Complément indispensable de sa nouvelle architecture

materielle

iQ Platform,

Mitsubishi apporte la

pierre logicielle qui va lier le monde du controle/
commande a celui de la gestion, c’est l'objectif

d’e-F@ctory.

a visibilite des opérations

en cours, y compris pour

le systtme de comman-
de, est la principale raison pour
laquelle les fabricants achetent
des systemes de fabrication
(MES). Ce sont eux qui contien-
nent les procédures de gestion
indispensables a I'exécution
des plannings de production.

Des études effectuées aupres
des fabricants par ARC Advi-
sory Group en 2005 et 2007
ont identifie la méme raison
principale pour laquelle les in-
dustriels achetent des systemes
MES. Et meme si l'investisse-
ment reste difficile a admettre
pour le directeur d’usine et
difficile a justifier pour le di-
recteur financier, le marché a
connu une croissance de 27 %

en 2007.

e-F@ctory dans un terminal d’in-
terface opérateur (OIT).

Le point commun de justifica-
tion, est que pour gérer leur
environnement de production
de plus en plus dynamique, ils
doivent améliorer la visibilite
sur I'ensemble de I'entreprise.
Et aucun intervenant n‘a justi-
fie son systeme par un retour
financier sur investissement.
Lors d’un entretien, un fabri-
cant a déeclaré qu'il a essayé de
se justifier ainsi, mais qu’il est
revenu a l’explication « nous
devons simplement gérer nos
activités ». Malgré cette médio-
cre justification financiere, la
direction a compris et approu-
vé I'investissement. La visibilite
est le principal motif d’adop-
tion des systemes MES, et pour
cela les informations disponi-
bles dans les systemes de com-
mande sont primordiales.

ARCHITECTURE
DE L'INTEGRATION

Chaque personne a, au sein
d’'une méme entreprise, des
besoins différents liés a sa fonc-
tion : opérateur, superviseur,
chef de fabrication et directeur
d’usine. Lorsque le systeme de
commande est connecté au
systeme de fabrication, la visi-
bilite des données du systeme
de commande comprend les
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données opérationnelles, les
informations de conformité, la
capacité de production et les
couts. Au niveau de l'atelier,
les informations des systemes
de gestion se chargent de l'or-
ganisation et des méthodes de
travail, ainsi que de la visibilite
des informations financieres sé-
lectionnées de I'atelier.

La volontt de Mitsubishi
Electric, avec son concept
d’e-F@ctory, qui complete la
recente iQ Platform, est de
permettre cette liaison indis-
pensable entre les systemes
de commande et les autres
applications, le plus souvent
des systemes MES. Le matériel
e-F@ctory se compose d'un
module installe dans le rack
d’'un systtme de commande
ou dans un terminal d’inter-
face opérateur (OIT). Il permet
des communications bidirec-
tionnelles entre les systemes
de commande, les principales
bases de données et les appli-
cations logicielles.

Avec e-F@ctory, le pré-traite-
ment ou le traitement distri-
bué a lieu aux « frontieres » de
Iapplication MES, c’est-a-dire
a coté de la couche matérielle
de I'atelier. Le systeme MX MES
Interface (abréviation eMES)
propose les interfaces de com-
munication indispensables a
la variété de fournisseurs et de
systemes rencontrés dans une
usine. L'intégration des anciens
systemes et des modifications

e-F@ctory dans un rack de controleur.

matérielles (mises a niveau,
remplacement et ajouts) s'ef-
fectue dans e-F@ctory avec si
nécessaire quelques change-
ments de I'application MES de
base.

eMES integre des fonctions de
connexion des systemes infor-
matiques au niveau de la cou-
che matérielle et des systemes
de plus haut niveau : protocoles
OPC, transferts directs de bases
de données et méme protoco-
les d’entreprise tels que WMQ
(Websphere Message Queue)
et ESB (Enterprise Service Bus).
WMQ et ESB prennent de plus
en plus d’importance avec
I’adoption croissante de I'archi-
tecture SOA (Service Oriented
Architecture).

Les utilisateurs peuvent com-
mencer avec une configuration
eMES basique pour réaliser les
objectifs d’un projet donné;
et peuvent ensuite enrichir
les fonctionnalités au fur et a
mesure de |'implémentation
d'applications supplémentaires
nécessitant la connectivité ma-
térielle directe.

CONVERSION
DES DONNEES

La mise en correspondance des
données du systtme de com-
mande avec une transaction
comprise par une application
de gestion n’est pas évidente.
Les systemes de commande
conservent géenéralement les



données dans des registres.
La plupart de ces données
concernent la valeur actuelle
des points d’entrées/sorties qui
présente peu d’intéret pour une
application de gestion de type
MES. Les applications de ges-
tion contiennent souvent des
données cumulées par nature
(ex. production totale pendant
une période donnée).

Ce type de données est rare-
ment utile pour une opération
de commande, mais il est sou-
vent calculé et conservé dans le
systeme de commande. Les sys-
temes de gestion de type ERP et
MES nécessitent une transac-
tion complete pour introduire
une donnée. Une transaction
contient un ensemble de va-
leurs relatives a un contexte
commun. Par exemple, lors-
qu'un lot de production est
terming, les systemes de plus
haut niveau doivent en eétre
informés. La transaction corres-
pondante doit comprendre des

La mise en correspondance des
données correctes des contro-
leurs dans une base de données
de gestion est souvent difficile
et sujette aux erreurs.

Pour gérer ces difficultés dans
e-F@ctory, les valeurs par-
ticulieres des registres des
controleurs qui  contiennent

Nulle part ailleurs

données MES dans un contro-
leur donné. Les technologies
sous-jacentes (Java, SQL, XML,
etc.) nécessaires pour l'interfa-
ce aux systemes informatiques
restent transparentes pour |'uti-
lisateur, les fonctions de confi-
guration étant accessibles a la
fois au personnel technique et
informatique.

I'usine continue a fabriquer des
produits.

« COMPRENDRE »
LES FONCTIONS

Pour reprendre le fonctionne-
ment apres une panne, la plate-
forme d’intégration doit enre-
gistrer les transactions et les res-

MES
Connectivité
B

Com patibilité:

Périphériques
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» Rockwell
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*

Le concept de fabrication e-F@ctory connecte les systemes de commande aux systemes de gestion.

en automate programmable.

fique Process.

La plate-forme matérielle

L'iQ Platform est composée d’un chassis en aluminium avec
son alimentation. A sa droite, vient se plugger une premiere
CPU et ensuite 12 autres emplacements libres. L’utilisateur
a le choix entre une CPU de type PLC (automate program-
mable), mais aussi une CPU Motion, une CPU Robot ou une
CPU Commande Numérique. Avec une plate-forme unique, il
devient possible de piloter un robot, une CN ou la transformer

Ce sont quatre CPU qui peuvent cohabiter sur une méme
plate-forme. Toutes les possibilites de mixage sont offertes
comme d’avoir deux CPU Robot, une CPU Motion et une PLC
par exemple. Vers la fin de I'année 2008 de nouvelles CPU
devraient voir le jour comme une CPU Safety ou une spéci-

valeurs telles que la référence
des pieces, le numéro du lot,
la quantité produite, la quan-
tité acceptée, I'identification de
I'opérateur, les heures de début
et de fin de la production, etc.
Indépendamment, chaque va-
leur n’est pas utile. Ensemble,
elles constituent un contexte.

des données intéressantes pour
le systtme MES sont mises en
correspondance dans des tran-
sactions qui déplacent ces don-
nées de facon transparente. De
meéme, un ensemble de don-
nées (ex. gamme de fabrication
ou instructions de travail) passe
automatiquement de la base de

Des systemes séparés, avec
une collecte indépendante des
données, peuvent entrainer
des incohérences, notamment
si chaque application collecte
indéependamment ses propres
données. Dans e-F@ctory, la
collecte des données est auto-
matique et alimente simulta-
nément plusieurs applications
en utilisant leurs différentes
connexions ; chacune regoit un
ensemble de données adaptées.

Lors de la connexion de domai-
nes séparés, il faut tenir compte
des ramifications lorsqu’un sys-
teme est déconnecté (intention-
nellement pour une mise a jour
ou accidentellement a cause
d’une panne). Par exemple, si
le service informatique doit ins-
taller un correctif dans le syste-
me MES et met provisoirement
la base de données hors ser-
vice, le systeme de commande
doit fonctionner de facon que

taurer lorsque le systeme rede-
marre. De méme, les données
destinées au niveau commande
ne doivent pas étre limitées :
« I'enregistrement et le comp-
te-gouttes » sont nécessaires
pour que le fonctionnement se
poursuive pendant l'arrét. Ces
fonctions « d’enregistrement et
rétablissement » et « d’enregis-
trement et de compte-gouttes »
sont intégrées dans e-MES.

Pour « comprendre » les fonc-
tions et synchroniser le transfert
des données avec les procédu-
res de gestion correspondantes,
e-F@ctory effectue un calcul en
utilisant des valeurs des contro-
leurs et des automates program-
mables (PAC/PLC) et applique
le résultat comme déclencheur
d’une transaction. Il calcule si
un lot est presque terminé, de-
mande au systeme MES le pro-
chain lot prévu et si la gamme
de fabrication est préte. B
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