8 . 1 . 2  à 8. 1 . 6  su i van ts  trai ten t  un i quem en t des  acti vi tés  de  gestion  des  opérations  
d ’essais  qual i té .  

NOTE  Le  m odèl e  ne  trai te  pas  l es  aspects  d ' i ng én i eri e  et  de  constructi on  de  l a  concepti on  des  essai s ,  l a  
défi n i t i on  des  classes,  de  l 'établ i ssem ent  des  qual i f i cati ons  ou  de  l a  créati on  des  spéci f i cat i ons  qu i  son t  l i ées  à  l a  
qual i té .   

Les  acti vi tés  de  gesti on  des  opérations  qual i té  qu i  ne  son t  pas  trai tées  dans  cet  art i cle  
com prennent  l 'établ issem ent et  l a  publ icati on  des  norm es  et  m éthodes  pour  l es  acti vi tés  de  
fabrication  de  N i veau  4  et  des  l aborato i res  d ’essai ,  conform ém ent  aux  exi gences  de  
technolog ie,  de  m arketi ng ,  de  service  c l i en t,  te l les  que  

a)  l a  condu i te  des  évaluations  périod iques  de  qual i té ;   

b)  l ’é tabl i ssem ent  de  norm es  non  em piri ques  pour l a  qual i té  des  m atières ;  

c)  l ’é tabl i ssem ent  de  norm es  non  em pi ri ques  pour l es  spéci f icati ons  des  produ i ts ;   

d )  l ’é tabl i ssem ent  de  norm es  non  em pi ri ques  pour l es  spéci f icati ons  de  production ;   

e)  l ’établ i ssem ent  de  norm es  non  em piri ques  pour l es  qual i f i cations  du  personnel ;   

f )  l ’établ i ssem ent  de  c lasses  et  de  processus  de  cert i f ication  non  em pi ri ques  pour  l es  
m atières;   

g )  l a  créati on  et  la  revue  de  procédures  et  de  processus  non  em piriques  pour  assurer que  l a  
qual i té  est  déf in i e  e t  m ain tenue.   

8.1 .3  Gestion  des opérations  d ’ essais  qual i té  

La gestion  des  opérati ons  d ’essais  qual i té  fai t  partie  i n tégrante  de  l a  gestion  des  opérations  
qual i té  et  l e  m odèle  générique  peu t  être  appl i qué  aux  opérati ons  d ’essai s.  Les  acti vi tés  de  
gestion  des  opérations  qual i té  peuven t  être  exigées  par tou tes  les  act i vi tés  de  N i veau  3  af in  
d 'assurer que  les  objecti fs  qual i té  son t  atte i n ts .  I l  existe  d 'au tres  aspects  de  la  gesti on  des  
opérati ons  qual i té  qu i  ne  son t  pas  détai l l és  dans  l a  présen te  norm e.  

Les  acti vi tés  de  gesti on  des  opérati ons  qual i té  trai tées  dans  cet  art i c le  i ncluen t   

a)  l ’évaluation  des  m atières  bru tes :  

– l ' essai  des  m atières  bru tes  d 'en trée  et  l 'approbati on  pour l eu r  u t i l i sati on  conform ém ent 
à un  ensem ble  de  norm es;  

– l e  recuei l  et  l a  tenue  à  j our  des  f i ch iers  de  con trô le  qual i té  pour l es  données  u ti l i sées  
par  l ’anal yse  du  contrô le  qual i té;  

– l ’essai  de  m atières  non  d i rectem en t u t i l i sées  dans  l e  processus,  te l l es  que  des  
catal yseurs ;  

b)  l ’évaluation  des  produ i ts :  

– l ’essai  des  produ i ts  sem i - fin is  et  f i n i s  et  l e  rapport  des  résu l tats  pour  class i f ication ;  

– l e  recuei l  et  l a  tenue  à j ou r  des  f i ch iers  de  con trô le  qual i té  pour l es  données  u t i l i sées  
par  l ’anal yse  du  con trô le  qual i té;  

– con trôle  des  données  du  produ i t  par rapport  aux  exigences  du  c l i en t  afi n  d ’assurer  
avan t  l i vraison  l a qual i té  adéquate;  

– u t i l i ser  l es  anal yses  en  l i gne  du  processus  pour p i loter en  tem ps  réel  l a  l i vraison  ou  l a  
m ise  au  rebut  su r  l a  base  des  données  du  processus;   

c)  l es  essais  de  class i f i cati on  et  certi f icati on :  

– classi f i cation  qual i té  et  des  propriétés  du  produ i t  f i nal  conform ém ent  aux  norm es;  

– rapport  sur  l es  résu l tats  d ’essai  et  l a  c lass i f i cati on  au  contrô le  du  stock des  produ i ts  
f i n is ;  

– cert i f ication  que  l e  produ i t  a  été  produ i t  conform ém ent  aux cond i t i ons  de  procédé  
norm al isées;  
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– rapport  sur l es  données  de  procédé  et  l a  certi f i cati on  au  contrô le  du  stock des  produ i ts  
f in is ;  

– u t i l i sation  des  procédés  anal yt i ques  « sur  l a  l i g ne»  ou  « en  l i gne»  pou r véri f ier  l a  
cohérence  des  procédés;  

d )  l a  val i dati on  des  m esures:  

– con trôle  des  résu l tats  des  échan ti l l ons  de  référence  par rapport  aux  étalons ;   

– anal yse  en  cours  des  m éthodes  d ’essai  u t i l i sant  des  m éthodes  statis t iques  de  con trôle  
qual i té;  

– m ise  à  j our  des  s tati st i ques  qual i té  sur  chaque  produ i t  con trô lé  pour  poursu ivre  des  
études  su r  le  con trôle  qual i té;  

e)  l ’anal yse  de  l aborato i re  et  au tom atisée:  

– condu i te  des  essais  d im ens ionnels,  ch im iques  et  phys iques  sur  des  échan ti l l ons  de  
produ i ts  af in  d 'obten i r  des  données  pour  l es  essai s  de  contrô le  qual i té  en  cours ;  

– transm ission  des  données  d ’essai  aux  i nstal lat i ons  d ’anal yse  et  aux  systèm es  de  
con trôle  qual i té  af i n  d ’assurer l a  qual i té  des  produ i ts  fu turs ;  

– déducti on  des  attribu ts  des  m atières  fondés  sur  des  m odèles  en  l i gne.  

8. 1 .4  Types d ’essais  

Un  aspect  im portan t  des  opérations  qual i té  est  consti tué  par  les  essais  e t  i nspecti ons.  
Certai ns  types  d i fféren ts  d ’essais  i ncluent  

a)  l es  essais  de  m atières,  de  fourn isseurs,  d ‘équ ipem ent  ou  d ’au tres  ressources:  les  essais  
pour  déterm iner  que  l es  ressources  u t i l i sées  répondent  aux  exigences  qual i té;  

b)  l es  essais  d ’envi ronnem ent  – l es  essais  d ’envi ronnem ent sont  réal i sés  pour véri f i er  
l ’envi ronnem ent  et  l ’ im pact  de  l a  producti on  sur  celu i -ci ,  par  exem ple  l a  contam inati on  
d ’un  équ ipem ent  ou  de  consomm ables  te ls  que  l ’ eau  ou  des  so lvants ,  l ’ai r  dans  les  
i nstal l ations  de  producti on  et/ou  les  décharges;  

c)  l es  essais  d ’anal yse  de  référence  – l es  anal yses  de  référence  consisten t  à  expéd ier  des  
échanti l lons  connus  à  d i fférents  l aborato i res  afin  de  contrô ler la  perform ance  d ’un  
l aborato i re  spéci f i que;  

EXEMPLE  1  E ffectuer u n  essai  pour voi r  s i  un  l aboratoi re  es t  capabl e  de  produ i re  des  résu l tats  corrects .  

d)  essais  de  f i abi l i té  des  acti fs:  essais  de  m ain tenance  préventive  condu i ts  pour  apporter la  
cohérence  en tre  produ i t  et  procédé.   

EXEMPLE  2  Des  exem ples  peuvent  être  des  profi l s  de  vi brat i on  pou r produ i re  des  rég lages  d ’ équ i pem ent,  des  
essai s  de  l ubri f i an ts/fl u i des  pou r des  propri étés  phys i ques,  des  con tenus  en  con tam inants  ou  en  m étau x et  des  
profi l s  d ’ u l trasons.   

8. 1 .5  Lieux et  moments des essais  

Les  essais  peuvent  ê tre  effectués  à  d i fféren ts  m om ents  e t  dans  d i fféren ts  l ieux  au  cours  d 'un  
procédé  de  fabrication .  A t i tre  d 'exem ples   

a)  l es  essais  « en  l i g ne»  – L’essai  « en  l i gne»  fai t  parti e  de  l a  gestion  de  l ’ exécu ti on  de  l a 
producti on ,  e t  l ’ équ ipem ent  d 'essai  fai t  part i e  du  procédé;  

b)  l es  essais  « sur  la  l i gne»  – L’essai  est  « sur  l a  l i gne»  quand  i l  est  effectué  sur  u n  
échanti l l on  pris  sur  l e  l ot  de  producti on  m ais  quand  i l  es t  effectué  su r l a  l i gne  de  
producti on ;  

c)  l es  essais  « hors  l i gne»  – L’essai  est  « hors  l i gne»  quand  i l  es t  e ffectué  hors  de  l a  gesti on  
de  l ’exécuti on  de  production  et  effectué  dans  un  l aborato i re.   

8.1 .6  Systèmes qual i té  

De m u l t i ples  systèm es  d i fférents  peuven t  aider  aux  opérati ons  qual i té .  Typiquem en t,  i l s  
peuven t  i nclu re  l es  LI MS  (systèm es  de  gestion  d ’ i n form ations  de  laborato i re) ,  les  systèm es  
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d ’h is tori ques,  l es  systèm es  de  gesti on  de  l ot,  l es  systèm es  SPC ou  SQC ou  l es  
systèm es  OEE.   

NOTE  P lus ieu rs  des  systèm es  m en ti onnés  ci -dessus  son t  im pl i qués  dans  l es  essai s  des  m ati ères ,  m ai s  auss i  
dans  l es  essai s  d ’ envi ronnem ent,  de  san té  et  l es  act i vi tés  d ’é talonnag e.  

8.2  Modèle  d ’activi té  des  opérations  d ’ essais  qual i té  

Le  m odèle  de  gesti on  des  opérations  qual i té  déf in i  dans  l ’ I EC  62264-1  est  étendu  à un  
m odèle  d ’acti vi té  p lus  détai l l é  des  opérati ons  d ’essais  qual i té,  com m e le  représente  la  
Fi gu re  22  en  déf in issant  l e  m odèle  générique  d ’acti vi té  représenté  à l a  Fi gu re  2 .  Le  m odèle  
représenté  à  l a  Figure  22  défi n i t  l es  acti vi tés  te l l es  qu ’e l l es  se  rattachen t  aux  opérati ons  
d ’ i nspection  et  d ’essais.  Le  m odèle  défi n i t  quel l es  act i vi tés  d ’essai  qual i té  i l  convient  de  
réal iser  et  l eur  séquence  re lati ve,  et  non  com m ent i l  convient  de  l es  effectuer  dans  une  
structu re  organ isationnel le  spéci f i que.  Des  com pagn ies  d i verses  peuvent  être  d i fféren tes  
dans  l eurs  organ isati ons  des  rô les  e t  dans  l ’ ass i gnati on  de  ces  rôles  au  personnel  ou  aux  
systèm es.   

Dans  l e  m odèle  d ’acti vi té  des  opérations  d ’essais  qual i té,  l es  dem andes  qual i té  e t  l es  
réponses  qual i té  ne  traversen t  pas  tou jours  l a  l im i te  en tre  l es  systèm es  de  N i veau  3  et  de  
N i veau  4.  Les  dem andes  d ’essai  qual i té  sont  souven t  générées  en  i n terne  dans  les  systèm es  
de  N i veau  3.  Les  dem andes  d ’essai  qual i té  et  l es  réponses  d ’essai  qual i té  peuvent  ê tre  
échangées  i nd ivi duel l ement ou  par g roupes.  U n  g roupe  organ isé  de  dem andes  peu t  être  
cons idéré  com m e étan t  un  programm e d ’essai  qual i té  et  un  g roupe  organ isé  de  réponses  
peu t  être  considéré  com m e une  réal isation  d ’essais  qual i té.  

 

Figure 22  – Modèle  d ’activi té  de gestion  des  opérations d ’essais  qual i té  

Les  ovales  dans  l e  m odèle  d ’acti vi té  pour l a  gesti on  des  opérations  d ’essais  qual i té  i nd iquen t  
l es  acti vi tés  identi f iées  comm e foncti ons  pri ncipales .  Les  l i g nes  f léchées  i nd iquent  u n  f lux  
d ’ i n form ations  im portant  ci rcu lant  en tre  les  act i vi tés.  Tous  les  f l ux  d ’ in form ations  ne  sont  pas  

IEC  

Défi n i t i on  des  
essai s  qual i té  

Apti tude  des  
essai s  qual i té  

Requête  des  
essai s  qual i té  

Réponse  des  
essai s  qual i té  

Ordonnancem ent  
détai l l é  des   

essai s  qual i té  

Gesti on  des  
ressou rces  des  
essai s  qual i té  

Su ivi  des  
essai s  qual i té  

Lancem ent  des  
essai s  qual i té  

Gesti on  de  
défi n i t i ons  des  
essai s  qual i té  

Analyse  de  
perform ance  des  

essai s  qual i té  

Recue i l  des  
données  des  
essai s  qual i té  

Gesti on  de  
l ’ exécu ti on  des  
essai s  qual i té  

Procédu res  e t  
param ètres  

qual i té  
Com m and es  

d ’ essai  
Réponses  
d ’ essai  

Don n ées  spéci f i ques  
à  l a  qu al i té  

Foncti ons  des  essai s  qual i té  de  n i veau x 1 -2  



 – 1 40  – IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  

décri ts  dans  le  m odèle  d ’acti vi té  des  opérati ons  d ’essai  qual i té.  Dans  tou te  m ise  en  œuvre  
spéci f ique,  des  in form ations  re lati ves  à une  quelconque  acti vi té  peuven t  être  nécessai res  à  
tou te  au tre  acti vi té.  

La Fi gure  22  représente  seu lem en t certains  f l ux  d ’ in form ations  m ajeurs  en tre  act i vi tés .  

8.3  Informations échangées dans  l a  g estion  des opérations  d ’ essais  qual i té  

8.3. 1  Défin i tions  des  essais  qual i té  

Les  déf in i t ions  des  essais  qual i té  doivent  être  défin ies  comm e étan t  des  spéci f ications  pour 
l es  essais  de  m atières,  d 'envi ronnem en t et  d 'équ ipem en ts.  Les  déf in i t ions  des  essais  qual i té  
peuven t  ê tre  envoyées  par  un  systèm e de  N iveau  4  au  N i veau  3,  comme dans  un  systèm e  
ERP,  un  systèm e PLM  ou  un  systèm e  PDM.  Dans  l e  N i veau  3,  l es  défi n i t ions  des  essais  
qual i té  son t  souven t  com plétées  par  des  i n form ations  supplém entai res  spéci f iques  au  s i te  
dans  l es  m aîtres  d ’œuvre.  

Les  défi n i t i ons  des  essai s  qual i té  peuvent  i ncl u re  des  m éthodes  de  contrô le  u t i l i sées  dans  un  
l aborato i re  i ndépendant  pour  assurer l a  créd ibi l i té  des  résu l tats  d ’essai .  E l l es  i ncl uen t  
l ’é talonnage  des  équ ipem ents  et  l ’ u t i l i sati on  d ’étalons  pour  la  véri f i cati on  des  équ ipem ents  et  
des  cond i t i ons  envi ronnem entales.  I l  peu t  y avoi r  dans  ces  m éthodes  de  con trô le  une  
i n teraction  s ign i f icati ve  avec l es  opérati ons  de  m ain tenance.  

8.3.2  Apti tude des  essais  qual i té  

L’apti tude  des  essais  qual i té  do i t  ê tre  défi n ie  com m e étan t  l 'ensem ble  des  ressources  exigées  
qu i  contiennent  des  i n form ations  sur l ’état  des  ressources,  par  exem ple,  engagées,  
d ispon ibles  ou  i naccessibles .  L’apti tude  des  essais  qual i té  i nclu t  l ’apti tude  des  ressources.  
L’apti tude  des  essais  qual i té  est  fondée  sur l ’ apti tude  en  

– personnel  – basée  typi quem ent sur l a  qual i f ication ,  l a  form ation ,  l ’ expérience  et  l a  
spécial i té.  E l l e  peu t  aussi  être  basée  sur une  com pétence  spéci f i que  à un  d ispos i t i f  ou  à 
un  équ ipem ent ;  

– équ ipem en t  – te l  qu ’équ ipem ent d ’essai ;  

– m atières  – te l les  que  l es  m atières  consomm ées  par l es  essais .  

8.3.3  Demande d ’essai  qual i té  

Les  dem andes  d ’essai  qual i té  do i vent  être  défi n ies  comm e étan t  des  dem andes  pour l a  
réal i sati on  des  acti vi tés  d ’essais  qual i té  sur une  m atière  ou  un  équ ipem ent  e t  e l l es  peuvent  
i ncl u re  des  dem andes  d ’ i nspection  sur  des  produ i ts  sem i - f in is ,  des  m atières  prem ières,  des  
produ i ts  f i n is  et  des  dem andes  d ’essai  pour des  étalonnages  d ’équ ipem ent.  

Les  dem andes  d ’essai  qual i té  peuven t  être  générées  par  des  acti vi tés  de  N i veau  3  ou  de  
N i veau  4,  su r l a  base  des  processus  « orien tés  m étier»  et  d ’opérations  en  place.  Les  
dem andes  d 'essai  qual i té  son t  typiquem ent  générées  pour véri f i er  par essai  des  produ i ts  et  
des  équ ipem ents  afi n  d ’assurer  que  les  caractérist i ques  des  processus,  des  produ i ts  et  des  
équ ipem ents  son t  dans  l es  l im i tes  des  spéci f icati ons  défi n ies  pour l e  produ i t .  Des  i nstrum ents  
i n te l l i gen ts  et  des  contrô leurs  de  N iveau  1  et  des  systèm es  de  com mande  de  N iveau  2  
peuven t  générer au tom ati quem en t des  dem andes  pour  des  services  d ’essai  qual i té .  

8.3.4  Réponse d ’essai  qual i té  

Les  réponses  d ’essai  qual i té  doi vent  ê tre  défi n i es  com m e étan t  l e  résu l tat  des  acti vi tés  
d ’essai  appelées  par l es  dem andes  d ’essai  qual i té.  Les  réponses  d ’essai  qual i té  peuven t  être  
une  réponse  accepté/rej eté  ou  b ien  des  m esures  de  valeurs  de  propriétés  fourn ies  par l ' essai .  

Des  m esures  de  valeurs  de  propriétés  données  au  N i veau  4  peuven t  représen ter  u ne  valeur  
économ ique.  
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EXEMPLE  Des  valeurs  de  propri étés  peu vent  être  u t i l i sées  pou r déterm iner l e  coû t  ou  l e  pri x  d ’ un  produ i t  f i n i ,  ou  
perm ettre  qu ’ un  produ i t  so i t  u t i l i sé  sous  une  au tre  form e  ou  so i t  desti né  à  u ne  au tre  u t i l i sati on .   

Dans  l e  cas  d ’un  essai  constatan t  u n  défau t,  l es  réponses  à l ’essai  peuven t  être  d i ri gées  vers  
l es  act i vi tés  qu i  on t  généré  l a dem ande d ’essai .  Typiquem ent,  ces  acti vi tés  anal ysent  la  
réponse  d ’essai  e t  déclenchent  l es  règ les  « ori entées  m étier»  appropriées  pour  l a  l i qu idation  
d ’un  ordre  de  travai l .  Cette  l i qu idati on  de  l ’ordre  de  travai l  peu t  i nclu re  des  réponses  d ’acti on  
correcti ve  recomm andée  te l l es  que  

– poursu ivre  la  producti on  avec  des  corrections  de  rég lage;  

– reprendre  le  produ i t  en  su i vant  des  instructi ons  spéci fi ques;  

– é l im iner  ou  détru i re  l e  produ i t  en  cours  (WIP)  et  ordonnancer  à  nouveau  un  ordre  de  
travai l ;  

– p lacer en  quarantaine  l ’ ordre  de  travai l ,  ou  l e  suspendre,  en  atten te  d 'au tres  anal yses ;  

– é l im iner  l ’échan ti l l on  d ’essai  et  en  prendre  un  au tre;  

– étalonner à nouveau  l ’ équ ipem ent  d ’essai .  

8.3.5  Procédures et  paramètres  qual i té  

Les  procédures  et  param ètres  qual i té  do ivent  être  déf in is  com m e étant  des  instructi ons  
spéci f iques  envoyées  au  N iveau  2  e t  au  N iveau  1 .  Les  procédures  et  param ètres  qual i té  
peuven t  i nclu re  les  SOP et  les  calcu ls  à u ti l i ser.  

8.3.6  Commandes  d ’ essai  

Les  comm andes  d ’essai  do i ven t  être  défi n ies  comm e étan t  des  dem andes  d ’ in form ations  
envoyées  au  N i veau  2  ou  au  N i veau  1 .  Les  comm andes  d ’essai  peuvent  i nclu re  l e  contexte  de  
l ’essai  à  réal iser (par exem ple,  un  num éro  de  lot)  e t  l es  com m andes  pour dém arrer  
l ’équ ipem ent.  

8.3.7  Réponses d ’essai  

Les  réponses  d ’essai  do iven t  être  défi n ies  comm e étant  des  i n form ations  reçues  du  N i veau  2  
ou  du  N iveau  1  comm e réponse  à  des  com m andes  d ’essai .  Les  réponses  d ’essai  peuven t  
i ncl u re  des  résu l tats  d ’essai  ou  des  m essages  te ls  que  « l ’ i nstrum ent n ’est  pas  d ispon ible» .  

8.3.8  Données  spéci fiques à  l a  qual i té  

Les  données  spéci f iques  à  l a  qual i té  doivent  être  défi n ies  com m e étant  des  i n form ations  
reçues  du  N iveau  1  ou  du  N i veau  2 .  Ces  i n form ations  peuvent  i nclu re  des  données  « en  l i gne»  
ou  « sur la  l i g ne»  typiquem ent envoyées  sous  form e de  données  agrégées  en tre  e l l es  dans  le  
con texte  approprié .  

EXEMPLE  1  Le  con tenu  appropri é  peu t  être  des  données  de  procédé,  de  m ati ères ,  de  du rée  et  de  l ocal i sat i on .  

EXEMPLE  2  La form e  ag rég ée  peu t  être  l e  nom bre  de  m esures,  l es  val eu rs  m in im ale,  m axim ale,  m oyenne  et  
l ’ écart  type.  

8.4  Gestion  de défin i tions  des essais  qual i té  

La gestion  de  défi n i t i ons  des  essais  qual i té  do i t  être  défi n ie  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  
act i vi tés  qu i  déf in issent  et  gèren t  l a  qual i f icati on  du  personnel ,  l es  procédures  d ’essai  qual i té  
et  l es  i nstructions  d ’exécution  dans  les  m aîtres  d ’œuvre  nécessai res  pour effectuer l es  essais  
qual i té.   

La  défi n i t i on  des  essais  qual i té  couvre  l es  procédures  d ’essai  exigées  dans  l es  m aîtres  
d ’œuvre,  l es  fréquences  (plan  d ’échan ti l l onnage)  et  l es  spéci f i cations  (y com pris  l es  
to lérances)  pour l es  m atières  et  l es  ressources.  La déf in i ti on  des  fréquences  d ’essai  pour l es  
fou rn isseurs  peu t  couvri r  d i fféren tes  fréquences  selon  que  l e  fou rn isseur  est  cert i f i é  ou  non .  
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EXEMPLE  1  Tou jours  éprou ver l es  fou rn i sseu rs  non  cert i f i és ,  et  éprou ver l es  fourn i sseu rs  cert i f i és  un i quem ent  
tou tes  l es  d i x  l i vrai sons,  sau f  quand  l a  dern ière  n ’a  pas  été  conform e.   

La défi n i t ion  des  essais  exigés  peut  i nclu re  des  po in ts  te ls  que  l a  m éthodolog ie  (par  exem ple,  
l e  proche  i n frarouge  pou r l es  essais  d ’hum id i té) ,  l es  calcu ls  e t  l es  i nstructi ons  d ’exécu tion  en  
term es  de  procédures  norm al isées  d ’u t i l i sati on .  La gestion  de  déf in i t i ons  des  essais  qual i té  
coordonne  auss i  l es  num éros  de  version ,  l es  dates  effecti ves,  la  l i qu idati on  des  m atières ,  l es  
approbations,  l ’ h i storique  des  approbations  et  l ’ état  des  vers ions  pour  l es  déf in i t ions  des  
essais  qual i té.  

EXEMPLE  2  L’état  des  vers ions  peu t  être  « en  dével oppem ent» ,  « prêt  pou r u t i l i sat i on »  ou  « obsol ète» .  

Les  tâches  de  gesti on  des  défi n i t i ons  des  essais  qual i té  peuven t  i nclu re  

a)  l a  gestion  de  nou vel l es  défi n i t i ons  des  essais  qual i té ;  

b)  l a  gesti on  des  m od i f ications  de  défi n i t i ons  des  essais  qual i té .  Ceci  peu t  i nclu re  l ’apti tude  
à achem iner  des  m od i f ications  dans  le  processus  d 'approbati on  approprié ,  la  gestion  des  
vers ions  de  défi n i t i ons ,  l e  su i vi  des  m od i f icati ons  et  l e  contrô le  de  l a  sécuri té  des  
déf in i t ions;  

c)  l a  fou rn i tu re  des  défi n i t i ons  des  essais  qual i té  aux  au tres  appl icati ons,  personnels  ou  
acti vi tés ;   

d )  l a  gesti on  des  échanges  d ’ i n form ations  sur  l es  déf in i ti ons  des  essais  qual i té  avec  l es  
foncti ons  de  N i veau  4,  au  n i veau  de  détai l  ex i gé  par  l es  opérations  m étier;  

e)  l ’optim isati on  des  défi n i t i ons  des  essais  qual i té  su r  l a  base  de  l ’anal yse  d ’essai  qual i té ;  

f)  l a  générati on  et  l a  tenue  à j our des  défi n i t i ons  des  essais  qual i té  non  l i ées  à la  production ,  
comm e pour  l es  essais  de  val idati on  d ’équ ipem ent et  l a  val i dation  d ’échanti l l on  norm al isé ;   

g )  l a  gestion  des  défi n i t i ons  des  KPI  associés  aux  essais  qual i té.   

8.5  Gestion  des ressources  d ’essai  qual i té  

La gestion  des  ressources  d ’essai  qual i té  do i t  ê tre  défi n ie  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  gèrent  l es  ressources  et  l es  re lat ions  en tre  l es  ressources  nécessai res  pour l a  
réal i sati on  des  essais  qual i té.  

NOTE  Le  dom aine  de  l a  gesti on  des  ressou rces  d ’ essai  qual i té  peu t  être  au  n i veau  du  s i te ,  au  n i veau  de  
l ’ em placem ent  ou  à  u n  n i veau  i n féri eu r.  

Les  tâches  de  gesti on  des  ressources  d ’essai  qual i té  peuvent  i ncl u re  

a)  l a  fourn i tu re  de  défi n i t i ons  du  personnel ,  des  m atières ,  des  acti fs  ph ys iques  et  des  
équ ipem en ts  qual i té.  L’ i n form ation  peu t  être  fourn ie  sur dem ande ou  se lon  un  program m e 
déf in i  et  e l l e  peu t  ê tre  fourn ie  à des  personnes,  à  des  appl icati ons  ou  à  d 'au tres  acti vi tés.  
Ces  ressources  i ncl uent  

– l a  m ati ère  pou r essai  – ceci  i nclu t  la  m ati ère  qu i  est  consomm ée  l ors  de  l ’exécution  
d ’un  essai ;  

– l ’équ ipem ent  d ’essai  – ceci  i nclu t  l ’ équ ipem en t  u t i l i sé  pour  l es  essais  « en  l i gne» ,  « sur  
l a  l i gne»  ou  « hors  l i gne» ;  

– l e  personnel  – ceci  i ncl u t  la  gestion  des  attri bu ts  tels  que  les  ensem bles  de  
com pétences,  l es  certi f i cati ons ,  l es  qual i f icati ons  et  l es  agrém ents  de  sécuri té ;  

b)  l a  fou rn i tu re  d ’ i n form ation  sur l ’ apti tude  de  ressources  (engagées,  d i spon ibles ,  
i naccessibles) .  L’ i n form ation  est  basée  sur  l es  états  actuels ,  l es  réservations  fu tures  et  l es  
besoins  fu turs  et  e l l e  est  spéci fi que  aux ressources  et  pour une  durée  défi n ie .  E l l e  peu t  
être  fourn ie  su r dem ande ou  se lon  un  program m e déf in i  e t  e l le  peu t  être  fourn ie  à des  
personnes,  des  appl ications  ou  à  d ’au tres  act i vi tés ;  

EXEMPLE  1  Un  m icroscope  é lectron ique  à  bal ayag e  peu t  être  i naccessi ble  pou r tro i s  postes  en  j anvi er du  fai t  
d 'une  m ain tenance  pl an i f i ée  de  l 'équ i pem ent.  

c)  l ’assurance  que  l es  dem andes  d ’acqu is i t i on  de  ressources  pour  répondre  aux  capaci tés  
fu tures  d ’essai  son t  i n i t i ées;   
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d )  l ’assurance  que  l ’ équ ipem ent est  d i spon ible  pour  les  tâches  ass ignées,  que  l es  t i tres  de  
travaux son t  corrects  et  que  l a form ation  pour l e  personnel  affecté  à ces  tâches  est  
actual i sée;  

e)  l a  fou rn i tu re  des  i n form ations  re lati ves  à  l ’ em placem ent et  à  l ’affectation  des  ressources  
aux  em placem ents;  

EXEMPLE  2  Fou rn i r  un  em placem ent  à  une  m ach ine  m obi l e  d ’essai  qu i  peu t  être  u t i l i sée  en  d i fférents  endro i ts .  

f)  l e  recuei l  des  i n form ations  sur  l ’ état  actuel  des  ressources  en  personnel ,  en  équ ipem ent 
et  en  m atières  et  sur  l ’ apti tude  et  l a  capaci té  des  ressources.  L’ i n form ation  peu t  être  
recuei l l ie  à  part i r  d ’évènem ents,  su r dem ande et/ou  se lon  un  programm e défi n i ,  e t  e l l e  
peu t  être  recuei l l i e  à  parti r  des  équ ipem ents ,  des  personnes  et/ou  des  appl icati ons ;   

g )  l a  co l l ecte  des  besoins  fu turs  te ls  que  l es  p lans  de  production ,  l a  producti on  actuel le ,  les  
programm es  de  m ain tenance,  l es  calendriers  de  travaux  et  l es  calendriers  de  congé;   

h )  l a  m ise  à  j our  de  l ’ i n form ation  relati ve  aux  essais  de  qual i f ication  du  personnel ;  

i )  l a  m ise  à  j our  de  l ’ i n form ation  relat i ve  aux  capaci tés  d ’essai ;   

j )  l a  gestion  des  réservations  pour  l es  u t i l i sations  fu tures  des  ressou rces  d ’essai  qual i té.  

8.6  Ordonnancement  détai l lé  des  essais  qual i té  

L’ordonnancem ent  détai l l é  des  essais  qual i té  do i t  être  défi n i  com m e étant  l ’ ensem ble  des  
act i vi tés  qu i  p lan i f ien t  e t  program m ent l es  ressources  pour  l es  tâches  qual i té.  
L’ordonnancem ent  détai l l é  des  essais  qual i té  prend  en  com pte  les  s i tuati ons  locales  et  l a  
d ispon ibi l i té  des  ressources,  et  au tant  que  poss ible  l es  préparati ons  nécessai res  aux  essais .  

Les  tâches  de  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  des  essais  qual i té  i ncl uen t  

a)  l a  création  et  l a  m ise  à j ou r d ’un  ordonnancem ent  détai l l é  d ’essai  qual i té .  

Les  essais  peuvent  être  programm és  sur une  base  régu l ière,  i n i t iés  par des  évènem ents  
générés  par des  act i vi tés  de  N iveaux  1 -2 ,  par  des  acti vi tés  de  N iveau  3  ou  des  act i vi tés  
de  N iveau  4.   

EXEMPLE  1  Un  essai  prog ramm é rég u l i èrem ent  peu t  être  u n  essai  effectué  chaque  m oi s  su r une  m ati ère  
prem ière.  

EXEMPLE  2  Un  essai  i n i t i é  par u n  évènem ent  peu t  apparaître  l o rsqu ‘une  m ati ère  arri ve  e t  qu ’u n  échan ti l l on  est  
extrai t  e t  envoyé  au  l aboratoi re .  

EXEMPLE  3  Un  essai  i n i t i é  par une  act i vi té  de  N i veau  4  peu t  su rven i r  l o rsqu ’ i l  y  a  u ne  nou vel l e  l i vrai son  d ’ un  
fourn i sseur non  cert i f i é  et  qu ’ un  échanti l l on  do i t  ê tre  éprouvé.  

Une  dem ande d ’essai  qual i té  peu t  résu l ter  d ’une  nouvel l e  dem ande  d ’essai  à  condu i re  par 
un  au tre  départem ent  de  l aborato i re  dans  ou  hors  du  s i te,  par exem ple,  l ’ essai  d ’une  
m atière  prem ière  peut  nécess i ter des  résu l tats  de  plus ieu rs  l aborato i res .   

Les  pri ori tés  données  aux dem andes  d ’essai  qual i té  sont  souven t  exprim ées  en  term es  de  
catégories  ( te l les  que  hau te,  m oyenne  ou  basse)  ou  de  dé lai  (comm e une  date  
d ’engagem ent) .   

NOTE  I l  est  par hypothèse  souven t  cons idéré  dans  l es  plann ings  de  product i on  qu e  l es  capaci tés  d ’essai  qual i té  
son t  i l l im i tées,  ce  qu i  en traîne  que  l es  essai s  qual i té  devi ennent  une  con trai n te  de  producti on .  

b)  l a  com paraison  entre  l ’ exécu tion  réel le  des  essais  et  l ’ exécu tion  plan i f iée ;   

c)  l a  déterm ination  de  l a capaci té  engagée de  chaque  ressource  en  vue  d ’une  u t i l i sati on  par 
l a  foncti on  de  gestion  des  essais  qual i té .  

8.7  Lancement  d ’ essai  qual i té  

Le  lancem en t  d ’essai  qual i té  do i t  ê tre  défi n i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
ass ignen t  e t  envo ient  les  ordres  de  travai l  d ’essai  qual i té  aux  ressources  appropriées  te l l es  
qu ’e l les  sont  i den ti f i ées  par l e  programm e et  l a  défi n i t i on  de  l ’ essai .  Le  l ancem en t 
comm un ique  les  essais  à effectuer  et  l es  ressources  à u ti l i ser et  peu t  i nclu re  les  produ i ts  à 
soum ettre  à essai .  
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Les  ressources  non  ass ignées  comm e parti e  de  l ’ ordonnancem ent  détai l lé  d ’essai  qual i té  
peuven t  être  assignées  par l ’ acti vi té  de  l ancem ent  des  essais  qual i té.  

Les  ordres  de  travai l  qual i té  déf in issent  les  é lém ents  spéci f iques  de  l ’ ordre  de  travai l  à  
réal i ser par l es  opérations  qual i té .  

8.8  Gestion  de l ’ exécution  des  essais  qual i té  

8.8. 1  Général i tés  

La gesti on  de  l ’exécu ti on  des  essais  qual i té  do i t  ê tre  défi n ie  com m e étan t  l ’ensem ble  des  
acti vi tés  qu i  d i ri gent  l a  réal i sati on  des  essais .  La gestion  de  l ’ exécu tion  des  essais  qual i té  
garanti t  que  l es  ressources  correctes  (équ ipem ent,  m atières  et  personnel )  on t  é té  u t i l i sées.  
E l le  i nclu t  auss i  l a  confi rm ation  que  l ’ essai  est  effectué  conform ém ent  aux  norm es  qual i té  
acceptées  et  que  l e  produ i t  peu t  ê tre  accepté  (dans  des  cond i t i ons  spéci f i ées) .  

8.8.2  Réal i sation  des  essais  

8.8.2.1  Essais  « en  l igne»  

Les  essais  « en  l i gne»  son t  des  i nspections  qu i  fon t  parti e  i n tégrante  de  l a producti on .  Les  
essais  « en  l i gne»  son t  souven t  effectués  par  une  m ach ine  ou  un  d ispos i t i f  i n tégré  à 
l ’équ ipem en t de  production .  Les  résu l tats  des  essais  « en  l i g ne»  peuvent  être  d ispon ibles  
imm éd iatem ent.   

Beaucoup d ’anal yseurs  « en  l i g ne»  son t  cons idérés  com m e faisant  partie  du  contrô le  de  
procédé,  m ais  certains  peuvent  être  sous  l a responsabi l i té  des  opérati ons  d ’essai  qual i té  s ’ i l s  
son t  dés ignés  com m e étant  des  « instrum ents  cri t i ques  pour  la  qual i té» .  Ce  son t  des  
i nstrum ents  u t i l i sés  pour  des  essais  dont  l ’acceptati on  qual i té  dépend  et  i l s  sont  aud i tés  hors  
l i gne  par des  l aborato i res  qual i té .  

8.8.2.2  Essais  « sur l a  l igne»  

Les  essais  « sur l a  l i gne»  son t  des  essais  sur  l es  produ i ts  qu i  son t  extrai ts  du  f l ux  de  
producti on  et  qu i  son t  effectués  par  un  opérateur de  producti on .  Les  essais  « sur  la  l i gne»  
peuven t  prendre  peu  de  tem ps  (quelques  secondes  ou  quelques  m inu tes) ,  ce  qu i  perm et au  
processus  de  reprendre  rapidem ent.  

8.8.2.3  Essais  «hors  l igne»  

Les  essais  « hors  l i gne»  son t  des  essais  qu i  portent  sur  des  échan ti l l ons  qu i  son t  prélevés  sur 
la  l i gne  de  production  et  qu i  son t  réal isés  dans  un  laboratoi re.  Les  résu l tats  des  essais  « hors  
l i gne»  peuven t  nécessi ter p lus  de  tem ps  que  l es  essais  « sur  la  l i gne»  (m inu tes ,  heures  ou  
jou rs) .  

Les  essais  « hors  l i gne»  son t  généralem ent  d i ri gés  par l es  opérations  d ’essai  qual i té.  

NOTE  Du  fai t  d ' i n i t i at i ves  te l l es  que  « bi en  du  prem ier coup»  et  de  l ’ i n i t i at i ve  US  FDA’s  PAT (Process  Anal yti cal  
Techno log y) ,  i l  exi ste  dans  l ’ i ndustri e  un  g l i ssem ent  des  i n specti ons  « hors  l i g ne»  su r l es  produ i ts  f i n i s  vers  des  
essai s  « en  l i gne»  ou  « sur l a  l i g ne»  su r l es  produ i ts  sem i - f i n i s .  

8.8.2.4  Essais  «Accepté/Rejeté»  

Un  essai  « Accepté/Rejeté»  ind i que  un iquem ent  s i  l e  résu l tat  est  acceptable  ou  i nacceptable.   

EXEMPLE  La sancti on  des  essai s  « Accepté/Rejeté»  de  con tam inati on  m icrobiol og i que  est  « présent»  ou  « absen t» ,  
ou  pour un  em bal l ag e  « OK»  ou  « non  OK» .  

8.8.2.5  Essais  avec  mesure  

Un  essai  avec m esure  déterm ine  une  valeur  m esu rée  pour  une  ou  pl us ieurs  propriétés .   
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8.8.2.6  Renouvel lement  d ’un  essai  

I l  exi ste  souven t  des  procédures  trai tan t  des  essais  dont  l a  sanction  est  négati ve.  En  fonction  
de  l ’essai  im pl iqué,  i l  peu t  y avo i r  des  procédures  qu i  d ictent  s ’ i l  do i t  y avoi r  u n  nouvel  essai  
ou  non ,  ou  s i  d ’au tres  véri f i cati ons  do iven t  être  en treprises  pour  assurer  que  l ’ essai  a  été  fai t  
correctem ent  et  sur  l e  bon  échanti l l on .  Quand  les  essais  son t  répétés ,  i l  y a  généralem en t des  
exigences  visant  à  docum enter  tous  l es  essais,  l a  raison  de  l a  répéti t i on  et  les  résu l tats  f i naux.   

8.8.2.7  Essais  sur  échanti l lons  masqués  

Les  dem andes  qual i té  son t  souvent  effectuées  sur des  échanti l l ons  de  référence  connus,  ou  
sur des  « échanti l l ons  m asqués»  qu i  sont  des  produ i ts  don t  les  caractérist i ques  son t  connues.  
Généralem ent,  l es  échanti l lons  m asqués  son t  anal ysés  sans  que  l 'on  sache  que  les  essais  
son t  effectués  pour val i der des  i nstrum ents  ou  des  procédures  d 'essai  et  auss i  pour  éprouver 
l a  perform ance  et  l a  cohérence  du  personnel  réal isan t  des  essais.  Les  essais  sur  des  
échanti l lons  de  référence  et  des  échan ti l l ons  m asqués  son t  une  m éthode  com m une pour  
éprouver l a  qual i té  des  opérati ons  d ’assurance  qual i té.  

8.9  Recuei l  des  données  d ’essai  qual i té  

Le  recuei l  des  données  d ’essai  qual i té  do i t  être  déf in i  com m e étant  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  
qu i  col l ectent  l es  résu l tats  d ’essai  et  l es  m ettent  à  d i sposi ti on  pour d ’au tres  u ti l i sat ions.  Les  
données  d ’essai  peuvent  ê tre  des  données  en trées  m anuel l em ent  ou  des  données  provenant  
d i rectem ent  des  équ ipemen ts.   

Le  recuei l  des  données  d ’essai  qual i té  i ncl u t  l a  fourn i tu re  de  rapports  norm al isés  ou  à l a  
dem ande au  personnel  de  fabricati on .  Dans  ces  rapports ,  l e  s tatu t  des  données  doi t  être  
clai rem ent  établ i .  Le  s tatu t  des  données  peu t  être  f i nal  ou  i n term éd iai re .  Les  données  f inales  
son t  approuvées  et  prêtes  pour d i ffus ion ,  l es  données  i n term éd iai res  sont  non  approuvées.  
Les  données  i n term éd iai res  peuven t  être  pour  d i ffusion  i n terne  ou  peuven t  nécessi ter  encore  
d ’au tres  essais.  

8.1 0  Su ivi  d ’ essais  qual i té  

Le  su i vi  d ’essais  qual i té  do i t  être  défi n i  com m e étan t  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  assem blen t  
l es  résu l tats  d ’essai  dans  l es  réponses  d ’essai ,  envo ien t  ces  réponses  et  gèrent  l es  
i n form ations  re lati ves  à l ' u t i l i sation  des  ressources  nécessai res  pour  réal iser l es  essais .  

Le  su i vi  d ’essais  qual i té  fou rn i t  un  retour d ’ i n form ations  sur l a  qual i té  aux  systèm es  de  
N i veau  3  et  de  N i veau  4.  De  te l l es  i n form ations  peuven t  être  fou rn ies  se lon  un  program m e 
défin i ,  e l l es  peuvent  être  fourn ies  en  f i n  des  cycles  de  producti on  ou  pou r des  l ots ,  ou  e l l es  
peuven t  auss i  être  fou rn ies  sur dem ande.  

Le  su i vi  d ’essais  qual i té  i nclu t  l es  act i vi tés  de  su ivi  des  essais  qu i  peuven t  être  réal i sées  à 
d i fférents  m om ents  et  à  d i fférents  em placem ents  de  l ' usi ne.   

Le  su ivi  d ’essais  qual i té  i nclu t  l ’act i vi té  de  générati on  ou  de  m ise  à  j our  de  reg is tres  de  travai l  
re lati fs  à  l ’ essai  exécu té.  Ceci  peu t  i nclu re  l es  enreg istrem ents  exigés  aux f i ns  rég lem entai res  
ou  de  gesti on  qual i té .  

8.1 1  Analyse de  performance des  essais  qual i té  

8. 1 1 . 1  Général i tés  

L'anal yse  de  perform ance  qual i té  do i t  ê tre  défi n ie  com m e étan t  l ’ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
anal ysen t  l es  résu l tats  d ’essai  qual i té  et  qu i  véri f i en t  par essai  l a  perform ance  af in  de  
déterm iner comm ent  am él i orer l a  qual i té  du  produ i t.  L’anal yse  de  perform ance  qual i té  i nclu t  
l ’anal yse  de  la  variabi l i té  qual i té,  des  tem ps  de  cycle  du  départem ent qual i té,  de  l ’u t i l i sati on  
des  ressources,  de  l ’ u t i l i sati on  des  équ ipem en ts  et  de  l ’effi caci té  des  procédures.  L’anal yse  
de  perform ance  qual i té  est  souvent  u n  processus  m étier con tinu .   
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EXEMPLE  1  La  vari abi l i té  qu al i té  peu t  être  l 'objet  de  rapports  de  non -conform i té,  de  rapports  KPI  et  de  rapports  
su r l es  i n d i cateu rs  qual i té.  

Les  acti vi tés  d ’anal yse  de  perform ance  qual i té  peuven t  i ncl u re  

a)  l ’anal yse  des  données  de  producti on  pour  déterm iner  l es  tendances  des  i nd icateurs  
cri t i ques  pour l a  qual i té ;  

EXEMPLE  2  Les  i nd i cateu rs  cri t i qu es  pou r l a  qual i té  peuven t  être  des  analyses  SPC ou  SQC au  f i l  d u  tem ps  ou  
au  f i l  des  l ots .  

b)  l a  déterm inati on  de  l ’exacti tude  de  l ’exécuti on  des  essais  qual i té.  Ceci  i nclu t  l ’évaluation  
de  la  répétabi l i té,  de  l ’adéquation  et  de  l ’ effi caci té  des  m éthodes  d ’essai ;  

c)  l a  déterm ination  des  causes  des  problèm es  d ’anal yse  qual i té;  

d )  l a  recomm andation  d ’actions  pou r corri ger  des  problèm es  i den ti f iés ,  y com pris  l a  
corrélati on  de  sym ptôm es,  d ’actions  et  de  résu l tats ;  

e)  l a  fourn i tu re  d ’ i n form ations  pour  l ’ u t i l i sati on  des  évaluations  de  fourn isseur.   

8. 1 1 .2  Analyse de  l a  traçabi l i té  qual i té  des  ressources  

L’analyse  de  perform ance  qual i té  i ncl u t  auss i  l ’ anal yse  de  l a traçabi l i té  de  l ’h i s torique  des  
ressources,  en  term es  d ’évènem ents  et  d ’acti ons  qual i té.  Ceci  i nclu t  

a)  quel les  m atières  on t  été  u t i l i sées  dans  l es  acti vi tés  qual i té ;  

b)  quels  équ ipem ents  on t  été  u t i l i sés  dans  l es  act i vi tés  qual i té ;  

c)  quel  personnel  a  été  im pl i qué  dans  les  acti vi tés  qual i té.   

8. 1 1 .3  Ind icateurs  qual i té  

Une des  act i vi tés  de  l ’anal yse  de  perform ance  qual i té  est  l a  génération  d ’ i nd icateurs  qual i té .  
Ces  i n form ations  peuven t  être  u ti l i sées  en  i n terne  dans  l es  opérations  de  fabrication  pour  des  
am él iorations  et  des  optim isati ons,  ou  s ' i l  y a  un  processus  « ori en té  m étier»  récepteu r qu i  
requ iert  des  i n form ations ,  e l les  peuven t  ê tre  envoyées  à  des  processus  « ori en tés  m éti er»  de  
n i veau  pl us  é levé  pour  d 'au tres  anal yses  et  décis i ons.  Dans  l es  i nd icateurs  qual i té  de  
N i veau  4,  e l les  sont  souven t  com binées  à  des  i n form ations  f i nancières.  Les  i nd icateurs  
qual i té  basés  sur  l es  coû ts  peuvent  auss i  être  fou rn is  au  N i veau  3  qu i  u ti l i se  des  i n form ations  
f i nancières  du  N iveau  4.  

EXEMPLE  Des  exem ples  d ’ i nd i cateu rs  qu al i té  son t  défi n i s  dans  l ’ I SO 22400-2.  

8. 1 2  Autres activi tés  assistées  

D’au tres  acti vi tés  d ’opérations  qual i té  ass istent  d i rectem ent  les  act i vi tés  de  gestion  des  
opérations  de  producti on  su i van tes  déf in i es  dans  l ’Artic le  6.  

a)  Gestion  des  ressources  de  producti on  – C ’est  une  source  d ’ in form ation  sur  l es  
états/attri bu ts  qual i té  des  segm ents  de  procédé  et  des  ressources  (un  état  de  propreté,  l a  
d i spon ibi l i té  d ’un  équ ipem ent,  l es  personnes  qual i f i ées) .  

b)  La gestion  de  la  déf in i t i on  du  produ i t  – L’assu rance  qual i té  des  données  principales  
i ncluan t  l es  po in ts  u t i l i sés  dans  l es  opérations  de  producti on ,  y com pris  l es  nom enclatu res .  
La  gestion  des  attri bu ts  qual i té  des  données  pri ncipales  incl uan t  l es  approbati ons,  les  
m odi fi cati ons  et  l es  substi tu t i ons  des  m atières  appropriées.  L'approbati on  et  l a  
m odi fi cati on  des  i nstructi ons  d 'exécuti on  et  l es  recettes  pri ncipales .  

c)  La  gestion  de  l ’exécution  de  producti on  – C ’est  un  desti natai re  de  l ' i n form ation  re lat i ve  à  
l 'approbation  qual i té  et  de  l 'accord  pour  l es  po in ts  c l és  cri t iques  qual i té.  Les  actions  
qual i té  pou r l es  cond i t i ons  hors  spéci f ication  et  l es  reprises.  Les  essais  en  l i gne.  

d )  Recuei l  des  données  de  producti on  – Con trô le  qual i té  stat is ti que  (c’est-à-d i re  technolog ie  
d ’anal yse  de  procédé) ,  anal yses  de  données  pour  l es  enquêtes  qual i té  (c’est-à-d i re  l e  
systèm e d ’enreg is trem ent) .  
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e)  Anal yse  de  perform ance  de  l a production  – analyse  qual i té  des  données  de  producti on  
pour  déterm iner  l es  tendances  des  i nd icateurs  qual i té  cri t i ques  (chaque  l ot  par rapport  à  
l ’ensem ble) .  

Les  acti vi tés  des  opérati ons  de  production  su i vantes  bénéfici en t  d i rectem ent des  opérati ons  
qual i té:  

– su i vi  de  la  producti on  – su i vi  des  en  cours  de  production  (WIP)  e t  de  l ’ état  qual i té  associé ;  

– l ancem ent de  producti on  – attr ibu ts  et  é tat  qual i té;  

– ordonnancem ent détai l lé  de  producti on  – l es  i n form ations  fou rn ies  par l a  gestion  des  
ressources  de  producti on  apportent  des  entrées  sur l es  ressources  d ispon ibles,  fondées  
su r l ’ état  qual i té;  

– gestion  de  l ’exécuti on  de  production  – l e  retour  d ’ i n form ations  im m édiat  de  l ’état  qual i té  
vers  l a  producti on  peu t  renforcer  l es  act ions  correcti ves  pendan t  l a  producti on  et  rédu i re  
fortem ent  l a  quan ti té  de  rebu ts  et  de  retouches.  

EXEMPLE  1  Un  contrôl e  LI FO (dern ier en tré,  prem ier sort i )  à  une  opérati on  de  désem bal l age.  

EXEMPLE  2  Contrô l e  du  pH  dans  u n  réacteu r de  t rai tem ent  par l o ts .  

9 Gestion  des opérations des stocks  

9. 1  Activi tés  générales  dans la  gestion  des opérations  des  stocks  

Les  acti vi tés  générales  dans  la  gestion  des  opérati ons  des  stocks  com prennen t  

a)  l a  gestion  et  l e  su i vi  des  stocks  de  produ i ts  et/ou  de  m atières ;  

NOTE  1  Les  m ati ères  peu ven t  être  des  m ati ères  de  l a  product i on ,  de  l a  m ain tenance,  qual i té  ou  tou te  au tre  
m ati ère  nécessi tan t  d ’être  g érée  et  su i vi e.   

b)  l a  réal isati on  périod ique  et/ou  sur  dem ande de  la  com ptabi l i té  des  cycles  des  s tocks ;  

c)  l a  gestion  des  transferts  de  m atières  entre  cen tres  d ’exécu tion  (ou  centres  de  charge) ;  

d )  l a  m esure  et  l e  rapport  sur  l es  apti tudes  des  stocks  et  des  transferts  de  m atière ;  

e)  l a  coord ination  et  l e  con trô le  du  personnel  et  des  équ ipem ents  u t i l i sés  pour l es  transferts  
de  m atière;  

f)  l a  d i rection  et  l a  survei l lance  du  transfert  de  m atière  vers  et  en  provenance  de  la  
production ,  qual i té  ou  de  l a  m ain tenance;  

g )  l e  rapport  su r l es  stocks  vers  l a  gestion  des  opérati ons  de  producti on ,  qual i té  e t  de  
m ain tenance  et/ou  les  acti vi tés  de  N iveau  4;  

h )  l ’achem inem ent  des  m atières  prem ières  vers  et  en  provenance  des  l i eux  de  s tockage ;  

i )  l ’ i denti f icati on  des  ordonnancem ents  de  désem bal lage;  

j )  l e  transfert  et  l a  su rvei l l ance  des  m ouvem ents  de  m atières  en  m agasin .  

I l  exis te  d ’au tres  aspects  de  la  gesti on  des  opérations  des  s tocks  qu i  ne  sont  pas  déf in is  dans  
l a présente  norm e,  te ls  que  l a coord inati on  avec  l es  fourn isseurs  et  l es  d istribu teurs  e t  l es  
négociations  des  taux.  Le  m odèle  part  du  pri ncipe  qu ’ i l  s ’ag i t  de  fonctions  de  N i veau  4.   

Les  act i vi tés  de  transfert  de  s tock peuven t  être  sous  la  responsabi l i té  des  opérati ons  de  
fabrication ,  s i  ces  act i vi tés  réponden t  aux  cri tères  déf in is  en  5 . 2 . 2  de  l ' IEC  62264-1 :201 3.   

Dans  certaines  i ndustries  et  opérations,  l es  act i vi tés  de  transfert  des  stocks  peuven t  être  
trai tées  comm e une  part i e  des  au tres  acti vi tés  des  opérati ons  de  fabricati on  (vo i r  Arti c les  6,  7  
et  8) .  Dans  l es  au tres  cas,  e l l es  son t  trai tées  comm e des  acti vi tés  séparées  de  transfert  des  
stocks.   

Les  foncti ons  qu i  affecten t  l es  m atières  peuven t  être  g roupées  en  s ix  catégories  de  foncti ons:  
récepti on  des  m atières,  s tockage  des  m atières ,  m ouvem en t des  m atières,  trai tem ent  ou  
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convers ion  des  m atières ,  essais  des  m atières  et  expéd i t i on  des  m atières .  Les  trai tem ents  et  
l es  essais  des  m atières  son t  trai tés  dans  l es  art ic les  précéden ts.   

NOTE  2  Le  m ouvem ent  et  l e  s tockage  des  m ati ères  u t i l i sen t  des  équ i pem ents  phys iqu es  et  des  comm andes  
m anuel l es  ou  au tom ati ques,  ce  qu i  est  s im i l ai re  au x  équ i pem ents  et  au x com m andes  requ i s  pou r t rai ter  des  
m ati ères  dans  l es  u n i tés  de  producti on ,  l es  l i g nes  de  product i on  et  l es  ce l l u l es  de  processus.  

9.2  Modèle  d ’activi té  de gestion  des opérations des stocks  

Le  m odèle  de  gestion  des  opérations  des  s tocks  défi n i  dans  l ’ I EC 62264-1  est  étendu  à un  
m odèle  d ’acti vi té  des  opérations  des  s tocks  pl us  détai l l é  te l  que  représen té  à la  F i gure  23.  Le  
m odèle  déf i n i t  l es  acti vi tés  de  gestion  des  opérati ons  des  stocks  à  parti r  de  l eurs  l iens  avec  l e  
transfert  des  m atières  en tre  et  dans  l es  cen tres  d 'exécu tion .  Le  m odèle  déf in i t  quel les  
act i vi tés  de  transfert  peuven t  être  effectuées  et  l a  séquence  re lati ve  des  acti vi tés,  m ais  pas  
comm ent  i l  convient  de  l es  effectuer dans  une  structure  d ’organ isation  spéci f i que.  Des  
com pagn ies  d i fférentes  peuvent  avoi r  d i fférentes  organ isations  des  rô les  et  ass i gnati ons  des  
rô les  au  personnel  ou  aux  systèm es.   

 

Figure 23  – Modèle  d ’activi té  de gestion  des  opérations des stocks  

Les  ovales  dans  l e  m odèle  d ’acti vi té  pour l a  gesti on  des  opérati ons  des  stocks  i nd iquen t  des  
ensem bles  d ’acti vi tés  i den ti f iées  com m e des  fonctions  principales .  Les  l i gnes  f léchées  
i nd iquent  un  f l ux  im portan t  d ’ in form ations  entre  ces  act i vi tés.  Tous  l es  f lu x  d ’ i n form ations  ne  
son t  pas  décri ts  dans  l e  d iagramm e des  opérati ons  des  stocks.  Dans  tou te  m ise  en  œuvre  
spéci f ique,  l es  i n form ations  d ’une  acti vi té  particu l i ère  peuven t  être  nécessai res  pour  une  
quelconque  au tre  act i vi té .  La  F igure  23  représente  certains  des  principaux  f l ux  d ’ i n form ations  
en tre  l es  act i vi tés .   
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9.3  Informations échangées dans  l a  gestion  des opérations  des  stocks  

9.3. 1  Défin i tions  de stock 

Les  déf in i t ions  de  stock do iven t  être  défi n ies  comm e étan t  l es  règ les  et  l es  i n form ations  
associées  aux m ouvem ents  et  au  s tockage  des  m atières .  Les  règ les  peuvent  être  spéci f i ques  
aux  l ieux,  aux  équ ipem ents  ou  aux  m atières.   

EXEMPLE  Les  défi n i t i ons  des  m ouvem ents  de  s tock peu ven t  i ncl u re  des  exi g ences  d ’envi ronnem ent  pou r des  
types  spéci f i ques  de  m ati ères,  des  règ les  pou r l ’ em placem ent  de  s tockage,  des  règ les  pour l a  sé lecti on  des  
conteneu rs  de  m ati ères ,  des  cri tères  pou r des  param ètres  envi ronnem entau x nécessai res  au x m ati ères  et  des  
con trai n tes  de  du rée  de  vi e  de  s tockage.   

L’ i n form ation  re lati ve  aux défi n i t i ons  de  stock peut  traverser l a  l im i te  en tre  l es  systèm es  de  
N i veau  3  e t  de  N iveau  4.  En  variante,  l ’ i n form ation  relati ve  aux déf in i t ions  de  stock peut  auss i  
être  con tenue  entièrem ent  dans  l es  systèm es  de  N iveau  3.   

9.3.2  Apti tude de stock 

L’apti tude  de  s tock do i t  ê tre  défi n ie  com m e étant  une  m esure  d 'apti tude  à trai ter des  m atières ,  
typiquem ent  d ’un  po in t  de  vue  tem porel .  L’apti tude  de  s tock peut  être  caractérisée  par l e  type  
de  m atière,  l ’espace  de  s tockage  (ou  vo lum e)  d ispon ible  et  l e  type  de  stockage.  

EXEMPLE  Le  type  de  s tockage  peu t  i ncl u re  l a  tem pératu re,  l a  c l ass i f i cat i on  des  dangers,  l a  c l ass i f i cati on  
ch im ique,  des  exi g ences  de  sal l e  propre  ou  d ’ hum id i té  con trô l ée.   

L’ i n form ation  sur  l ’ apti tude  de  stock peut  traverser  la  l im i te  en tre  l es  systèm es  de  N i veau  3  e t  
de  N iveau  4.  En  variante,  l ’ i n form ation  sur l ’ apti tude  de  stock peut  aussi  être  con tenue  
en tièrem ent dans  l es  systèm es  de  N iveau  3 .  L’apti tude  de  s tock i nclu t  l ’ apti tude  des  
ressources.  L’apti tude  de  stock est  basée  sur l ’apti tude  en  

– personnel  – typiquem ent  basée  su r la  qual i f i cati on ,  l a  form ation ,  l ’ expérience  et  l a  
spécial i té.  E l le  peu t  aussi  ê tre  basée  sur  des  com pétences  l iées  à  un  équ ipem ent 
spéci f ique;  

– équ ipem ents  – te ls  que  l es  équ ipem ents  de  transport,  cam ions  et  chariots ;  

– m atières  – te l l es  que  l es  m atériaux  d ’em bal lage  consom m és  pour l es  m ouvem ents  ou  le  
stockage.  

9.3.3  Demandes  de stock 

Une  dem ande  de  s tock do i t  ê tre  déf in ie  com m e étant  une  dem ande  de  transfert  de  m atière  
en tre  cen tres  d ’exécuti on .  

Les  dem andes  de  stock peuven t  être  générées  par l es  acti vi tés  de  N iveau  3  ou  de  N i veau  4,  
se lon  l es  processus  m étier  et  d ’opérations .   

EXEMPLE  Des  dem andes  de  s tock peuvent  être  g énérées  en  i n terne  dans  des  opérati ons  de  fabri cati on  pou r 
dépl acer des  m ati ères  en tre  cen tres  d ’ exécu ti on .   

Les  dem andes  de  s tock peuven t  être  échangées  i nd i viduel lem ent ou  en  g roupe.  Un  g roupe  
organ isé  de  dem andes  de  s tock peut  être  cons idéré  comm e un  ordonnancem ent des  stocks .   

9.3.4  Réponse de stock 

Une  réponse  de  s tock do i t  être  défi n ie  com m e étant  la  réponse  à  une  dem ande  de  stock,  
i nd i quant  l ’ é tat  de  com plétude  (succès  ou  échec)  de  la  dem ande.   

Les  réponses  de  stock peuvent  m ais  pas  tou j ours,  traverser  l a  l im i te  en tre  les  systèm es  de  
N i veau  3  et  de  N i veau  4.   



 – 1 50  – IEC  62264-3:201 6  © I EC  201 6  

Les  réponses  de  s tock peuven t  être  échangées  i nd ivi duel lem ent ou  en  g roupe.  Un  g roupe  
organ isé  de  réponses  peut  ê tre  cons idéré  comm e une  réal i sation  de  s tock.   

9.3.5  Défin i tions  d ’ inventai re  de  stock 

Les  défi n i t i ons  d ’ i nven tai re  de  s tock do iven t  être  déf in ies  comm e étant  une  i n form ation  de  
déf in i t ion  de  s tockage  envoyée  au  N i veau  2,  associée  à  un  m ouvem ent  et  à  une  com m ande.   

EXEMPLE  I l  peu t  s ’ag i r  des  règ les  d 'achem inem ent  m i ses  en  œuvre  par u n  équ ipem ent  de  tri  au tom ati que  ou  des  
personnels  pi l otan t  des  chari ots  é l évateu rs  ou  des  d i sposi t i fs  pou r chargem ent  au tom ati qu e  de  cam ions .   

9.3.6  Commandes  de stock 

Les  comm andes  de  s tock do ivent  être  défi n i es  comm e étan t  des  dem andes  d ’ i n form ation  
envoyées  au  N iveau  2 ,  typiquem ent  des  com m andes  pour  déplacer  ou  transférer  des  
m atières .   

9.3.7  Réponses de  stock 

Les  réponses  de  s tock do iven t  être  déf in i es  comm e étan t  des  i n form ations  reçues  du  
N iveau  2  en  réponse  à une  comm ande  de  s tock.  

9.3.8  Données  spéci fiques au  stock 

Les  données  spéci f i ques  au  s tock do ivent  ê tre  défi n ies  com m e étan t  u ne  i n form ation  reçue  
d ’un  équ ipem ent  de  stock du  N i veau  2  sur  l ’équ ipem ent  effectuant  des  foncti ons  de  s tockage,  
une  i n form ation  sur l ’envi ronnem ent  de  l a  m ati ère  et/ou  su r l a  m ati ère  (par exem ple  quan ti té  
et  em placem en t) .   

9.4  Gestion  de défin i tions  de stock 

Les  tâches  de  la  gesti on  de  déf in i ti ons  de  s tock do ivent  i ncl u re  

a)  l a  gestion  des  i n form ations  re lat i ves  aux  cri tères  de  transfert  pour  l es  m atières ;  

EXEMPLE  1  I l  peu t  s ’ag i r  des  i nstruct i ons  de  m an ipu l ati on  et  des  restri ct i ons  de  s tockage  en  m agasin .  Par 
exem ple,  i l  peu t  y  avoi r  des  i nstructi ons  spéci f i ques  de  m an ipu lat i on  pou r  des  m ati ères  toxi qu es  pendant  l es  
transferts ,  pou r trai ter l a  traçabi l i té  ou  des  restri ct i ons  spéci f i ques  de  m an ipu lat i on  pour des  substances  en  
atm osphères  con trô l ées.  

b)  l a  gestion  des  défi n i t i ons  nouvel l es  de  stock et  des  m aîtres  d ’œuvre;  

c)  l a  gesti on  des  m od i fi cati ons  des  défi n i t i ons  de  s tock.  Ceci  peu t  i ncl u re  l es  exigences  pour 
achem iner  des  m od i fi cati ons  par  l e  processus  d ’approbati on  approprié,  l a  gesti on  des  
vers ions  de  défi n i t i on ,  l e  su i vi  des  m od i fi cati ons  et  l e  contrô le  de  sécuri té  des  défi n i t ions ;  

d )  l a  fourn i tu re  des  défi n i t i ons  de  s tock aux  au tres  appl icati ons,  personnels  ou  act i vi tés ;   

EXEMPLE  2  La gesti on  d ’ i n form ati ons  re l ati ves  au x em placem ents  où  des  m ati ères  peu ven t  être  s tockées,  des  
gam m es de  vol um e  appropri ées  au x m ati ères  à  s tocker et  d ’au tres  con trai n tes  d ’opérati ons  de  s tock qu i  son t  
envoyées  au  l ancem ent  ou  à  des  acti vi tés  détai l l ées  d ’ordonnancem ent.  

e)  l a  gestion  des  échanges  des  i n form ations  de  défi n i t ions  de  s tock avec  les  fonctions  de  
N i veau  4,  au  n i veau  de  détai l  exigé  par l es  opérati ons  « ori en tées  m étier» ;  

f)  l ’optim isati on  des  défi n i t i ons  de  stock,  basée  sur l 'anal yse  des  essais  qual i té ;  

g )  l a  gestion  des  défi n i t i ons  des  KPI  associés  aux  essais  de  stock.   

9.5  Gestion  des  ressources  de  stock 

La gestion  des  ressources  de  s tock do i t  être  défi n i e  comm e étan t  l ’ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
gèrent  l es  ressources  et  l es  re lati ons  entre  l es  ressources  u t i l i sées  dans  le  s tockage  et  l e  
m ouvem ent  des  m atières .  Les  tâches  de  la  gesti on  des  ressources  de  s tock peuvent  i ncl u re:  

a)  l a  fourn i tu re  des  défi n i t i ons  des  ressources  en  personnel ,  en  m atières  et  en  équ ipem ents .  
Ces  i n form ations  peuvent  être  fou rn ies  sur  dem ande ou  selon  un  programm e défi n i ,  e t  
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e l l es  peuvent  ê tre  fourn ies  aux  personnes,  aux  appl ications  ou  à d ’au tres  acti vi tés.  Ces  
ressources  i ncluent  

– l es  équ ipem ents  de  transfert  – ceci  i ncl u t  l es  équ ipem en ts  te ls  que  les  convoyeurs,  l es  
chariots  é lévateurs ,  l es  cam ions,  l es  wagons,  les  cen trales  de  vannes,  l es  tu yaux,  les  
systèm es  au tom atiques  de  stockage  et  de  récupération  (ASRS) ,  l es  con teneurs,  l es  
véh icu les  au tom ati ques  gu idés  (AGV) .  Les  équ ipem ents  de  transfert  i ncluen t  aussi  l es  
équ ipem ents  de  con trô le  des  em placem ents  de  s tockage  te ls  que  l es  comm andes  de  
chauffage  et  de  refro i d issem ent,  l es  contrô les  des  press ions  négative  ou  pos i t i ve,  l es  
con trôles  de  venti l at i on  (débi t,  hum id i té  et  n i veau  de  particu les)  e t  l es  m ises  à  la  
m asse  é lectrostatiques;  

– l es  équ ipem en ts  de  stockage  – ceci  i nclu t  l es  cuves,  s i l os,  con teneurs ,  palettes,  ai re  
de  s tockage  des  m ach ines  de  stockage,  l es  étagères,  e tc.  Certai ns  équ ipem ents  on t  
des  gamm es  spéci fi ques  en  term es  de  con train tes  ph ys iques  et/ou  en  term es 
d ’effi caci té  opérationnel l e;  

– l e  personnel  – ceci  i nclu t  l a  gestion  d ’attribu ts  te ls  que  des  ensem bles  de  
com pétences,  l es  certi f i cati ons,  l es  qual i f ications  et  l es  au torisations  de  sécuri té;   

– l es  m atières  et  énerg ies  u t i l i sées  dans  les  m ouvem ents,  com m e les  consom m ables  
j etables  tels  que  l es  gants,  l es  b louses,  l es  m asques  et  l ’encre;  

b)  l a  fourn i tu re  des  i n form ations  re lati ves  à  l ’ apti tude  des  ressources  (engagées,  d ispon ibles,  
i naccess ibles) .  Les  i n form ations  son t  basées  su r  l es  é tats  réels,  l es  réservati ons  fu tu res  
et  l es  beso ins  fu tu rs  et  e l l es  son t  spéci f i ques  aux  ressources  et  pour  une  durée  défi n ie .  
E l les  peuvent  être  fourn ies  sur dem ande  ou  se lon  un  prog ram m e défi n i  e t  e l l es  peuven t  
être  fourn ies  aux  personnes,  aux  appl ications  ou  à d ’au tres  act i vi tés;  

c)  l a  gestion  des  vo lum es  de  stock et  l ’ u t i l i sat i on  d ’au tres  m oyens  pour contrô ler l a  quanti té  
de  stock exi gée  pour répondre  aux  exigences  du  m étier et  aux  exi gences  de  la  producti on ;  

d )  l ’assurance  que  l es  dem andes  pour  des  acqu is i t i ons  de  ressources  en  vue  de  répondre 
aux  apti tudes  du  fu tu r sont  i n i ti ées;   

e)  l ’assurance  que  l es  équ ipem en ts  son t  d ispon ibles  pour  les  tâches  ass i gnées  et  que  les  
i n t i tu lés  d 'exécu ti on  son t  corrects  et  que  l a form ation  est  effecti ve  pour l e  personnel  
ass igné  aux  tâches;  

f)  l a  fourn i tu re  des  in formations  sur  l ’em placem ent  des  ressources  et  l ’ ass ignati on  des  
ressources  aux  dom aines;  

EXEMPLE  Fourn i r  un  em placem ent  pou r u n  chari ot  é l évateu r et  son  ass i gnati on  à  u n  ordre  de  travai l  de  
m ouvem ent.  

g)  l e  recuei l  d ’ i n form ations  sur  l ’ état  rée l  des  ressources  en  personnel ,  en  équ ipem ents  et  en  
m atières  et  sur  l ’apti tude  des  ressources.  Les  i n form ations  peuvent  être  recuei l l i es  su r l a 
base  d ’évènem ents ,  à  la  dem ande et/ou  se lon  un  program m e défi n i  et  e l l es  peuven t  être  
co l l ectées  auprès  d ’équ ipem ents,  de  personnes  et/ou  d ’appl ications ;   

h )  l e  recuei l  des  besoins  fu turs  te ls  que  l es  plans  de  production ,  l a  production  actue l le ,  les  
programm es  de  m ain tenance,  l es  calendriers  de  travaux  ou  l es  calendriers  de  con gés;   

i )  l a  m ise  à  j our  des  i n form ations  relat i ves  à  la  qual i f i cati on  du  personnel ;  

j )  l a  m ise  à  j our  des  i n form ations  relat i ves  à  l ’apti tude  des  équ ipem ents ;   

k)  l a  gestion  des  réservations  pour  les  u t i l i sat ions  fu tures  des  ressources ;  

l )  l a  gesti on  des  ressources  de  s tock i nclu t  la  gesti on  de  l a  d i s tribu ti on  des  déf in i ti ons  de  
stock.  Certai nes  défi n i t i ons  de  s tock peuvent  exis ter dans  un  équ ipem ent  de  N i veau  2  et  
de  N i veau  1 .  Dans  ce  cas,  l a  récupération  des  i n form ations  doi t  être  coordonnée  avec  
d ’au tres  fonctions  de  gesti on  des  opérati ons  de  fabrication  afi n  de  ne  pas  affecter  l a  
production .  Ces  i n form ations  peuven t  fai re  parti e  des  comm andes  de  s tock quand  la 
récupérati on  est  effectuée  com m e une  parti e  de  l 'acti vi té  de  gestion  de  l 'exécution  de  
stock.  
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9.6  Ordonnancement  détai l lé  des  stocks  

L’ordonnancem en t détai l l é  des  stocks  doi t  être  défi n i  comm e étan t  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  
qu i  réceptionnent  l es  dem andes  de  s tock et  qu i  génèren t  l es  plans  d ’exécuti on .  Les  tâches  de  
l ’ordonnancem ent  détai l l é  des  s tocks  peuven t  être  

a)  créer et  ten i r  à  j our  un  plan  d ’exécu tion .  

Ceci  peu t  i ncl u re  des  acti vi tés  te l l es  que  l ’ ordonnancem ent et  l ’opt im isation  du  
chargem ent  des  palettes,  l ’ optim isati on  des  p ics  de  com m ande  d ’un  m agas in ,  
l ' ordonnancem ent des  équ ipem ents  de  m ouvem ent de  m atière  (chariots  é lévateurs)  ou  l a  
déterm inati on  d ’une  combinaison  de  pom pes  et  de  vannes.   

L’ordonnancem en t détai l l é  des  s tocks  peu t  déf in i r  l es  ordonnancem en ts  des  m ouvem ents  
afi n  d ’évi ter  de  dépasser  l es  capaci tés  de  s tockage  et  d ’évi ter de  dépasser l es  apti tudes  
et  capaci tés  envi ronnem en tales  des  l i eux  de  stockage;   

b)  com parer l es  m ouvem ents  rée ls  aux m ouvem ents  plan i f i és ;   

c)  déterm iner l a  capaci té  engagée  de  chaque  ressource  pour  u t i l i sation  par la  foncti on  de  
gestion  des  ressources  de  s tock.  Cette  i n form ation  peu t  i ncl u re  l ’ em placem ent  des  
stockages  vides,  l e  tem ps  et  l e  chem inem ent  pour  al l er  à  l ’ em placem ent;  

d )  créer des  ordres  de  travai l  de  s tock conform es  aux  dem andes  de  s tock des  foncti ons  du  
N i veau  4;  

e)  déterm iner l a  fu tu re  ass i gnati on  des  ordres  de  travai l  de  s tock aux  zones  de  s tockage  et  
aux un i tés  de  s tockage.  Cette  tâche  peut  i ncl u re  une  décis ion  re lat i ve  à l ’ em placem ent  de  
l a  m atière;  

f)  déterm iner l ’ i nstan t  de  dém arrage  et  l ’ i nstant  de  f in  des  ordres  de  travai l  de  s tock par 
rapport  aux  fu tu res  capaci tés  de  ressources  de  stockage,  aux fu tures  d ispon ibi l i tés  de  
ressources  de  s tockage  et  à  la  quanti té  fu ture  de  m atière  d ispon ible  en  stock;  

g )  déterm iner  l a  tai l le  de  l ot  de  chaque  ordre  de  transfert  de  stock par  l a  d i vis i on  ou  l e  
reg roupem en t  de  dem andes  de  transfert  de  s tock par  rapport  aux  con train tes  des  
ressources  de  transfert.  Les  con train tes  peuven t  i nclu re  l e  coû t,  l a  capaci té  et  l a  date  
d ’engagem ent  du  m ouvem ent de  stock correspondant.  

9.7  Lancement  de  stock 

Le  l ancem ent  de  s tock do i t  être  déf in i  comm e étant  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  assi gnen t  et  
envo ien t  l es  ordres  de  travai l  de  s tock aux  ressources  de  s tock appropriées  com m e cela  est  
i den ti f ié  dans  l e  prog ram m e de  stock et  l es  déf i n i t i ons  de  stock.  

EXEMPLE  Ceci  peu t  prendre  l a  form e  d ’ordres  de  m ouvem ent  pou r des  opérateu rs  de  chari ots  é l évateurs,  de  
comm andes  de  transfert  à  des  systèm es  de  réservoi r,  de  prog ram m es  de  pom page  dans  des  pi pel i nes,  de  
comm andes  de  m ouvem ent  à  u n  systèm e  ASRS,  ou  de  commandes  d ’ en lèvem ent  l ocal  à  un  AGV.   

Les  ressources  non  ass i gnées  com m e partie  du  plan  d ’exécu tion  peuvent  être  ass ignées  par  
l ’act i vi té  de  l ancem en t de  stock.   

9.8  Gestion  de  l ’ exécution  de stock 

La gesti on  de  l ’exécuti on  de  s tock do i t  être  défi n ie  comm e étan t  l ’ensem ble  des  act i vi tés  qu i  
d i ri gen t  l a  réal i sation  des  travaux,  comm e ce la est  spéci f ié  par le  con tenu  des  é lém ents  de  l a  
l i s te  de  travaux de  s tock.   

La  gestion  de  l ’ exécuti on  de  s tock peu t  i ncl u re  

a)  l a  d i rection  de  la  réal i sati on  des  travaux,  y com pris  l ’ exécu t ion  de  l ’ordre  de  travai l  et  
l ’ i n i ti ati on  des  act i vi tés  de  N i veau  2;  

NOTE  Quand  un  m ouvem ent  de  m ati ère  est  effectué  m anuel l em ent,  l es  act i vi tés  de  gest i on  de  l ’ exécu t i on  de  
s tock i ncl uen t  l ’ aff i chage  des  i nstruct i ons  spéci f i ques  d ’exécu ti on  au x m ag as in i ers .   

b)  l ’assurance  que  l es  ressources  correctes  (équ ipem ent,  m ati ère  et  personnel )  son t  
u t i l i sées  dans  l es  opérati ons  de  stock;  
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c)  l ’assurance  que  l es  procédures  d ’ordre  de  travai l  e t  l es  règ lem entations  son t  su i vies  
pendan t  l es  opérations  de  transfert;  

d )  l a  docum entation  de  l ’ état  et  des  résu l tats  du  travai l  effectué;  

e)  l ’ i n form ation  du  lancem ent  des  transferts  et/ou  l ’ ordonnancem ent  détai l lé  des  transferts  
quand  des  évènem ents  im prévus  condu isent  à  l ’ i ncapaci té  de  répondre  aux  exi gences  de  
l ’exécuti on ;   

f )  l a  conf i rm ation  que  le  travai l  a  été  accom pl i  conform ém ent  aux  norm es  qual i té  acceptées ;   

g )  l a  véri f ication  que  les  certi f i cations  des  équ ipem ents  et  du  personnel  son t  val i des  pour les  
tâches  ass ignées;  

h )  l a  véri f icati on  du  vo lum e rée l  ou  de  la  quanti té  réel l e  d 'art i c les  part icu l i ers  de  m atières  en  
stock au  m oyen  d 'équ ipem ents  spéciaux  ou  d 'opérations  m anuel les .  Cette  tâche  peu t  être  
effectuée  su r  dem ande  ou  se lon  un  prog ram m e défin i  fou rn i  par l es  acti vi tés  de  
com ptabi l i té  aussi  bien  que  par  l ’ ordonnancem ent  détai l lé  des  stocks.   

9.9  Recuei l  des données  de  stock 

Le  recuei l  des  données  de  s tock do i t  être  défi n i  com m e étant  l ’ensem ble  des  acti vi tés  qu i  
assem blen t  et  rapporten t  l es  données  sur l es  opérati ons  de  stock et  l es  m atières  m an ipu lées .   

La  F i gure  24  représente  certaines  des  i n terfaces  avec  le  recuei l  des  données  de  stock.  

Le  recuei l  des  données  de  stock peu t  i nclu re  l a  m ise  à  j ou r des  i n form ations  pour l e  su i vi  de  
l a  production  te l les  que  l e  su i vi  des  s tockages  u ti l i sés,  les  cond i t i ons  de  s tockage,  l es  
équ ipem ents  u ti l i sés  et  les  opérateurs  im pl iqués  dans  le  stockage  et  l es  transferts .   

Le  recuei l  des  données  de  s tock incl u t  l a  m ise  à  j our  des  i n form ations  pour  l e  su ivi  qual i té  
te l l es  que  l es  pré lèvem ents  ou  l es  m atières  de  référence  produ i tes .  

Le  recuei l  des  données  de  s tock peu t  auss i  i ncl u re  l a  m ise  à  j our  des  i n form ations  pour  le  
su i vi  de  m ain tenance  comm e pour l es  p i èces  de  rechange  consomm ées.  

Ces  i n form ations  peuvent  être  exi gées  pour des  contrô les  rég lem entai res  et  e l l es  peuven t  
être  i n tégrées  aux  données  de  producti on .   

EXAMPLE  Exem ples  de  recu ei l s  d ' i n form ati ons:  

– Recue i l  des  données  su r l es  s tocks  en  s i l o  ou  en  cuve  et  su r  l es  m ouvem ents .  

– Recuei l  des  données  su r l ’ em placem ent  des  l ots  et  sous- l ots  et  su r  l es  quan ti tés .  

– Données  su r l es  so ldes  de  m ati ères  et  su r  l es  rem ises  à  n i veau .  

– Em placem ent  des  l ots  en  cou rs  de  procédé.  

– Enreg i s trem ents  des  press ions  pos i t i ves  dans  un  m agas in .  
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Figure 24 – Modèle  d ’ activi té  de recuei l  de données  de stock 

9. 1 0  Su ivi  de  stock 

Le su ivi  de  s tock do i t  ê tre  défi n i  comm e étant  l ’ ensem ble  des  acti vi tés  qu i  gèrent  l ‘ i n form ation  
re lati ve  aux  dem andes  de  s tock et  aux  rapports  sur  l es  opérati ons  de  stock.  Les  acti vi tés  
peuven t  i nclu re  des  rapports  su r  l ’ eff i caci té  re lat i ve  des  transferts  et  sur  l ’ u ti l i sati on  des  
ressources  u t i l i sées  pour  les  s tocks.  Ceci  peu t  i ncl u re  l ’ enreg istrem ent  du  début  et  de  l a  f i n  
des  m ouvem ents  et  l e  recuei l  des  m ises  à  j ou r  des  quanti tés  des  lots  et  sous- lots  et  l es  
em placem en ts  où  ce la a eu  l ieu .  

Le  su i vi  de  stock incl u t  l ’ act i vi té  de  génération  et  de  m ise  à j our  des  reg istres  de  travai l  l i és  
aux transferts  de  m atières  et  à  la  gesti on  des  m atières  en  stock.  Ceci  peu t  i nclu re  l es  
reg istres  de  travai l  ex igés  à  des  f i ns  règ lem en tai res  ou  de  gestion  qual i té .  

Le  su i vi  de  s tock fourn i t  une  réponse  de  s tock aux  acti vi tés  de  N iveau  4  dem andan t  des  
i n form ations  de  s tock.  

Le  su i vi  de  stock i nclu t  l ’ acti vi té  de  génération  de  réponses  de  stock.  Les  i n form ations  
peuven t  être  fou rn ies  su r  dem ande  ou  se lon  un  program m e déf in i  e t  peuvent  être  fourn ies  aux  
personnes,  aux appl icati ons  ou  à  d ’au tres  acti vi tés .  

9. 1 1  Analyse de  performance du  stock 

L’anal yse  de  perform ance  du  stock do i t  ê tre  défi n i e  com m e étant  l ’ ensem ble  des  act i vi tés  qu i  
anal ysen t  l es  eff i caci tés  et  l es  u t i l i sations  des  ressources,  afi n  d ’am él i orer  l es  opérations.  
L’anal yse  du  stock peu t  fou rn i r  des  i n form ations  su r la  qual i té  des  m atières  reçues  et  su r l es  
durées  de  pérem ption  dans  l es  évaluati ons  des  fourn isseurs.  E l l e  peu t  fourn i r  des  
i n form ations  sur les  déchets  dus  à des  stockages  i ncorrects  ou  peu t  fourn i r  des  i n form ations  
su r l es  m ouvemen ts  par em placem en t,  équ ipem ent  ou  poste.  
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EXEMPLE  1  L’anal yse  peu t  être  u t i l i sée  pou r détecter des  po i n ts  d ’étrang lem ent  de  ressou rces  te l s  que  l e  
nom bre  de  chari ots  é l évateu rs  ou  de  pal ettes ,  ou  l e  cal cu l  des  retards  d ’AGV provoqués  par un  em bou te i l l age.   

L’anal yse  du  stock peut  auss i  i nclu re  l ’ anal yse  de  la traçabi l i té  des  ressources,  qu i  reprend  
l ’h i s torique  de  tou tes  l es  ressources  en  term es  d ’actions  de  stock et  d ’évènem en ts  qu i  on t  un  
l ien  avec l es  ressources.  Ceci  i ncl u t  

– que l les  m atières  ont  été  u t i l i sées  dans  l es  act i vi tés  de  s tock;  

– quels  équ ipem ents  on t  été  u t i l i sés  dans  l es  act i vi tés  de  s tock;  

– quels  personnels  on t  été  u t i l i sés  dans  l es  acti vi tés  de  s tock.  

I l  ex iste  des  i n form ations  re lati ves  aux  m ouvem en ts  de  s tocks  et  aux  con trô les  qu i  apporten t  
des  syn thèses  su r l a  perform ance  passée  et  des  i nd ications  sur l a  perform ance  fu ture  ou  sur 
des  problèm es  à ven i r.  Co l l ecti vem en t,  ces  i n form ations  son t  déf i n ies  comm e des  
« ind icateurs  de  s tock» .  U ne  des  acti vi tés  de  l ’anal yse  de  stock est  l a  générati on  des  
i nd icateurs  de  s tock.  Cette  i n form ation  peut  ê tre  u t i l i sée  en  i n terne  dans  l es  opérati ons  de  
fabrication  pour des  am él iorati ons  et  des  optim isations,  ou  s i  u n  processus  « ori enté  m éti er»  
récepteur  en  fai t  l a  demande,  e l l e  peu t  être  envoyée  à  des  processus  « orientés  m étier»  de  
n i veaux supérieurs  pour d 'au tres  anal yses  et  déci s ions .  Les  i nd icateurs  de  stock peuven t  ê tre  
com binés  à des  i n form ations  f i nancières  de  N i veau  4  ou  de  N i veau  3  en  u t i l i sant  des  
i n form ations  f i nancières  du  N i veau  4,  pou r fou rn i r  des  i nd icateurs  basés  sur l es  coû ts .  

EXEMPLE  2  Des  exem ples  d ’ i nd i cateu rs  de  s tock son t  défi n i s  dans  l ’ I SO 22400-2  

1 0  Complétude,  respect  et  conformité  

1 0. 1  Complétude  

Le  nom bre  de  m odèles  supportés,  comm e défi n i s  dans  les  Artic les  5  à  9  do i t  déterm iner  le  
degré  de  com plétude  d ’une  spéci fi cati on  ou  d ’une  appl icati on .   

1 0.2  Respect  

Toute  évaluati on  du  degré  de  respect  d ’une  spéci f i cati on  do i t  être  qual i f i ée  par  ce  qu i  su i t .  

a)  l ’u t i l i sati on  des  m odèles  structu rants  de  l ’Art icle  5  et  de  l a  term inolog ie  déf in i e  dans  les  
Art ic les  5  à  9 .  

b)  une  déclaration  du  degré  auquel  l a  spéci fi cati on  est  conform e part ie l l em ent ou  to talem ent  
aux  déf in i ti ons.  

Dans  l e  cas  d ’un  respect  partie l ,  l es  dom aines  de  non- respect  do i vent  ê tre  expl ici tem ent  
i denti f iés .   

1 0.3  Conformité  

Toute  évaluation  du  degré  de  con form i té  d ’une  appl ication  do i t  être  qual i f i ée  par l a  
docum entation  à  laquel le  l es  m odèles  réponden t.  

Dans  le  cas  d ’une  conform i té  parti e l le ,  l es  dom aines  de  non -conform i té  do i ven t  être  
expl ic i tem ent  i den ti f iés .  
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Annexe A 
( in formative)  

 
Limi tes techniques et  de responsabi l i té  

A.1  Général i tés  

Les  m odèles  représen tés  à  la  F igure  6 ,  à  l a  Fi gure  21 ,  à  l a  F i gu re  22  et  à  l a  Figure  23  
déf in issent  u n  l arge  recuei l  d 'acti vi tés  don t  seu lem ent certai nes  son t  trad i t i onnel l em ent  
i denti f iées  avec  l a  gesti on  des  opérati ons.  Une  des  raisons  est  que  l a  l im i te  en tre  ce  qu i  est  
fai t  par  l e  personnel  des  opérati ons  de  N i veau  3  (producti on ,  m ain tenance,  qual i té  et  s tock)  et  
ce  qu i  est  fai t  par l e  personnel  de  N i veau  4  n ’est  pas  un  i nvariant.  I l  peu t  exister tro is  l im i tes  
d i fférentes,  l ’ une  défi n issan t  l e  dom aine  des  responsabi l i tés  exigées,  une  défi n issant  l e  
dom aine  des  responsabi l i tés  rée l l es  de  l ’ organ isati on  et  une  l i ée  aux  dom aines  de 
l ' i n tég ration  techn ique.   

A.2  Domaine de responsabi l i té  

I l  convient  de  poser  pl us ieurs  questions  pou r déterm iner  le  dom aine  de  responsabi l i té  des  
opérati ons  de  producti on  ( foncti ons  de  N iveaux  3 ,  2  et  1 ) .  E l l es  sont  défi n ies  en  5 . 2 . 2  de  
l ' IEC  62264-1 :201 3  et  e l l es  i ncluent.   

a)  Est-ce  que  l a  fonction  ou  l ’acti vi té  est  cri t i que  pou r l a  qual i té  du  produ i t?  Si  ou i ,  i l  convient  
qu ’e l le  fasse  parti e  des  opérati ons  de  fabricati on .  

b)  Est-ce  que  l a  foncti on  ou  l ’act i vi té  est  cri ti que  pour  l e  m ain ti en  de  l a  conform i té  aux  
règ lem entations  te l l es  que  FDA,  EPA,  U SDA,  OSH A,  TÜ V,  EC,  EU  EMEA et  d ’au tres  
organ ism es  de  rég lem entation?  S i  ou i ,  i l  convien t  qu ’el l e  fasse  parti e  des  opérati ons  de  
fabrication .  

c)  Est-ce  que  la  foncti on  ou  l ’act i vi té  est  cri t i que  pour  la  sécuri té  du  s i te?  S i  ou i ,  i l  convient  
qu ’e l le  fasse  part i e  des  opérati ons  de  fabricati on .  

d )  Est-ce  que  l a fonction  ou  l ’acti vi té  est  cri t i que  pour  l a  f iabi l i té  du  s i te?  S i  ou i ,  i l  convien t  
qu ’e l le  fasse  part ie  des  opérations  de  fabricati on .  

e)  Est-ce  que  l a foncti on  ou  l ’acti vi té  est  cri t i que  pour  l ’eff i caci té  du  s i te?  Si  ou i ,  i l  convien t  
qu ’e l le  fasse  parti e  des  opérati ons  de  fabricati on .   

Des  envi ronnem ents  d i fféren ts  donneron t  des  réponses  d i fféren tes  pour  l es  act i vi tés.  Par 
exem ple,  s i  l a  qual i té,  l a  sécuri té ,  l a  conform i té ,  l a  f iabi l i té  et  l ’ eff icaci té  son t  un i quem en t 
déterm inées  aux  acti vi tés  de  n i veau  l e  plus  bas  et  non  l i ées  à  l ’ ordonnancem ent  ou  au  
lancem en t,  alors  la  l im i te  des  opérations  de  fabricati on  peut  ê tre  défi n ie  par l a  l i gne  po in ti l l ée  
"A"  de  l a  F i gure  A. 1 .  S i  dans  l ' exem ple  précéden t  l e  recuei l  des  données  de  production  est  
auss i  exigé  pour  la  conform i té  aux  règ lem en tations,  al ors  l a  l im i te  peu t  ê tre  défi n ie  com m e la  
l i gne  « B» .  Les  l i gnes  « C»  et  « D»  apportent  d ’au tres  l im i tes  poss ibles  de  responsabi l i tés.  La 
l i g ne  « E»  défi n i t  l e  n i veau  de  responsabi l i té  de  l a  gestion  des  opérati ons  de  fabricati on  
décri te  dans  l a  présen te  norm e.   

NOTE  Ceci  défi n i t  l es  l im i tes  réel l es  des  acti vi tés ,  m ai s  pas  l es  l im i tes  organ i sat i onnel l es .  Par exem ple,  dans  
certai nes  i ndustri es  sous  règ lem entati on ,  l es  l o i s  exi g en t  que  l 'o rgan i sati on  qual i té  so i t  i ndépendante  de  
l ’ organ i sat i on  des  opérat i ons  de  fabri cat i on .   

Le  m êm e partage  de  responsabi l i té  peu t  apparaître  dans  la  gesti on  des  opérati ons  de  
m ain tenance,  la  gestion  des  opérations  qual i té  et  l a  gesti on  des  opérations  des  s tocks.  Les  
décis i ons  de  responsabi l i té  son t  fondées  sur  l e  type  d ’ i ndustri e,  les  règ lem entations  et  l es  
propriétés  ph ys iques  des  produ i ts .   

Cette  com plexi té  est  l ’ u ne  des  raisons  de  l ’ i ncapaci té  des  fonctions  de  N i veau  3  à  avoi r  u ne  
déf in i t ion  s im ple  et  nette .  I l  n ’ y a  pas  de  défi n i t i on  s im ple  et  nette  parce  qu ’ i l  y a  plus ieurs  
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so lu tions  poss ibles .  Par  exem ple,  dans  l e  cas  d ’une  hypothéti que  com pagn ie  fabricant  des  
m éd icam ents  sous  règ lem entation ,  

– l e  p lan  d ’exécu tion  génère  des  program m es  pour l a  producti on  des  produ i ts  sem i - f in is  et  i l  
est  cri t i que  pour l a  qual i té  des  produ i ts ;   

– l ’enreg is trem ent des  l ots  pour  l a  conform i té  aux règ lem en tations  est  cri t i que  pour la  
conform i té  aux  règ lem entations ;  

– l a  gesti on  des  ressources  en  m atières  et  en  personnel  est  cri ti q ue  pour l a  conform i té  aux  
règ lem entations;   

– l a  m ain tenance  des  équ ipem ents  et  des  équ ipem ents  de  m esure  qual i té  est  cri t i que  pour 
l a  qual i té  du  produ i t ,  l a  sécuri té  de  l ’us i ne  et  pour l a  conform i té  aux  règ lementati ons .   

Dans  cette  s i tuation  h ypothéti que,  tou tes  les  acti vi tés  de  production ,  de  m ain tenance  et  de  
qual i té  peuvent  re lever  du  dom aine  du  con trôle  de  producti on ,  représenté  par  l a  l i gne  « E»  de  
l a F igure  A. 1 .  Dans  cette  s i tuation ,  l a  couche  de  l a  gesti on  des  opérati ons  de  fabricati on  peu t  
être  s i gn i f icati ve  et  couvri r  tous  les  aspects  de  production  défi n is .   

 

Figure A. 1  – Di fférentes  l imi tes de  responsabi l i té  

A l ’au tre  extrém i té  du  spectre  des  solu tions,  dans  l ’ h ypothèse  d ’une  i nstal l ati on  d ’assem blage  
de  cartes  é lectron iques ,  

– l a  qual i té  est  un i quem ent  déterm inée  par  l a  gestion  de  l ’ exécu tion  de  producti on .  Le  
chem inem en t  de  production  est  f i xe  et  l ’ ordonnancem ent  de  la  producti on  n ’affecte  n i  l a  
qual i té,  n i  l a  sécuri té  n i  l a  conform i té;  

– l a  sécuri té  de  l a  producti on  est  gérée  par l a  foncti on  de  N i veau  2  au  m oyen  des  
asservissem ents  de  sécuri té ,  de  PC  et  de  prog ram m es  PLC;   
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– l a m ain tenance  et  l e  s tock ne  son t  pas  cri t i ques  pour l a  sécuri té  du  produ i t  ou  sa qual i té ,  
mêm e s ' i l s  son t  im portan ts  pour  une  producti on  effi ci en te  et  eff i cace.  

Dans  cette  s i tuati on ,  peu t-être  que  la  gesti on  de  l ’ exécu tion  de  production  est  un iquem ent 
dans  l e  dom aine  de  la gesti on  des  opérations  de  producti on .  Ceci  est  représen té  par la  l i gne  
« A»  de  l a  F igure  A. 1 .  

A.3  Responsabi l i té  réel le  

Les  c inq  questions  spéci f i ées  dans  l ’ I EC  62264-1  déf in issent  l a  l im i te  de  responsabi l i té  
exigée,  m ais  i l  peu t  exis ter  une  l im i te  de  responsabi l i té  rée l l e  d i fférente  de  l a responsabi l i té  
exigée.  Généralem ent,  ceci  se  produ i t  pour des  raisons  de  m étiers,  te l l es  qu ’une  gesti on  
l ocale  des  acti vi tés  du  s i te  et  une  com ptabi l i té  l ocale .  Dans  ces  cas,  i l  convient  que  l a  l i gne  
de  responsabi l i té  réel le  so i t  l a  m êm e ou  p lus  é levée  que  l a responsabi l i té  exigée.   

Par exem ple,  u ne  com pagn ie  peut  décider que  m êm e s i  l ’ ordonnancem ent détai l l é  de  l a  
producti on  et  l a  gesti on  des  ressources  de  production  ne  sont  pas  exigés  pour l a  sécuri té ,  l a 
qual i té,  l a  f i abi l i té  ou  des  aspects  de  con form i té  aux règ lem entations ,  i l s  restent  sous  le  
con trôle  des  opérati ons  de  fabricati on .  Quand  des  décis i ons  son t  pri ses  pour  i ncl u re  des  
act i vi tés  sous  l e  con trô le  des  opérations  de  fabricati on ,  i l  convient  que  l e  m oti f  de  l a  décis ion  
so i t  cl ai rem ent  com pris .   

A.4  Intégration  technique 

Beaucoup des  fonctions  représentées  à  l a  Fi gu re  6,  à  l a  F igure  21 ,  à  l a  Fi gure  22  et  à  l a  
Fi gu re  23  peuvent  être  m ises  en  œuvre  dans  l es  systèm es  de  N i veau  3  ou  de  N iveau  4.  

EXEMPLE  Les  foncti ons  peu ven t  être  m i ses  en  œu vre  par  des  systèm es  te l s  que  l es  systèm es  de  plan i f i cati on  
des  ressou rces  d 'en trepri se  (ERP) ,  l es  systèm es  d 'exécu ti on  de  l a  producti on  (MES) ,  l es  systèm es  de  gesti on  des  
i n form ati ons  de  l aboratoi re  (LI MS) ,  l es  systèm es  de  gesti on  des  acti fs  (AMS) ,  l es  systèm es  de  g est i on  d 'en trepôt  
(WMS)  ou  l es  systèm es  de  con trôle  d i s tri bué  (DCS) .   

Les  l i gnes  de  l ’ i n tég ration  techn ique  peuvent  ne  pas  être  déterm inées  par les  m êm es  règ les  
que  les  l i gnes  de  responsabi l i té.  Les  l i gnes  de  l ’ i n tégrati on  techn ique  son t  basées  sur  des  
décis i ons  techn iques,  i ncluant  l a  d i spon ibi l i té  des  systèm es  i nstal l és ,  l e  coû t  de  nouveaux 
systèm es  et  l ’ i n tégrati on  de  systèm es  existants.  La l i gne  de  l ’ i n tégrati on  techn ique  peu t  
i nclu re  plus ieurs  systèm es  dans  l es  dom aines  de  l a m ain tenance,  l a  qual i té ,  l a  producti on  et  
de  stock,  ains i  que  pl usieurs  systèm es  du  dom aine  de  la  l og is ti que  du  m éti er.  La  F i gure  A. 2  
représente  une  l i gne  possible  d ’ in tégrati on  (« X» )  pour une  com pagn ie  h ypothéti que  ayan t  
p lus ieu rs  acti vi tés  de  m ain tenance,  p l us ieurs  acti vi tés  qual i té  e t  l a  p l upart  des  acti vi tés  de  
stock ass is tées  par des  systèm es  ERP.   
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Figure A.2  – Lignes  d ’ in tégration  technique 
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A.5  Défin i r  des solutions  

La com binaison  des  l i gnes  de  responsabi l i té  de  gestion  et  des  l i gnes  d ’ i n tégration  techn ique  
i n terd i t  tou te  défi n i t i on  s im ple  de  la  couche  de  gestion  des  opérati ons  de  fabrication .  Des  
com pagn ies  du  m êm e dom aine  i ndustri el  peuven t  m êm e avoi r  des  so lu ti ons  d i fféren tes.  
Cependan t,  les  m odèles  défi n is  dans  la  présen te  norm e défi n issen t  un  chem inem ent  
systém ati que  pour aborder l e  problèm e,  l e  segm enter et  déf in i r  des  so lu ti ons.  Ceci  perm et  
une  docum en tati on  concise  et  form el l e  des  l i g nes  de  responsabi l i té  e t  des  l i gnes  d ’ i n tégrati on  
techn ique.  I l  n ’est  pas  nécessai re  que  l es  deux  so ien t  i den ti ques.  Ceci  peu t  im pl i quer  l e  
personnel  de  fabrication  u t i l i san t  l es  systèm es  ERP  pour  au tom atiser  l eurs  procédés  et  l eurs  
acti vi tés.  Par  exem ple,  un  systèm e d ’ordonnancem ent ERP peut  être  u ti l i sé  par  l es  opérations  
de  fabrication  pou r l ’ordonnancem en t détai l l é  de  producti on ,  l ’ ordonnancem ent  détai l lé  de  
m ain tenance  et  l ’ordonnancem ent détai l lé  qual i té.  Les  po in ts  im portants  sont .  

– I l  fau t  cons idérer  quatre  catégories  pri ncipales  dans  l es  opérati ons  de  fabrication :  
m ain tenance,  producti on ,  qual i té  et  stock.  

– I l  fau t  cons idérer  tro is  l i gnes  d ’ i n tégrati on :  l a  l i g ne  des  responsabi l i tés  exigées,  la  l i gne  de  
responsabi l i té  organ isati onnel le  réel le  et  l a  l i gne  de  l ’ i n tégration  techn ique .   

– I l  ex iste  quatre  cri tères  pour  déterm iner  s ’ i l  convien t  qu ’une  acti vi té  soi t  dans  l e  dom aine  
du  con trô le  des  opérati ons  de  fabricati on  (vo i r  I EC  62264-1 ) .  

– I l  n ’existe  pas  de  déf in i ti on  un ique  pour l a  couche  de  gestion  des  opérations  de  fabricati on ;  
l a  déterm ination  de  quel les  acti vi tés  son t  couvertes  et  où  l e  systèm e doi t  s ’ i n tégrer avec 
l es  l og is ti ques  de  m étier  peu t  être  d i fféren te  pour chaque  com pagn ie.   
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Annexe B  
( in formative)  

 
H iérarch ie  des ordonnancements  

I l  ex is te  dans  les  com pagn ies  une  h i érarch ie  des  ordonnancem en ts.  Beaucoup de  
com pagn ies  débutent  avec un  p lan  couvrant  tou te  l a  com pagn ie  qu i  équ i l i bre  l a  dem ande  du  
m arché  avec l es  apti tudes  de  l a  com pagn ie,  en  u t i l i san t  des  con train tes  te l l es  que  la  capaci té  
de  fabrication ,  l a  capaci té  de  d istribu tion  et  l a  capaci té  du  capi tal .   

Dans  l es  com pagn ies  m u l t i s i te,  ce  plan  est  souvent  d i visé  se lon  l es  i nstal l at i ons  et  les  
résu l tats  en  un  program m e d i recteur  de  producti on  (MPS pour  Master  Producti on  Schedu le)  
pour  chaque  i nstal lat i on .  En  foncti on  de  la  déf in i t i on  de  la  dem ande  par  l ' organ isati on ,  l e  MPS 
peu t  être  u t i l i sé  pour  créer  l es  ordonnancem en ts  de  producti on  à  l 'aide  d 'une  acti vi té  de  
P lan i f i cati on  des  besoins  m atières  de  l ’ en treprise  (MRP)  ou  d ’une  acti vi té  de  Plan i f ication  des  
Ressources  d ’entreprise  (ERP) .  En  varian te,  une  com pagn ie  peu t  u t i l i ser  l e  MPS  pour  aj uster  
l es  prévis i ons  et  l es  comm andes  des  c l i en ts  pour  p i l o ter  l a  fonction  de  plan i f i cati on  ERP/MRP 
afi n  de  créer l es  ordonnancem ents  de  producti on .   

Les  com pagn ies  peuven t  auss i  fonctionner  sur  un  systèm e  « f lux  tendu»  où  une  dem ande 
imm éd iate  comm e une  en trée  d i recte  provenan t  des  canaux  de  ventes ,  est  u t i l i sée  pour  
générer des  dem andes  de  production .  Dans  tous  ces  cas ,  l es  ordonnancem ents  de  production  
(et  l es  dem andes  de  production )  sont  envoyés  aux opérati ons  de  fabricati on  et  traversent  l a  
l im i te  du  systèm e de  com m ande  d ’en treprise .   

La p lupart  des  en trepri ses,  m êm e cel les  d isposan t  d ’ou ti ls  avancés  de  plan i f ication  et  
d ’ordonnancem ent on t  au  m oins  deux et  souvent  tro is  n i veaux d ’acti vi tés  de  plan i f ication .  Le  
n i veau  l e  p lus  bas  est  une  acti vi té  d ’ordonnancem ent  l ocale  d ’un  s i te  ou  d ’un  dom aine  qu i  
génère  un  plan  d ’exécu ti on .  Ce  p lan  déf in i t  l ’ al l ocation  des  ressources  et  personnels  qu i  
exécu teront  l a  producti on .  I l  peu t  m êm e y avoi r  un  n i veau  encore  p lus  bas  qu i  est  l e  n i veau  
de  la  ce l l u le  de  processus,  de  la  l i gne  de  producti on  ou  de  l ’ un i té  de  processus,  trai té  par l es  
acti vi tés  des  fonctions  de  gestion  de  l ’ exécu tion  de  producti on  te l l es  que  l es  systèm es  de  
gestion  de  l ots .  

La Fi gure  B. 1  représente  une  h iérarch ie  d ’ordonnancem ent com binan t  l a  term inolog ie  de  
l ’API CS  [5] 1  et  l a  présente  norm e.  Cette  h i érarch ie  est  un iquem ent  un  exem ple  d ’une  
h iérarch ie  poss ible  d ’ordonnancem ent  et  de  p lan i f icati on  dans  une  com pagn ie.  E l le  
représente  com m ent  l es  é lém ents  défi n is  par l ’API CS et  l es  é lém ents  de  l a  présente  norm e  
son t  cohéren ts  en tre  eux.  La h iérarch ie  com m ence avec un  p lan  d ’en treprise  et  se  term ine  
avec  une  l i s te  de  travaux.  I l  peu t  y avoi r  des  n i veaux  supplém entai res  d ’ordonnancem ent  et  
de  plan i f ication  en  dessous  de  l a l i s te  de  travaux,  basés  sur  une  s tratég ie  de  contrô le  
spéci f ique  chois ie.  Les  n i veaux l es  p lus  hauts  de  l a  h iérarch ie  n ’ont  p l us  l a  m êm e échel l e  de  
tem ps  que  l es  n i veaux  l es  p lus  bas,  l es  n i veaux l es  pl us  hau ts  de  l a  h iérarch ie  u ti l i sant  
généralem ent  un  dom aine  pl us  l arge  que  les  n i veaux l es  plus  bas,  e t  l es  n i veaux l es  pl us  
hau ts  son t  généralem ent  m oins  détai l lés  que  l es  n i veaux  l es  pl us  bas.   

_____________ 

1   Les  ch i ffres  en tre  crochets  se  réfèrent  à  l a  B ibl i og raph ie.  
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Plan d’entreprise* (terminologie APICS)
(par l igne de produit,  par durée – horizon à très long  terme)

Plan de demande* (terminologie APICS)
(par produit,  par durée – horizon à long  terme)

Plan de production* (terminologie APICS)
(par produit,  par durée – horizon à long  terme)

Ordonnancement de production – (Programme directeur de production  – terminologie APICS)
(par site/domaine,  par produit,  par durée – horizon  à moyen terme)

Plan d’exécution
(par centre d’exécution,  par produit/semi-fini,  par durée – horizon  à court terme)

2.4 Activité d’ordonnancement de la production  (IEC 62264-1 )

Activité d’ordonnancement détai l lé de production  (IEC 62264-3)

1 . 1  Activité de prévision de production  (IEC 62264-1  )

Liste de travaux
(par élément de centre d’exécution (ou centre de charge) ,  par produit échanti l lon,  par durée – horizon à très court terme)

Activité de lancement de production  (IEC 62264-3)

* Hors du  domaine de la présente norme  
IEC 

Figure B. 1  – Echanti l lon  de h iérarch ie d ’ordonnancements  
et  d 'activi tés  d ’ordonnancement  

Les  n i veaux  hauts  de  l a  h iérarch ie  son t  déf in is  e t  u t i l i sés  par  les  processus  « orien tés  m éti er» .  
Un  plan  d ’en treprise,  te l  que  défi n i  dans  l e  d ictionnai re  (éd i t i on  1 1  [5 ] )  de  l ’APICS 
(Associat ion  for  Operations  Managem en t)  est  u ne  déclarati on  de  stratég ie  et  de  revenus  à 
l ong  term e et  d 'obj ecti fs  de  coû ts  et  de  bénéfices.  U n  p lan  d ’en treprise  est  généralem ent 
établ i  en  term es f i nanciers  et  g roupé  en  fam i l l es  de  produ i ts.  U ne  acti vi té  d ’ entreprise,  non  
déf in i e  dans  l a  présente  norm e,  u t i l i se  des  i n form ations  du  plan  d ’en treprise  et  d 'au tres  
i n form ations  pour générer un  p lan  de  dem ande.   

Le  plan  de  demande  est  un  des  ensem bles  d ’en trées  u ti l i sés  pour  prévoi r  la  dem ande  et  l es  
résu l tats  dans  l a générati on  d ’un  plan  de  production .  La dem ande  peut  être  im m édiate,  i ssue  
des  canaux  des  ventes,  ou  prévue  à  parti r  des  plans  des  ventes  et  des  plans  de  m arketing .  
Un  p lan  de  producti on  est  l e  n i veau  g lobal  des  données  de  sortie  de  fabrication ,  parfo i s  établ i  
m ensuel l em ent  pour  chaque  fam i l l e  de  produ i ts .  U n  plan  de  production  approuvé  est  une  
au torisati on  de  l a  d i recti on  pour  générer  des  ordonnancem ents  de  producti on  (program m es  
d i recteurs  de  production  dans  l a  term inolog ie  API CS) .   

Les  ordonnancem ents  d ’opérations  défi n issen t  quels  produ i ts  sont  à  fabri quer et  i l s  peuven t  
déf in i r  des  segments  de  production ,  te ls  que  perçus  par  l e  m étier.  Les  plans  d ’exécu ti on  son t  
générés  à  parti r  d ’eux  et  i l s  défi n issent  l a  production  des  produ i ts  et  des  i n term éd iai res,  
comm e ce la est  défi n i  par l es  segm ents  phys iques  de  l a production .   
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Le  n i veau  l e  p lus  bas  du  programm e échan ti l l on  est  la  l i ste  de  travaux qu i  est  la  l i s te  
imm éd iate  des  acti vi tés  à réal i ser;  cependant,  ce la peut  ê tre  comm andé  avec des  pri ori tés  à 
des  n i veaux  encore  p lus  bas .   
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Annexe C 
( in formative)  

 
Questions les  plus  fréquentes  

C.1  La présente norme concerne t 'el le  l es  seules appl ications de fabrication?  

Com m e ind iqué  dans  l ’ i n troduction ,  cette  norm e  n ’est  pas  destinée  à une  u t i l i sat ion  restre i n te  
aux  appl icati ons  de  fabrication .  Les  m odèles  défi n is  on t  été  appl i qués  à d ’au tres  i ndustries  
te l l es  que  la  d istribu t ion  d ’énerg ie,  l a  production  pétrol i ère  et  de  gaz,  les  p ipe l ines,  l a  gesti on  
des  m agas ins  et  des  expéd i t i ons  et  à  d ’au tres  i ndustri es  non  i den ti f i ées  comm e i ndustri es  
m anufacturi ères.   

C.2  Pourquoi  les  modèles  pour la  gestion  des opérations de production  sont-
i ls  plus détai l lés que ceux des autres catégories?   

Les  en treprises  de  fabricati on  son t  l ’ obj ecti f  prem ier  de  l a  présen te  norm e  et  dans  ces  
en treprises,  l a  gestion  des  opérations  de  production  est  généralem ent  l ’ objecti f  principal  de  
l ’en treprise  ou  du  m étier  et  des  au tres  acti vi tés  de  support  à  l a  producti on .  Les  au tres  détai l s  
des  catégories  de  gestion  des  opérati ons  peuven t  être  dédu i ts  des  exem ples  représen tés  
pour  l a  gesti on  des  opérations  de  production .   

C.3  Quel les sont  les  principales uti l isations prévues pour la  présente norme?  

La pri ncipale  u t i l i sati on  de  l a  présente  norm e  est  dans  le  développem ent  des  exi gences  pour 
l a  gestion  des  opérations  de  fabrication  et  des  systèm es  associés .  La term inolog ie  et  les  
m odèles  défi n is  dans  cette  norm e  on t  été  u ti l i sés  comm e structure  des  spéci fi cati ons  
d 'exi gences.   

Cette  norm e  a  été  aussi  u t i l i sée  dans  des  com pagn ies  pour  évaluer  et  com parer  des  
opérati ons  dans  d i fféren tes  i nstal l ati ons .  E l l e  a  été  u t i l i sée  pour détecter l es  fonctions  qu i  
n ’on t  pas  été  ass ignées  ou  qu i  n ’on t  pas  été  m ises  en  œuvre.   

C.4  En  quoi  cette norme est-el le  l iée à  l ’ intégration  des systèmes de 
commande d ’entreprise?  

Les  systèm es  de  com mande  son t  des  systèm es  de  N i veau  2  et  l es  systèm es  « ori en tés  
m étier»  d ’entreprise  son t  des  systèm es  de  N iveau  4.  Le  dom aine  d ’appl ication  de  l a présen te  
norm e  défi n i t  l es  acti vi tés  et  les  foncti ons  du  N i veau  3  qu i  re l ien t  ensem ble  ces  systèm es.  
Cette  norm e déf in i t  l es  acti vi tés  du  N iveau  3  qu i  son t  l es  po in ts  de  con tact  pour  l ’ i n tégration  
des  données  défi n i es  dans  l ’ I EC 62264-1 .  E l l e  défin i t  l es  fonctions  du  N iveau  3  qu i  tradu isent  
l es  exigences  « ori en tées  m éti er»  en  exigences  rée l les  de  com m ande de  N i veau  2  et  qu i  
tradu isent  le  retou r d ’ i n form ations  du  N i veau  2  en  i n form ation  « ori en tée  m éti er» .  La présen te  
norm e  décri t  auss i  certai nes  des  i n form ations  qu i  c i rcu lent  en tre  l es  act i vi tés  de  N i veau  3  et  
l es  catégories  d ’acti vi tés.   

C.5  En  quoi  cela faci l i te-t-i l  l a  connexion  aux systèmes ERP?  

Les  I EC  62264-1  e t  I EC  62264-2  spéci f i ent  l es  i n terfaces  entre  l ’ en treprise  (N iveau  4)  et  l e  
dom aine  du  con trô le  ( tou t  ce  qu i  est  au -dessous  du  N i veau  4) .  La présen te  norm e fai t  pl us  
que  faci l i ter  l a  connexion  aux  systèm es  ERP.  E l le  fourn i t  u ne  vo ie  com m une pour spéci fi er  l es  
i n terfaces  i ndépendamment  des  spéci fi c i tés  des  systèm es  ERP /  de  gesti on  de  fabricati on  
déployés.  E l le  i denti f i e  auss i  les  com posantes  (acti vi tés)  et  l es  i n terfaces  des  systèm es  de  
gestion  de  fabricati on .   
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C.6  Pourquoi  l a  généalog ie n ’est-el le  pas abordée?   

Les  term es  « su ivi »  e t  « traçage»  son t  u ti l i sés  comm e des  défi n i t i ons  form el les  des  foncti ons  
exigées  pour  l a  généalog ie  ( traçabi l i té) .  Ces  term es  peuvent  ê tre  appl i qués  aux  m atières ,  
personnels  et  équ ipem en ts,  en  opérat ions  de  producti on ,  m ain tenance,  essais  qual i té  et  s tock.  
Les  m éthodes  pour  trai ter  l a  généalog ie  ( traçabi l i té)  peuvent  ê tre  aussi  spéci fi ques  aux 
i ndustries  alors  que  l es  concepts  de  su i vi  et  de  traçage  sem blen t  ê tre  cohérents  pour tou tes  
l es  i ndustries .   

C.7 Pourquoi  seuls  certains flux d ’ informations sont-i ls  représentés?   

Toute  act i vi té  peu t  fourn i r  des  i n form ations  à tou te  au tre  acti vi té ,  se lon  le  m éti er et  l es  
processus  de  producti on .  Le  com i té  a  décidé  de  représenter  l es  f l ux  d ’ i n form ations  qu i  se  
trouven t  ê tre  l es  plus  couran ts.  Les  f l ux  d ’ i n formations  son t  desti nés  à  représenter  les  f l ux  
d ’ i n form ations  usuels  dans  un  g rand  nom bre  de  cas.  Dans  tou te  c i rconstance  spéci f i que,  
d ’au tres  f l ux  d ’ in form ations  peuvent  être  plus  perti nen ts .  

C.8  A quel les industries s’appl ique la  norme?  

Cette  norm e s ’appl i que  à tou te  i ndustri e  qu i  transform e une  m atière  d ’une  form e sous  une  
au tre  form e en  u t i l i sant  tou te  com binaison  de  procédés  de  fabrication  par  l ots ,  en  con ti nu  ou  
à l ’ un i té.  Les  industri es  qu i  doi vent  am él i orer  l ’ eff i caci té  de  l eur fabrication  pour répondre  à  
l eurs  approvis ionnem ents  i ndustri els  respecti fs  trouveront  un  gain  dans  l ’ appl ication  de  cette  
norm e.   

C.9  Quel le  est  la  relation  entre cette norme et  MES?  

Cette  norm e u ti l i se  l es  déf in i t ions  de  base  MESA des  systèm es  d ’exécu ti on  de  fabricati on  
(MES)  et  e l le  l es  étend  en  aj ou tan t  l e  détai l  des  acti vi tés  et  des  tâches  et  à  d ’au tres  dom aines  
opérati onnels  i ncluant  l a  m ain tenance,  la  qual i té  et  l e  s tock.  

C.1 0  En  quoi  les  éléments d ’assurance qual i té  (AQ)  de l ’ IEC 62264-1  sont-i ls  en  
relation  avec la  présente norme?  

Le  term e  « assurance  qual i té»  ou  AQ est  u t i l i sé  dans  l ’ I EC 62264-1  et  dans  les  docum ents  de  
référence.  L’AQ a été  déf i n ie  de  m an ière  variée  comm e 

a)  l es  acti vi tés  systém ati ques  et  p lan i f i ées  m ises  en  œuvre  dans  le  systèm e qual i té  et  
dém ontrées  comm e étant  nécessai res  pour  apporter l a  con fiance  adéquate  dans  le  
respect  des  exigences  qual i té  par  une  en ti té  (sou rce:  ANSI /I SO/ASQ A8402-1 994,  Qual i ty 
Managem ent  and  Qual i ty Assurance   Vocabu lary) ;  

b)  un  programm e don t  l es  acti ons  sont  desti nées  à  garan ti r  un  n i veau  norm al i sé  de  qual i té ;   

c)  l es  act ions  systém ati ques  et  p lan i f i ées  nécessai res  pour  apporter une  confiance  
su ffi sante  dans  l e  respect  des  exigences  qual i té  données,  par u n  produ i t  de  laboratoi re  ou  
un  service;   

d )  l es  acti ons  systém ati ques  et  p lan i f iées  nécessai res  pour  apporter  la  confiance  adéquate  
dans  l e  respect  des  exi gences  qual i té  données,  par un  produ i t  ou  un  service;   

e)  résu l tat  des  processus  de  contrô le  qual i té  fourn issant  à  l 'u t i l i sateur l a  cert i tude  d ’un  
produ i t  de  haut  n i veau  de  qual i té  et  de  sécu ri té ;   

f)  un  systèm e d ’ i nspections  et/ou  d ’essais  i nsti tué  à  d i fférentes  étapes  dans  une  fabricati on  
ou  un  procédé  d ’ im prim erie  qu i  assu re  que  l e  produ i t  f i nal  répondra à des  norm es  
prédéterm inées.  

La term ino log ie  « gestion  des  opérations  qual i té»  a  été  déf in i e  dans  cette  norm e comm e étan t  
l es  acti vi tés  qu i  i ncluent  tou tes  l es  défi n i t i ons  ci -dessus.  En  p lus  des  act i vi tés ,  l e  term e AQ a 
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souvent  été  u t i l i sé  pour i nd i quer  so i t  un  program m e qual i té  so i t  un  départem ent  qual i té  e t  i l  a  
condu i t  à  une  confusion  avec son  u t i l i sat ion  dans  l ’ I EC  62264-1 .  La présente  norm e u t i l i se  l e  
term e « gestion  des  opérations  qual i té»  pour l es  foncti ons  de  N iveau  3  au  l i eu  de  « AQ»  ou  
« assurance  qual i té»  afi n  de  rester cohéren t  avec l es  nom s  des  au tres  catégories  de  gesti ons  
d ’opérations .  Voi r  l ’ I EC  62264-1  pour  une  l i s te  des  norm es  qual i té  appl icables .   
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Annexe D 
( in formative)  

 
Concepts  avancés de plan i fication  et  d ’ordonnancement  

pour la  gestion  des opérations de fabrication  

D.1  Général i tés  

Le  concept  de  p lan i f i cati on  et  d ’ordonnancem ent  avancés  (APS pour Advanced  P lann ing  and  
Schedu l i ng )  est  déf in i  comm e étant  un  systèm e et  une  m éthodolog ie  dans  l esquels  l a  pri se  de  
décis i on ,  te l l e  que  la  p lan i f ication  et  l ’ ordonnancem ent dans  l ’ i ndustri e,  est  fédérée  et 
synchron isée  en tre  d i fféren tes  d i vis ions  dans  l ’en treprise  ou  en tre  en trepri ses,  pour  atte indre  
une  optim isati on  totale  et  au tonom e.  Le  concept  orig i nal  d ’APS  a  été  l ancé  aux  U SA à  la  f i n  
des  années  1 990,  en  i n trodu isan t  des  techn iques  avancées  de  plan i f i cati on  de  producti on  et  
de  plan i f i cation  de  chaines  d ’approvis ionnem ent  avec des  algori thm es  détai l l és  
d ’ordonnancem en t  et  d 'optim isati on .  Les  techn iques  développées  depu is  on t  alors  été  
em ployées  en  partie  comm e m oteur  des  systèm es  de  plan i f ication  dans  certai ns  ERP  et  
prog iciels  de  plan i f ication  de  chaîne  d ’approvis i onnem ent (SCP) .   

Cette  annexe  expl ique  l e  dern ier  concept  d ’APS  qu i  est  étro i tem ent  l i é  à  la  gestion  des  
opérati ons  de  fabricati on  afi n  de  rendre  effi cace  la  co l laborati on  dans  l es  act i vi tés  de  
N i veau  3 ,  ai ns i  que  la  co l laboration  en tre  l e  N i veau  3  et  le  N iveau  4.  Par  exem ple,  l e  concept  
et  l e  cadre  d ’APS  proposé  par  l e  consort ium  PSLX possèden t  des  caractéris tiques  
fondam entales  qu i  am él ioren t  l e  concept  conven tionnel  pour trai ter l es  problèm es  des  
en treprises  de  fabrication  les  pl us  avancées.  Ces  nouveaux concepts  d ’APS ne  font  pas  
part ie  du  systèm e de  plan i f ication  d ’un  ERP m ais  sont  p l u tôt  l es  fondem en ts  de  l a  pri se  de  
décis i on  pour tous  les  systèm es  de  plan i f ication  et  d ’ordonnancem ent dans  l a gesti on  de  
fabrication .   

D.2  Technolog ies fondamentales d ’APS 

Certains  fabricants  on t  m is  en  œuvre  l ’APS  et  les  technolog ies  associées.  Certai nes  
technolog ies  APS  son t  décri tes  c i -dessous.   

a)  Nom enclature  des  m atières  (BOM)  cen trée  sur  les  opérations  

La  BOM  conventi onnel le  représen te  l es  relations  en tre  un  produ i t  ou  com posant  et  l es  
m atières  en  relation  d i recte  de  f i l iat ion .  C 'est  généralem ent  dans  l e  bu t  de  calcu ler l a  
quanti té  de  chaque  m atière  nécessai re  pour produ i re  l a  quan ti té  exigée  de  produ i ts  f i n i s .  
Par ai l l eu rs ,  le  chem inem ent  de  l ’ i n form ation  ou  de  l a  recette  pour produ i re  le  produ i t  est  
géré  en  u t i l i san t  l es  données  ( représen tées  i ndépendam m ent)  qu i  son t  nécessai res  pour 
calcu ler  la  charge  de  chaque  ressource.  L’APS  i n tègre  l a  BOM  conventionnel l e  et  l e  
chem inem en t des  données  via  une  nouvel le  s tructure  de  données  appelée  « BOM  cen trée  
su r  l es  opérati ons»  m ettan t  l ’ accen t  sur  l es  opérations  qu i  peuvent  l ier  deux  i tem s  dans  
l ’ancienne  BOM  et  des  ressources  dans  l e  tableau  de  chem inem ent.  

b)  Modél i sation  détai l l ée  des  con train tes  sur  des  s i tes  réels  

L’ordonnancem en t détai l l é  pour une  l i s te  de  travaux exi ge  un  hau t  degré  d ’exacti tude.  Afi n  
d 'atte indre  ce  dern ier,  l ’ ordonnanceur  do i t  être  averti  des  d i fféren tes  con train tes  existan t  
sur  l e  s i te  rée l  et  do i t  l es  appl i quer  à  l ’ordonnancem en t.  Les  ordonnanceurs  
conventionnels  peuvent  trai ter tou tes  les  con train tes  s im pl i f i ées,  te l les  que  l es  contrain tes  
de  capaci té  de  ressource  et  l es  contrain tes  précéden tes.  De  p lus,  l es  ordonnanceu rs  dans  
l es  APS  peuvent  représenter  des  contrain tes  pl us  détai l l ées,  te l les  que  l es  con train tes  de 
m atière,  l es  perm utations  (nettoyage)  et  les  con train tes  de  chem inem en t (connecti vi té  des  
canal i sations) ,  les  al l ocati ons  des  ressources  (main  d ’œuvre  et  ou ti ls) ,  l es  em placem ents  
de  stockage  (capaci té  de  réservoi rs) ,  e tc.  

c)  Algori thm es  d ’ordonnancem ent  à  capaci té  f i n ie  e t  de  stock (FCI S)  
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L’ordonnancem en t à  capaci té  f i n ie  (FCS)  trai te  les  con train tes  des  capaci tés  de  
ressources  et  calcu le  un  ordonnancem ent  qu i  ne  dépasse  pas  la  capaci té  m axim ale.  U n  
des  principaux  avan tages  des  l og iques  d ’ordonnancem ent  dans  l ’APS  est  l ’apti tude  
d ’ordonnancem en t à  capaci té  f in i e  ou  de  stock dans  l aquel le  une  opérati on  n ’est  j am ais  
programm ée sur un  d iagram m e de  Gan tt  s i  l es  m ati ères  nécessai res  pour  produ i re  le  
produ i t  n ’existent  pas .  FCI S  trai te  expl ic i tem ent  l es  s tocks  en  m agas in  ou  en  conteneur,  
qu i  devraient  être  à l ’équ i l i bre  en tre  l a  consomm ation  des  procédés  en  aval  et  l es  
procédés  en  am ont  ou  l es  approvis i onnem ents .  

d )  Optim isation  des  gou lots  d ’étrang lem en t e t  ordonnancem ent synchron isé  

S i  l ’ exécu tion  du  processus  d 'étrang lem ent  affecte  s i gn i f icati vem ent  l a  perform ance  d 'un  
systèm e g lobal ,  l ’APS peu t  fourn i r  un  program me pour l e  processus  et  synchron iser  l es  
au tres  processus  sur  l e  gou lot  d ’étrang lem ent.  Par  exem ple,  l ’APS  considère  d ’abord  
l ’optim isati on  du  processus  d ’étrang lem ent  pu is  des  algori thm es  i térati fs  
d ’ordonnancem en t sont  appl iqués  aux processus  en  am ont et  en  aval  respectivem ent.  
Selon  l a  théorie  des  contrain tes  (TOC pour  Theory Of  Con train ts) ,  des  durées- tam pon  
dans  l ’ ordonnancem ent  protègent  con tre  tou te  pertu rbation  au  poin t  d 'étrang lem ent.  

e)  S im u lati on  « que  se  passe- t- i l  s i ?»  du  programm e d i recteur  de  production  (MPS)  

Le  programm e d i recteu r de  producti on  (MPS)  con ti ent  des  i n form ations  importan tes  pour  
l a  co l laboration  entre  l es  ven tes  et  les  un i tés  de  production .  Dans  l ’APS,  l a  date  à l aquel le  
chaque  produ i t  est  expéd ié  au  c l ien t  est  tou jours  déterm inée  à  part i r  des  i n form ations  
détai l l ées  de  producti on  du  s i te  rée l .  La faisabi l i té  du  programm e est  éval uée  par  
l ’ordonnancem ent  détai l l é  qu i  foncti onne  com m e un  s im u lateur  « Que  se  passe- t- i l  s i ?» .  
Les  résu l tats  des  s im u lat i ons  peuven t  être  approuvés  avec l e  MPS.  

f)  Techn ique  d ’ indexation  dynam ique  to tale  des  beso ins  pour  l es  ordres  de  l ancem en t et  l es  
l ots  de  fabricati on  

Généralem ent,  l e  systèm e  MRP  ne  peu t  pas  détecter  un  effet  d i rect  sur  l es  com m andes 
des  c l ien ts  quand  des  retards  ou  des  problèm es  surviennen t  pour  un  ordre  de  l ancem ent  
part icu l i er  ou  pour  un  l ot  de  fabrication .  Ceci  est  dû  à  l a  capaci té  d ’ ind exati on  des  besoins  
à  un  n i veau .  Par ai l l eurs ,  l a  producti on  basée  sur  un  systèm e d ’ i ndexation  statique  totale  
des  besoins  perm et  aux  opérateurs  du  s i te  de  déterm iner  les  c l ien ts  f i naux  pour chaque  
opérati on .  Ceci  est  souple  et  perm et de  m od i fi er faci l em en t des  dem andes  de  c l ien ts  m ais  
c’est  i neff icace  du  fai t  des  tai l l es  de  lot  économ iquem ent  i nadéquates.  L’ i ndexati on  
dynam ique  totale  des  beso ins  dans  l ’APS  est  u ne  techn ique  qu i  présente  l a re lation  en tre  
l es  com m andes  des  c l i en ts  f inaux  et  l es  ordres  de  travai l  réels  ou  l es  l ots  sur l e  s i te,  
m êm e pour une  producti on  économ ique  par l ot .  S im u l taném ent,  l a  re lat ion  peu t  être  revue  
en  cas  d 'ordres  u rgen ts  ou  de  priori té  haute .  

g )  Méthodes  d ’optim isation  u t i l i san t  des  al gori thm es  m étaheurist i ques  

Afi n  de  créer  une  so lu t ion  de  plan i f ication  optim ale  pour l es  fabrican ts ,  l ’APS possède  
p lus ieu rs  algori thm es  d ’optim isati on ,  te ls  que  l ’Algori thm e Généti que  (GA pour  Genetic  
Algori thm )  et  l es  techn iques  de  recherche  (Tabu -search) .  Les  problèm es  de  p lan i f i cati on  
et  d ’ordonnancem ent  on t  beaucoup  de  con train tes  d i fféren tes  et  beaucoup  de  variables  
décis ionnel l es  qu i  peuvent  condu i re  à u ne  explosion  de  com binaisons.  Cependan t,  ces  
algori thm es  d 'optim isati on ,  appelés  m étaheuris tiques  perm etten t  aux plan i f i cateurs  et  aux  
ordonnanceurs  de  trouver des  solu tions  presque  optim ales  et  réal i sables ,  avec  des  tem ps 
de  calcu l  réal i stes.  

D.3  Fonctions décisionnel les  des APS 

Les  dom aines  couverts  par  l es  APS  dans  les  foncti ons  décis ionnel les  peuvent  être  c lassés  
se lon  deux  aspects .  Les  tro is  n i veaux représentés  à gauche  dans  l a F igure  H . 1  représentent  
d i fférentes  g ranu lari tés  de  l a  c i ble  des  param ètres  décis i onnels .  Le  n i veau  hau t  trai te  des  
prises  de  décis i on  sur  l e  vo lum e  total  de  production ,  où  l es  i n form ations  su r d i fféren ts  
produ i ts  son t  résum ées  dans  un  m êm e g roupe  ou  catégorie.  En  cons idéran t  une  com binai son  
de  produ i ts  sur l e  deuxièm e n iveau ,  chaque  produ i t  est  d i s ti ngué  et  les  param ètres  associés  
aux  produ i ts  sont  décidés.  Le  tro is ièm e  n i veau ,  ou  n i veau  détai l l é,  est  ce lu i  où  non  seu lem ent  
l es  i n form ations  sur l es  produ i ts  f i n is ,  m ais  auss i  ce l les  su r l eu rs  com posants,  te ls  que  les  
sous-assem blages,  l es  p i èces  et  m ati ères,  son t  d i scu tées.  
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Figure D. 1  – N iveaux décisionnels  pour l a  production  

Les  catégories  sur l e  côté  dro i t  dans  la  F igu re  D. 1  i nd iquen t  s i  l a  pri se  de  décis i on  est  
cen tral isée  ou  réparti e.  En  général ,  la  p lupart  des  preneurs  de  décis i on  dans  l es  en ti tés  
d 'en treprise  de  fabrication  préfèrent  l 'approche  cen tral i sée.  Par  ai l l eurs ,  les  décis ions  pour  la  
gestion  détai l l ée  de  l a fabrication  sont  m ieux  prises  en  su ivan t  l a  m éthode  répart ie .  Com m e le  
représente  l a F i gure  H . 1 ,  l a  l im i te  en tre  les  deux est  au  n i veau  détai l l é  à  gauche  parce  que  
tous  l es  objets,  des  produ i ts  aux  m atières  nécess i tent  d ’être  considérés  au  m oins  une  fo is  au  
n i veau  de  l ’en treprise  afi n  d ’obten i r  l a  synchron isation  sur tous  l es  processus .  

Selon  les  deux  aspects  décri ts  c i -dessus,  l a  prise  de  décis i on  dans  les  APS peut  avo i r  quatre  
n i veaux  détai l lés ,  chacun  d ’eux  correspondan t  à  un  m odu le  fonctionnel  décis i onnel .  Dans  l a 
h iérarch ie ,  i l  convient  de  gérer  l es  act i vi tés  d ’un  n i veau  sur  un  s i te  un i que  de  l ’ en treprise  avec 
un  m odu le  décis ionnel  cohérent.  De  pl us,  d i fféren ts  m odu les  décis i onnels  dans  certai ns  
n i veaux  ad jacents  ou  s i tes  réparti s  nécess i ten t  d ’être  i n tégrés  ou  fédérés  à  l ’ai de  d ’un  l og icie l  
avancé.  Les  quatre  m odu les  décis ionnels  représen tés  à  la  F i gure  H . 1  sont  expl i qués  ci -
dessous.  La présen te  norm e est  particu l ièrem en t déd iée  au  dern ier.  

a)  P lan i f i cation  des  dem andes  et  fourn i tu res  

Dans  la p lan i f i cation  des  dem andes  et  fourn i tu res,  l a  producti on  est  cons idérée  à un  
n i veau  ag régé,  te l  que  « fam i l l e  de  produ i ts» .  En  term es  de  ressources,  la  p lan i f ication  des  
dem andes  et  fou rn i tu res  trai te  des  capaci tés  agrégées  so i t  au  n i veau  de  l ’ us ine,  so i t  à  un  
n i veau  d ’une  ai re  particu l i ère  dans  l ’ us ine.  Ce  cycle  décis i onnel  possède  un  hori zon  de  
plan i f i cati on  re lati vem ent  l ong  ou  à  m oyen  term e.  La  capaci té  m axim ale  des  ressources  
pour  l a  production  peu t  être  m od i f iée  par des  i nvestissem ents  supplém entai res.  La 
d i rection  f i nancière  est  im pl i quée  dans  cette  prise  de  décis i on  de  sorte  que  l es  bénéfices  
au  n i veau  de  l ’ en treprise  pu issent  ê tre  optim isés.  La plan i f ication  des  dem andes  et  des  
fou rn i tu res  peut  être  appelée  « plan i f i cati on  des  ventes  et  opérati ons» ,  (S&OP) .  

b)  P lan i f i cati on/ordonnancem ent d i recteur  de  producti on  

La  p lan i f i cati on /ordonnancem en t  d i recteur  de  production  décide  des  vo lum es  de  
production  et  du  cadencem ent  pour  l es  produ i ts  f i n i s  particu l i ers,  en  foncti on  des  
dem andes  des  c l i en ts .  I l  s ’ag i t  d ’ un  hori zon  décis ionnel  à  court  ou  m oyen  term e.  La 
quanti té  de  chaque  produ i t  est  déterm inée  par rapport  à  une  com binaison  des  comm andes  
de  c l i en ts  reçues  et  des  comm andes  projetées  par  l a  prévis i on  de  comm andes.  Les  
ressources  ci bles  à  ce  n i veau  son t  s im i lai res  à  ce l les  pour  la  plan i f i cation  des  dem andes  
et  des  fourn i tu res;  cependan t,  l a  l im i tation  de  capaci té  pour  une  us i ne  g lobale  ou  pour un  
dom aine  particu l i er est  fondée  sur des  param ètres  de  contrain tes  plu tôt  que  su r  des  
param ètres  de  décis i on .  U n  ordonnancem ent  généré  à  ce  n i veau  est  u t i l i sé  pour é tabl i r  
une  sorte  de  contrat  en tre  l es  d i vis i ons  « Ventes»  et  « Fabrication» .  Sim u l taném ent,  tou tes  
l es  act i vi tés  d ’en treprise  son t  synchron isées  sur ce  programm e pour conf i rm er l a  
faisabi l i té  du  program m e par  rapport  à  l eurs  i n formations  re lat i ves  à  l ’apti tude.  MPS  est  u n  
term e général  pour  cette  fonction .  
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c)  P lan i f ication/ordonnancem ent des  m atières  et  capaci tés  

Dans  la  p lan i f i cati on/ordonnancem ent  des  m atières  et  capaci tés,  l a  quanti té  et  l a  date  de  
f in  de  réal isati on  des  produ i ts  f i n i s  dans  le  programm e d i recteur de  production  fourn i  par 
l e  n i veau  supérieur  son t  étendues  aux  opérations  de  fabrication  nécessai res  pou r produ i re  
l es  produ i ts .  Ai ns i ,  ces  opérations  son t  al l ouées  aux ressources  part icu l i ères  à  des  
hori zons  tem porels  défi n is .  Ce  processus  de  décis i on  trai te  avan t  tou t  des  opérations ,  et  
u l térieurem ent  des  capaci tés  des  ressources,  et  l e  s tock des  produ i ts  sem i - f in is  est  trai té  
par  rapport  à  l ’opérati on  associée.  Les  concepts  MRP  et  CRP  apparti ennent  à  ce  n i veau .  

d )  Ordonnancem en t détai l l é  du  s i te  

Fi nalem ent,  l ’ ordonnancem ent  détai l l é  du  s i te  est  cons idéré  pour  la  gestion  des  opérati ons  
rée l l es  de  fabricati on .  A l ’ i nstar  de  l a  p lan i f i cati on /ordonnancem ent  des  m atières  et  
capaci tés,  ceci  se  concentre  auss i  sur l es  opérati ons .  Une  caractéris ti que  fondam entale  
de  l ’ ordonnancem ent  détai l lé  du  s i te  est  de  trai ter des  contrain tes  détai l l ées  et  des  
exigences  de  chaque  dom aine  réparti .  De  pl us ,  l a  g ranu lari té  des  sorties  de  
l ’ordonnancem ent  par  ce  processus  décis ionnel  est  p lus  f i ne  que  cel l e  de  la  
p lan i f icati on /ordonnancem ent  des  m atières  et  capaci tés .  Généralem ent,  l a  g ranu lari té  des  
é lém ents  pour  l ’ ordonnancem en t détai l l é  du  s i te  correspond  à une  un i té  appropriée  des  
acti vi tés  ordonnées  par  l a  gesti on  du  dom aine  com m e faisant  partie  des  procédures  
quotid iennes.  Comm e ce la  est  défi n i  dans  l a présente  norm e,  l a  sorti e  de  
l ’ordonnancem ent détai l l é  du  s i te  est  u t i l i sée  comm e source  pour l es  i n form ations  de  
l ancem en t quand  le  temps  d ’une  acti vi té  dans  un  programm e approche et  en tre  dans  la  
péri ode  acti ve.  Les  ordres  de  travai l  de  la  l i ste  de  travaux sont  envoyés  aux  opérateu rs  
correspondants  du  s i te .  

Du  poin t  de  vue  de  l a m ise  en  œuvre  du  systèm e,  l ’ordonnancem ent  détai l l é  trai te  de  plus  
d ’un  m odèle  d ’acti vi té .  Pu isque  l ’ ordonnanceur  peut  gérer  l es  ordres  de  travai l  de  producti on ,  
de  m ain tenance  et  de  stock et  l es  essais  qual i té,  u ne  séquence  de  production  peut  posséder  
des  opérations  de  s tockage,  des  opérations  de  m ain tenance  et  des  opérati ons  d ’essais  
qual i té,  et  e l l e  génère  un  plan  d ’exécu tion  i n tégré.  
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