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BOLwerk

Een assembly-management programma. 

Voor  de constructie van de BOL muon detectoren op NIKHEF moeten veel  (abstracte) handelingen en controles worden verricht.  Het is derhalve noodzakelijk duidelijke instructies aan te bieden. Papieren instructies zijn eenvoudigweg te lijvig en missen daarom hun doel. Het doel van het  BOLwerk programma is de simulatie van een assembly manager: het geeft instructies en voert zelf controles uit.

Er zijn overigens commerciële pakketten op de markt. Het ‘tunen’ van deze programmaas aan onze wensen zou meer tijd en mankracht kosten dan het schrijven van nieuwe software perfect geënt op onze bestaande situatie. Ook bestaat er een LabView programma van onze muon collega’s uit Pavia. Hier geldt  dat aanpassen aan onze wensen niet eenvoudig is; bovendien zou dit programma op veel punten uitgebreid moeten worden. Het voorgestelde BOLwerk programma is weliswaar algemeen opgezet, maar zal door een eenvoudig gebruikers-interface zeer specifieke assembly handelingen kunnen ‘managen’.

Het te ontwikkelen BOLwerk programma maakt gebruikt van een Word tabel (later: database)  met instructies, die door de projectleider zijn geschreven. Bij iedere instructie wordt  een controle vooraf en achteraf uitgevoerd. De routines die de controles uitvoeren zullen later worden gespecificeerd; we beginnen hier met de opzet van een algemeen framework. 

De specificaties van het te ontwikkelen programma worden in dit rapport enigszins abstract beschreven. De vertaling naar een C++ programma zal een creatieve geest vergen en laat ik graag over aan  software-ingenieurs. Wel ga ik er van uit dat mijn suggestie onder ‘Implementatie’ opgevolgd worden. Deze suggestie houdt in dat het programma een digitale ‘kaartenbak’ is, die kaart voor kaart wordt doorlopen.  Op iedere ‘kaart’ wordt een assemblage instructie gegeven. Deze ‘kaart’  kan en wordt de gebruiker (mechanicus)  alleen gepresenteerd nadat een automatische pre-check is uitgevoerd, en,  men kan alleen naar de volgende ‘kaart’ gaan nadat een automatische check met succes is uitgevoerd.

De Assembly Handelingen

De projectleider schrijft de assembly stappen op in een (later: database) tabel. Het inhoud van deze tabel is als volgt: ‘1)stap-nummer  2)instructie-text  3)web-link’.

(Zie: http://www.nikhef.nl/~h73/BOL1.html  ( CHAMBER ASSEMBLY document. We moeten de nummering nog uniek maken; voor iedere stap dient een vast en uniek nummer # gekozen te worden. Als er later stappen worden toegevoegd dan uitbreiden met #.# of #.#.# enzovoort). Het BOLwerk programma kan deze tabel inlezen om zo alle assembly stappen te definieren (en na iedere up-date te her-definieren). 

Implementatie
Het BOLwerk programma is een verzameling van assembly stappen. Iedere assembly-stap heeft een uniek (en vast) nummer i (stepkey). De inhoud en functionaliteit van een ASSEMBLY-STEP is al volgt:

Pre-check: Controleer eerst of de assembly handeling is toegestaan op dit moment. Deze subroutine moet voor iedere assembly-step gemaakt worden; het kan ook een call naar een extern stand-alone (controle) programma zijn. Als handeling niet is toegestaan dan is er de mogelijkheid om terug te gaan naar vorige assembly-step, maar tevens is het mogelijk deze pre-check te ‘overrulen’ met een password (‘continue’) en je naam.  

Een Pre-Check object bevat ook een string met een korte beschrijving.

Instructie: Print de instructie voor mechanicus. De input voor deze instructie wordt uit een tabel in Word (of text) (later: database)document gehaald (zie boven). 

Link: Een web-link naar de relevante gedetailleerde handleiding. Deze link is ook te vinden in bovengenoemd document.

Check: De check controleert of de handeling correct is uitgevoerd. Deze subroutine moet voor iedere assembly-step gemaakt worden; het kan ook een call naar een extern stand-alone (controle) programma zijn. . Als handeling niet correct is uitgevoerd dan is er de mogelijkheid om nogmaals te proberen, maar tevens is het mogelijk deze check te ‘over-rulen’ met een password (‘continue’) en je naam. Een Check object bevat ook een string met een korte beschrijving.

Uiteraard wordt de status (Pre-check: ok/nok/over-ruled) en resultaat van iedere assembly-step (Check: ok/nok/over-ruled)  en datum/tijd  bijgehouden.

De volgorde van assembly handelingen

Hier kunnen we kort over zijn. De input van het programma voor alle instructies wordt immers uit de Word-tabel  ingelezen. In deze tabel staat ook een vast en uniek stap nummer vermeld. De volgorde in de tabel bepaalt de volgorde in het programma.

Programma-modes
Voor de mechanicus:

Default: Begin met de assemblage van een kamer met de eerste handeling, oftwel de eerste ASSEMBLY-STEP wordt gegenereerd.

Goto Step:  Spring naar ASSEMBLY-STEP die wordt opgegeven door de gebruiker na het vragen van de naam van de gebruiker (naam+datum/tijd naar log-file). Niet uitvoeren als er geen naam wordt opgegeven.

Commentaar: Via een button komt de mechanicus in scherm waar commentaar gegeven kan worden.

Status: Via Status-‘Button’ wordt men op de hoogte gehouden van de pre/post check

Voor de projectleider:

De projectleider schrijft de assembly stappen op in de Word (later: database) tabel. Als de tabel is ge-update moet het BOLwerk programma de mogelijk bieden om de tabel in te lezen en te verwerken tot de digitale ASSEMBLY-STEPs. De routines voor de Pre-Check en Check bij iedere ASSEMBLY-STEP_i kunnen later worden toegevoegd door expert (eventueel met DLL). Als de routines al waren gedefinieerd (te herkennen aan het unieke en eenmalig ‘uitgereikte’ stepkey) worden ze automatisch gebruikt. 

De log-file verstrekt gedetailleerde informatie over de datum en tijd en status van iedere assembly stap. Het dient ook mogelijk te zijn om een overzichtelijke  lijst van de assembly steps uit te printen met zaken als datum/tijd/status/beschrijving pre-check+check. 

De routines voor de Pre-check en Check.

Het ontwerpen van de inhoud van deze routines is voor de volgende iteratie, maar in abstracte zin kan hier het volgende over gesteld worden. Voor nu zullen dit voor iedere ASSEMBLY-STEP lege routines worden (dus wel degelijk reeds gedefinieerd).

 Soms zal een check-routine in de ACCES database kijken of een meting is uitgevoerd. Ik kan me ook voorstellen dat er stand-alone programmaas moeten worden aangeroepen om te bepalen of een interlock al dan niet op veilig staat. Verder zal naar RASNIK checks mbv online monitor programma worden gekeken –of- gewoon naar een ASCII file. Deze routines zullen zo mogelijk ook een suggestie doen om een probleem te verhelpen. 

Door gesprekken binnen de muon-groep kunnen we de routines definiëren. Uiteraard moet voor iedere assembly-stap aan het BOLwerk programma verteld worden of er een pre/post check uitgevoerd moet worden (en zo ja welke). Daarvoor zullen we de tabel (nu in Word, later databse) gebruiken. We voegen twee kolommen toe, waarbij in de eerste (tweede) de naam van de pre(post) -check staat. De namen van checks liggen vast; het BOLwerk programma kan ze herkennen. Nieuwe checks moeten uiteraard eerst zorgvuldig worden geïmplementeerd.

Pre/Post-Checks routines:

(alle getallen (x) zijn werk-waarden en worden later vervangen door een  window  a<x<b; alle namen in hood of kleine letters)

‘sagcomp_uit’: BOLwerk controleert in de Sagcompensatie database of de krachten meting 0 aanwijst.
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‘sagcomp aan’: BOLwerk controleert in de Sagcompensatie database of de krachten meting nominaal aanwijst (de meting mag niet meer dan 10 minuten oud zijn):

‘sagcomp_half’: De S en N waarden staan op de halve nominale druk; de M waarde staat op 50%.

‘Vacuum’ controleer in de environmental database of het vacuum <0.5bar is. De meting mag niet meer dan 10minuten oud zijn.

‘Temperatuur’ controleer in environmental+chamber database of the temperatuur 20+-0.5C is. Verder, het temperatuurverschil tussen Frascati-jiggen en spacer mag niet meer dan 0.4 graden bedragen. De meting mag niet meer dan 10min oud zijn. Schrijf de meest recente temp-lezing naar ascii-file.

‘Tubecheck’ controleer in de quality-database of alle buizen die verlijmd gaan worden van goede qualiteit zijn

‘FOK’ controleer of de  zgn FOK met success is afgesloten

‘RASNIK_CHECK’ controleer de RASNIK waarden uit ASCII file ‘rascheck.dat’.

 Format in file :datum tijd naam_systeem id_systeem X Y Z ROTZ

Dus prepareer een routine die aan de hand van id_systeem( een integer<500) weet binnen welke grenzen de waarden (X,Y,Z,ROTZ) mogen varieeren (voor nu tussen –100,100)

De meting mag niet meer dan tien minuten oud zijn.

‘CALI’  doe eerst een ‘Temperatuur’ en schrijf tijd en temperatuur waarden van RO en HV crossplate naar ASCII file ‘tempcheck.dat’ . Vervolgens, een systeem call naar ‘monitor.exe’.

‘DROOGTEST’   doe een ‘VACUUM’ +’TEMPERATUUR’ gevolgd door RASNIK_CHECK met nog te geven ‘droge’ grenswaarden.  

‘LIJM’   doe een ‘VACUUM’+ ‘SAGCOMP AAN’ +’TEMPERATUUR’ gevolgd door RASNIK_CHECK met nog te geven ‘gelijmde’ grenswaarden.  Schrijf in database+ascii-file de datum/tijd RASNIK en TEMP en KRACHT waarden. 

‘DROGEN’    doe een ‘VACUUM’+ ‘SAGCOMP AAN’ ’TEMPERATUUR’ gevolgd door RASNIK_CHECK met nog te geven ‘drogende’ grenswaarden.  

EMAIL

Hallo,

We hebben eerste test BOlwerk programma achter de rug. Het begint reeds ergens op te lijken!

Hier de actie-lijst mbt BolWerk programma.

-Pakt BOLWERK de juiste directory? Pulldown  menu met settings. Jan O

-Sagcompensatie meetprogramma staat uit? Opstarten noodzakelijk door assemblage team <--> Jan Spelt, Gerjan

-Kortwieken Database tbv snelheid. Robert

-Composed Checks zoals CALI hebben probleem met 'Sla Over'. Jan Oudolf.

-Voeg GUIDO toe als check: per kant (Noord/Zuid) line-fit aan Guido-data. De residuen dienen binnen 10mV te liggen. Jan Oudolf, Robert

-BolWerk heeft problemen met afhandeling  TubeCheck (en misschien met andere onbekende checks): Jan Oudolf

-Fok, zowel in Bolwerk als losstaand programma zal de GUIDO check uitvoeren. Robert, Jan Oudolf

-Schrijf tempcheck.dat naar M/Data/Bolwerk. Jan.Oudolf. Wat staat er precies in deze file? volgorde?

-Schrijf rascheck.dat naar M/Data/Bolwerk. Marcel

TOEVoegen foto:

In database ‘Assembly Manual’ kolom toevoegen met links naar foto. (geen link=geen foto). Er wordt een directory gemaakt voor deze fotoos onder de BOLwerk directory.

De fotoos komen op het standaard scherm ter grootte van typisch 4 ikonen. Als je op de foto klikt dan wordt deze vergroot in een apart scherm weergegeven.

RASNIK_CALI check:

Test of er 10 of meer systemen zijn uitgelezen. De rest volgt later.

Droogloop check:

Om de 15 minuten (instelbaar door gebruiker) wordt een al dan niet samengestelde check uitgevoerd (voorlopig:  ‘drogen’ vastgelegd door programmeur).  Op het scherm verschijnt een extra window met de melding ‘Controle om de 15 minuten’ met een button ‘STOP’ en een button ‘CONTROLE NU’.

De button ‘STOP’ stopt de droogloop check direct, zodat er verder kan worden gegaan met de volgende stap. De button ‘CONTROLE NU’ voor direct een check uit en zo verder om de 15 minuten.

Als de check niet succesvol is, wordt er een email gegenereert naar vreeswijk@nikhef.nl en naar d65@nikhef.nl (uitbreidbaar door programmeur). Een foutmelding verschijnt ook in een log-window op het scherm.

De volgende stappen:

1) het verzoek van de technici is om oergens in het  het BOLwerk scherm de text weer te geven van de naam van de pre-check en ook van de check. 

2)

 nadenken over: OUTPUT naar projectleider

Ik zou graag per kamer een duidelijke log-file gegeneert zien worden die via internet overal ter wereld onder unix en windows te lezen is. Ik denk aan een file van de vorm:

TIJD, STAP(text), PRECHECK(text) , CHECK(text)

De textkleur is blauw; als een (pre) check goed is uitgevoerd dan wordt de bijbehorende text groen. Als de (pre) check fout is gegaan wordt de rood. 

Hallo Jan,

Vanochtend heb ik dus gesproken met de mechanici en zij hebben me wat problemen laten zien. Deze problemen oplossen heeft prioriteit mbt de plots en data-output, waar ik ook naar zal kijken.

1a) STAP 7.15 of 7.16 met postcheck 'droogtest' kwam niet door de check, zonder ook maar een indicatie te geven wat er aan de hand was. Zou jij kunnen kijken of er ergens in 'droogtest' een check zit die wel een fout oplevert, maar geen commentaar geeft?

1b) Bij samengestelde checks kan het voorkomen dat men meerdere keren 'Sla check over' moet gebruiken. Als ze dit doen moeten ze commentaar intypen. Het is ze echter niet duidelijk wat ze nu precies overslaan. Is het mogelijk om in het commentaar veld de foutmelding op te nemen als basis van de text?

2) Het programma is langzaam en het lijkt ook te komen omdat de database steeds opnieuw wordt gelezen. Bij ieder stap verschijnt namelijk een statusblak met de melding 'bezig met lezen assemblage tabel .... klaar'. Dit duurt lang. Kan je de tabel niet eenmalig lezen en in geheugen zetten? Of de volgende stap alvast inlezen als zodra de text van de vorige stap geprint is?

3) We hebben besloten dat BOLwerk geen gebruik meer moet maken van de database voor het sagcompensatie programma. De informatie staat ook in de dagelijkse file op ajax MDT-> Data->SagComp->Jaar->Maand-> Dagelijkse file. Zou je naar deze files kunnen kijken en zien of je deze kunt inlezen ipv database?

4) Hetzelfde mbt Guidolaser programma. De informatie staat ook in de dagelijkse file op ajax MDT-> Data->Guido->Jaar->Maand-> Dagelijkse file. Zou je naar deze files kunnen kijken en zien of je deze kunt inlezen ipv database?

5) Hetzelfde voor de FOK, maar daarvoor moet Robert Hart eerst nog een en ander voor implementeren. Ik ga vragen of hij een simpele file uitschrijft met datum, tijd en een flag of de FOK goed is verlopen. Bolwerk kan dat gewoon even in deze file kijken.

Groeten,


Marcel

Hallo Jan,

Ik heb een probleem gevonden met de sagcompensatie. De oude waarde die we gebruiken om van Druk naar Kracht te gaan is 10. Dit getal is gebaseerd op een verouderede calibratie.

Zou je dit getal willen veranderen in 12.4? Dus:



Kracht=12.5 * Druk

Groeten,


Marcel

Hallo Jan,

Ik heb nog een verzoekje. Zou je een check willen maken 'rasnik_test'. Deze check kijkt net zoals 'rasnik_check' naar file rascheck.dat, maar kijkt alleen of de datum en tijd niet te oud is. Deze check kijkt dus NIET of de RASNIK waardes zelf binnen de marges liggen.

Groeten


Marcel

Logging: De ‘vaste’ output
Allereerst  de locatie van gegevens. 

-Voor iedere kamer maken we een directory ‘bolxx’, met ‘xx’ het kamernummer, onder unix account mdtoper.  /project/mdt/Log/BolWerk/

Textuele output per kamer

-Na de voltooiing van een volledige stappenreeks wordt de status.html file naar de bolxx directory gekopieerd onder een naam waar het  stappen-reeks nummer in voorkomt.

-Alle stappen die niet ‘groen’ zijn komen in een (1) aparte html file, gesorteerd per reeks, in directory bolxx

-Alle gemaakte opmerkingen van deze kamer komen ook in één  (1 ) html file, gesorteerd per reeks, ook in directory bolxx.

- Per gelijmde buislaag (stappenreeks 2-7) worden de volgende waarden gegenereerd:

· gemiddelde + RMS over tijd per uur tijdens ‘drogen_loop’ (maar niet langer dan 8 uur na start)  alle individuele RASNIKs. Ook wordt de laaste en hoogste waarde opgeslagen.

· idem, voor temp sensors. Apart voor sensoren op Spacer, Ruimte en Graniet. Dus slechts drie waarden!
· Idem, voor de drukmeting. Apart voor Noord, midden en zuid. Dus drie waarden. Bewaar ook de laagte en hooste meting.
· Idem, voor de vacuummeting. Bewaar ook de laagste en hooste waarde
Deze waarden  worden in een  (1) ascii tabel (dus liever niet voor ieder uur een aparate file! En ook niet voor iderere reeks een aparte file.) opgeslagen.

-Voor de hele kamer wordt een ascii tabel gegenereed met:

‘Buisnr, draadspanning, locatie=laag&positie,draadpositie,HV_resultaat,Gasdichtheid, Guido Laser’

Sommige waarden zijn niet beschikbaar voor iedere buis. Dan kan de waarde –999.  geprint worden.

Grafische output

Per gelijmde buislaag (stappenreeks 2-7) worden de volgende plots gegenereerd:

-Resultaat guido-laser (N, Z apart): Gemeten waarde tegen buisnummer met de gefitte lijn. Graag in een enkele plot!
-De draden –spanning van de gebruikte buizen tegen buisnummer

-De rasnik-waarden tijdens ‘drogen_loop’ als functie van de tijd tot 8uur na start. Gemiddelde met foutenbar=RMS. Ok de laagste en hoogste waarden plotten.

-De temperatuursensor waarden (+vacuum) als functie van de tijd tijdens ‘drogen_loop’ tot 8 uur na start. Apart voor spacer, ruimte en graniet. Gemiddelde met foutenbar=RMS. Ook hoogate en laagste waarde plotten. Probeer dit in een enkel plot te doen.

-De drukwaarden als functie van de tijd tijdens ‘drogen_loop’ tot 8 uur na start

Per gelijmde kamer, de volgende plots:

-Guido-laser 1 dimensionale distributie. N,  Z apart.

-draden spanning. 1 dimensionale distributie

-X waarden rasnik systemen met id<30 tegen het laagnummer+tijd_in_uur/8  (gemiddeld per uur tijdens drogen_loop, 8 uur lang) 

-X waarden , idem, id>41

-X waarden, idem id>30 en id<42

-Y waarden 1 dimensionaal rasnik systemen met id<30 

-Y waarden , idem, id>41

-Y waarden, idem id>30, id<42

-Temp sensoren, idem voor space, graniet en ruimte.

-Drukmeting, idem.

· WEBPAGE:

· Maak in de Bolxx directory een WEBpage waar de gebruiker de volgende zaken kan aanklikken:

· STATUS-WEBPAGES voor iedere reeks

· PROBLEMEN

· OPMERKINGEN

· PLOTS RASNIK

· PLOTS TEMPERATUUR.

· PLOTS FORCE

· PLOTS VACUUM
� EMBED Excel.Sheet.8  ���
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