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Foreword
The text of the International Standard IEC 62264-1:2003, prepared by SC 65A, System aspects, of
IEC TC 65, Industrial-process measurement, control and automation, and ISO TC 184/SC 5/JWG 15,

Enterprise-control system integration, was submitted to the Unique Acceptance Procedure and was
approved by CENELEC as EN 62264-1 on 2007-12-01 without any modification.

The following dates were fixed:
— latest date by which the EN has to be implemented
at national level by publication of an identical
national standard or by endorsement (dop) 2008-12-01

— latest date by which the national standards conflicting
with the EN have to be withdrawn (dow) 2010-12-01

Annex ZA has been added by CENELEC.

Endorsement notice

The text of the International Standard IEC 62264-1:2003 was approved by CENELEC as a European
Standard without any modification.
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applies.

Publication Year Title EN/HD Year

IEC 61512-1 1997  Batch control - EN 61512-1 1999
Part 1: Models and terminology

ISO 10303-1 1994  Industrial automation systems and ENV ISO 10303-1 1995
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exchange -

Part 1: Overview and fundamental principles
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management data -
Part 1: General
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INTRODUCTION

La CEIl 62264 est une norme en plusieurs parties qui définit les interfaces entre les activités
d’entreprise et les activités de contrdle. Cette norme fournit des modéles et une terminologie
standards pour décrire les interfaces entre les systémes de gestion d’'une entreprise et ses
systémes de contrdle de la fabrication. Les modéles et la terminologie présentés dans cette
norme:

a) mettent en évidence les bonnes pratiques d’intégration de systémes de contrdle avec les
systémes d’entreprise sur la totalité du cycle de vie des systémes;

b) peuvent étre utilisés pour améliorer les capabilités d’intégration existantes des systémes
de contrble de la fabrication avec les systémes d’entreprise; et

c) peuvent étre appliqués quel que soit le degré d’automatisation.

En particulier, cette norme fournit une terminologie standard et un ensemble de concepts et
de modéles cohérents pour intégrer les systémes de contrdle avec les systemes d’entreprise
qui amélioreront les communications entre toutes les parties impliquées. L’application de la
norme permettra entre autres de:

a) diminuer le temps mis par les utilisateurs pour atteindre le niveau maximal de production
pour les nouveaux produits;

b) permettre aux vendeurs de fournir les outils appropriés pour mettre en oeuvre l'intégration
des systémes de contrble avec les systémes d’entreprise;

c) permettre aux utilisateurs de mieux identifier leurs besoins;
d) diminuer les co(ts de 'automatisation des processus de fabrication;
e) optimiser les chaines logistiques; et

f) diminuer les efforts d’ingénierie du cycle de vie.

Il n’est pas dans 'intention de cette norme de:

— suggérer qu’il n'existe qu'une seule maniére de mettre en oeuvre l'intégration des
systémes de contrble avec les systémes d’entreprise;

— forcer les utilisateurs a abandonner leurs méthodes actuelles pour traiter I'intégration; ou

- restreindre les développements dans le domaine de I'intégration des systémes de contrdle
avec les systémes d’entreprise.

Cette norme examine le contenu de I'interface entre les fonctions de contrdle de la fabrication
et d’autres fonctions de I’entreprise, basé sur le Modéle de Référence Purdue pour le CIM
(forme hiérarchique) tel que publié par I'ISA. Cette norme présente un modéle partiel ou
modeéle de référence tel que défini dans I'lSO 15704.

Le domaine d’application de cette norme se limite a décrire les fonctions pertinentes dans les
domaines de I’entreprise et du contrble et quels objets sont normalement échangés entre ces
domaines. Les parties suivantes traiteront de la fagon dont ces objets peuvent étre échangés
de maniére robuste, slre et rentable en préservant l'intégrité de I'’ensemble du systeme.

L’intention de I'Article 4 est de décrire le contexte des modéles de I'Article 5 et de I'Article 6. I
présente les critéres utilisés pour déterminer I'étendue du domaine des systémes de contrdle
de la fabrication. L'Article 4 ne contient pas les définitions formelles des modéles et la
terminologie mais il décrit le contexte pour comprendre les autres articles.
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INTRODUCTION

IEC 62264 is a multi-part standard that defines the interfaces between enterprise activities
and control activities. This standard provides standard models and terminology for describing
the interfaces between the business systems of an entreprise and its manufacturing-control
systems. The models and terminology presented in this standard

a) emphasize good integration practices of control systems with enterprise systems during
the entire life cycle of the systems;

b) can be used to improve existing integration capabilities of manufacturing control systems
with enterprise systems; and

c) can be applied regardless of the degree of automation.

Specifically, this standard provides a standard terminology and a consistent set of concepts
and models for integrating control systems with enterprise systems that will improve
communications between all parties involved. Some of the benefits produced will

a) reduce users' times to reach full production levels for new products;

b) enable vendors to supply appropriate tools for implementing integration of control systems
to enterprise systems;

c) enable users to better identify their needs;

d) reduce the costs of automating manufacturing processes;
e) optimize supply chains; and

f) reduce life-cycle engineering efforts.

It is not the intent of this standard to

- suggest that there is only one way of implementing integration of control systems to
enterprise systems;

— force users to abandon their current methods of handling integration; or

- restrict development in the area of integration of control systems to enterprise systems.

This standard discusses the interface content between manufacturing-control functions and
other enterprise functions, based upon the Purdue Reference Model for CIM (hierarchical
form) as published by ISA. This standard presents a partial model or reference model as
defined in ISO 15704.

The scope of this standard is limited to describing the relevant functions in the enterprise and
the control domain and which objects are normally exchanged between these domains.
Subsequent parts will address how these objects can be exchanged in a robust, secure, and
cost-effective manner preserving the integrity of the complete system.

The intent of Clause 4 is to describe the context of the models in Clause 5 and Clause 6. It
gives the criteria used to determine the scope of the manufacturing control system domain.
Clause 4 does not contain the formal definitions of the models and terminology but describes
the context to understand the other clauses.
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L’intention de I'Article 5 est de décrire les modéles hiérarchiques des activités impliquées
dans les entreprises manufacturiéres. Il présente en termes généraux les activités qui sont
associées au contrdle de la fabrication et les activités qui interviennent en matiére de gestion
logistique. Il présente également un modéle hiérarchique des équipements associé au
contrble de la fabrication.

L’intention de I'Article 6 est de décrire un modeéle général des fonctions de I’entreprise qui
sont concernées par l'intégration de la gestion et du contréle. Il présente en détail un modele
abstrait des fonctions de controle et, de fagon moins détaillée, les fonctions de gestion qui
s’interfacent avec le contrble. Le but est d’établir une terminologie commune pour les
fonctions impliquées dans I’échange d’information.

L’intention de [I'Article 7 est de déclarer en détail les objets qui composent les flux
d’information définis dans I'Article 6. Le but est d’établir une terminologie commune pour les
éléments d’informations échangés.

L’Annexe A définit le lien entre la présente norme et les autres travaux de normalisation en
relation, dans le domaine de la fabrication.

L’intention de I’Annexe B est de présenter les justifications économiques pour échanger des
informations entre les fonctions de contrdle et de gestion. Le but est d’établir une terminologie
commune pour le besoin d’échange d’information.

L’Annexe C discute le raisonnement a la base des différents modéles.

L’Annexe D contient des éléments sélectionnés du Modéle de Référence Purdue qui peuvent
étre utilisés pour situer les fonctions décrites dans les Articles 5 et 6 dans le contexte de
I’ensemble du modele.

L’annexe E est informative. Elle établit la corrélation entre le Modéle de Référence Purdue et
le modéle MESA International.

Cette norme est destinée aux personnes qui sont:

- impliquées dans la conception, la construction ou l'’exploitation des installations de
fabrication,

- responsables de la spécification des interfaces entre la fabrication et les systémes de
contrble de processus et les autres systémes de gestions d’entreprise ou

- impliquées dans la conception, la création, le marketing et I'intégration des produits
d’automatisation utilisés pour interfacer les activités de fabrication avec les systémes de
gestion.

L’Annexe F est une discussion des concepts de systéme, de ressource, de capabilité, de
capacité et de temps tels qu’ils sont utilisés dans la présente norme.
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The intent of Clause 5 is to describe hierarchy models of the activities involved in
manufacturing-control enterprises. It presents in general terms the activities that are
associated with manufacturing control and the activities that occur at the business logistics
level. It also gives an equipment hierarchy model of equipment associated with manufacturing
control.

The intent of Clause 6 is to describe a general model of the functions within an enterprise
which are concerned with the integration of business and control. It presents, in detail, an
abstract model of control functions and, in less detail, the business functions that interface to
control. The purpose is to establish a common terminology for functions involved in
information exchange.

The intent of Clause 7 is to state in detail the objects that make up the information streams
defined in Clause 6. The purpose is to establish a common terminology for the elements of
information exchanged.

Annex A defines the relationship of this standard with other related standardization work in
the manufacturing area.

The intent of Annex B is to present the business reasons for the information exchange
between business and control functions. The purpose is to establish a common terminology
for the reason for information exchange.

Annex C discusses the rationale for multiple models.

Annex D contains selected elements from the Purdue Reference Model that may be used to
place the functions described in Clauses 5 and 6 in context with the entire model.

Annex E is informative. It correlates the Purdue Reference Model to the MESA International
Model.

This standard is intended for those who are

— involved in designing, building, or operating manufacturing facilities;

— responsible for specifying interfaces between manufacturing and process control systems
and other systems of the business enterprise; or

— involved in designing, creating, marketing, and integrating automation products used to
interface manufacturing operations and business systems.

Annex F is a discussion of systems, resources, capability, capacity, and time as used in this
standard.
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INTEGRATION DES SYSTEMES ENTERPRISE — CONTROLE -

Partie 1: Modéles et terminologie

1 Domaine d’application

Cette partie de la CEl 62264 décrit le contenu de l'interface entre les fonctions de contrdles
de fabrication et les autres fonctions de l'entreprise. Les interfaces considérées sont les
interfaces entre les Niveaux 3 et 4 du modéle hiérarchique défini par cette norme. Le but est
de réduire le risque, le colt et les erreurs associés a la mise en place de ces interfaces.

Cette norme peut étre utilisée pour réduire I'effort associé a la mise en oeuvre de nouveaux
produits. Le but est d’obtenir un systéme d’entreprise et un systéme de contrdle qui
interagissent et s’intégrent facilement.

Le domaine d’application de cette norme est limité a:

a) une présentation du domaine d’application des opérations manufacturiéres et du contréle;

b) une discussion sur I'organisation des actifs physiques d’'une entreprise impliqués dans la
fabrication;

c) une liste des fonctions associées a l'interface entre les fonctions du contréle et les
fonctions d’entreprise; et

d) une description de I'information partagée entre les fonctions de contréle et les fonctions
d’entreprise.

2 Reéférences normatives

Les documents de référence suivants sont indispensables pour l'application du présent
document. Pour les références datées, seule I'édition citee s'applique. Pour les références
non datées, la derniére édition du document de référence s'applique (y compris les éventuels
amendements).

CEl 61512-1:1997, Contréle-commande des processus de fabrication par lots — Partie 1:
Modéles et terminologie

ISO/CEI 19501-1, Information technology — Unified Modelling Language (UML) — Part 1:
Specification 1

ISO 10303-1:1994, Systemes d’automatisation industrielle et intégration — Représentation et
échange de données de produits — Partie 1: Apercu et principes fondamentaux (disponible en
anglais seulement)

ISO 15531-1, Industrial automation systems and integration — Industrial manufacturing
management data — Part 1: General overview

ISO 15704:2000, Systémes d’automatisation industrielle — Prescriptions pour architectures de
référence entreprise et méthodologies (disponible en anglais seulement)

1 A publier.
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ENTERPRISE-CONTROL SYSTEM INTEGRATION -

Part 1: Models and terminology

1 Scope

This part of IEC 62264 describes the interface content between manufacturing control
functions and other enterprise functions. The interfaces considered are the interfaces
between Levels 3 and 4 of the hierarchical model defined by this standard. The goal is to
reduce the risk, cost, and errors associated with implementing these interfaces.

The standard can be used to reduce the effort associated with implementing new product
offerings. The goal is to have enterprise systems and control systems that inter-operate and
easily integrate.

The scope of this standard is limited to

a) a presentation of the scope of the manufacturing operations and control domain;

b) a discussion of the organization of physical assets of an enterprise involved in
manufacturing;

c) a listing of the functions associated with the interface between control functions and
enterprise functions; and

d) a description of the information that is shared between control functions and enterprise
functions.

2 Normative references

The following referenced documents are indispensable for the application of this document.
For dated references, only the edition cited applies. For undated references, the latest edition
of the referenced document (including any amendments) applies.

IEC 61512-1:1997, Batch control — Part 1: Models and terminology

ISO/IEC 19501-1, Information technology — Unified Modeling Language (UML) — Part 1:
Specification 1

ISO 10303-1:1994, Industrial automation systems and integration - Product data
representation and exchange — Part 1: Overview and fundamental principles

ISO 15531-1, Industrial automation systems and integration — Industrial manufacturing
management data — Part 1: General overview

ISO 15704:2000, Industrial automation systems — Requirements for enterprise-reference
architectures and methodologies

1 To be published.





