Subjektivní názor JV na UML aneb. Slepičko, nebojuj o otrávené zrno!

Vážení kolegové!

Poté, co se Škoda JS a.s. úspěšně zařadila mezi nástupce knížete Potěmkina a dokázala prodat utahovák matic na JE Lungmen, který nebude nikdy v tomto stavu fungovat, dovoluji si dát ucelenou písemnou formu svým dříve vyslovovaným pochybnostem, které však nikdo nebral dostatečně vážně.

Tomu, kdo tvrdí, že přeháním, chci připomenout, že jsem se na ladění, zkoušení a předvedení UML zákazníkovi podílel jako nikdo. Na rozdíl od těch, kdo se v RH objevili jen několikrát, ale zato se prodejem UML chlubí. Jsem zvědav jestli právě oni budou UML na TW opravovat. Ve srovnáním s touto cestou do Asie budou totiž všechny předchozí placenou dovolenou.

Nakonec to, jestli přeháním můžete posoudit v následujícím odstavci, do kterého jsem sepsal své poznatky.

Proč je utahovák nefunkční?

1) Protože Škoda JS a.s. není schopna dodržovat termíny (a sliby).

a) Termín ukončení výroby a tedy i začátku zkoušek se několikrát posouval. Tři roky jsme zařízení vyráběli a týden(!) ladili.

b) Pokaždé, když došlo k novému odložení, zavládl duch uspokojení a došlo k výraznému utlumení úsilí. To opět začalo narůstat až těsně před novým termínem.

c) Každý programátor Vám řekne, že pro to, aby něco dokázal naprogramovat, musí mít jasné formulace od konstruktéra (strojaře). V případě UM se ale o něčem takovém nedalo mluvit. Ústně dané požadavky doznávaly neustále změn, takže jsem si na podzim loňského roku vyžádal jejich písemnou formu. Tentokrát nechme stranou, že se jejich vznik opozdil o týden. Když si je ale vyhledáte z db Lungmen, zjistíte, že už jsou opět jiné. Schválně: co vytvoří ten, komu je dáte naprogramovat pro další UM?
d) Definitivní požadavky na vizualizaci se mi podařilo získat až v neděli 17.2.2002! Jejich podoba byla ve výrazném rozporu s, v té době, naprogramovanou vizualizací - porovnejte starou a novou verzi Manuálu. Když jsem tu novou verzi přinesl k posouzení p.Essweinovi, byl rozsahem změn šokován. Za 48 hodin jsem vizualizaci sice přeprogramoval do celkem slušné podoby, ale protože už další čas nebyl, zůstaly v ní schovány některé chyby (viz. odstavec Co chybí na PC), které ale naštěstí nemají velký vliv na funkci UM. Případ vizualizace je o to komplikovanější, že PC rozvaděč je jen složitě přístupný a i když bude na TW možnost opravy udělat, bude mít jejich autor dost stíženou pozici.

e) Praxi, kdy se uživatelská dokumentace k zařízení má vypracovat zároveň, příp. před(!) funkčními zkouškami považuji za kolosální nesmysl - její kvalita tomu také odpovídá. V případě UML jsem musel seškrtat několik pasáží, které jsme prostě ověřit nedokázali.

2) UML bylo možno zkoušet pouze na 4 šroubech z 80 reálných.

a) Současný řídící program umožňuje obsluhovat pouze tuto čtveřici šroubů! Při filozofii funkčních zkoušek (předvést zařízení na tom, co máme) to ani nebylo možné udělat jinak. Externí firma (Rajmont) Vám zajisté také potvrdí, že vyvíjet něco, co nelze vyzkoušet, je nesmysl. Ano, byl jsem nucen přijmout argument, že na víc než na 4 šrouby nemáme. Pak se ale společně s Rajmont-y ptám: vyrábíme zařízení pro JE nebo panenku Barbie? Bude náš výrobek zákazník používat několik let, nebo se ho za půl roku nabaží? 

b) Osobně mám představu, co se musí v PLC programu upravit (viz. odstavec Úpravy DirectSOFT), ale je to znovu otázka dalšího ladění.

c) Protože navíc stále narůstal tlak na expedici nevyzkoušeného(!) UM, musel jsem narychlo sestavit jednotlivé funkční celky a postavit z nich skutečnou potěmkinovskou vesnici. Jak se ukázalo, lze takto obelhat nejen  ruskou carevnu, ale i amerického investora apod. Přesto, že jsem upozorňoval na realitu a požadoval ještě alespoň tři dny na odstranění známých nedostatků, dostal jsem 7 hodin! I to se kolem mne už motali lidé, kteří dostali za úkol našeho nedonošence zabalit.

3) Mezi skupinou tvůrců neexistuje potřebná kolegialita. Ano, všichni jsme na sebe byly jakž-takž příjemní, ale většina (ano, našly se i výjimky) se nedokázala zbavit "škodováckých" pravidel:

a) 13.45 - jdu domů. Mám hotovo? Ne, tak to udělám zítra.

b) já jsem svoje udělal, teď ať se snaží ti druzí.

c) Že jsem překročil termín? Že bych to mohl udělat i líp? Vždyť za ty peníze mi to stejně nestojí.

d) něco jsem rozbil nebo zničil? Viděl mne někdo? Ne - tak to zatluču.

4) Osobně mne ale nejvíc srážela do kolen neúcta k mé práci a vím, že jsem tento pocit neměl sám. Pokud se zjistila nějaká závada, řešil se následek, ne příčina. Pokud se například již dříve odladily parametry, při kterých zařízení fungovalo a najednou při nich fungovat přestalo, musely se tyto parametry změnit, ale nikdo se nebyl ochoten hlouběji zamyslet, co způsobilo takovou změnu v chování. To není jen případ nepřesného polohování, ale i nastavení všech hydraulických ventilů, resp. hodnot předepínacího tlaku zadávaných z Master lokálního panelu (hodnoty z japonské mise byly najednou nesprávné, přesto že byly dříve schváleny!).

5) Pokud dojde k poruše jedné řídící sady PLC, není možno použít sadu č.2. Proto také musely z Manuálu pro obsluhu zmizet pasáže s pokyny, jak postupovat v případě poruchy řídícího hardwaru.

a) 2. sada není kompletně naprogramována a už vůbec není vyzkoušena. CPU je naplněna, konfigurace portů (CPU i DCM) pro komunikaci s lokálními panely byla taky provedena, ale minimálně modul DCM s bázovou adresou 4 indikoval chybu (HDR),

b) obě sady používají různé Ethernet moduly, které by měly být sdruženy přes DOS-aplikaci NetEdit. Pro obě je sice připraven příslušný Link, obsluha by ho ale musela přepnout.

6) Vzhledem k nemožnosti vyzkoušet funkci UPS je nejisté bezpečné uzavření aplikací na PC při výpadku napájení, ale to už je, ve srovnání s jinými nedostatky, zanedbatelné. V manuálu je i nadále použito slovní spojení "jistý čas".

Co chybí na PC (vizualizace)

· offsetové buňky na obrazovce Technology mají Link typu User Input. Pokud by se obsluha nudila, mohla by parametr změnit a tím ovlivnit vlastní funkci UML. Předělat na Output -> Analog: Offset_SI, resp. Offset_T. Hlášku o obsluhovaném šroubu zakázat, když je čerpadlo vypnuté.

· řetězec pro úhel otočení matice u napínacích jednotek (obrazovka Technology) asi zobrazuje větší úhel než by měl. Obsluha zadává požadovaný úhel povolení, který se na pulsy IRC čidla převádí podle vzorce: p = u *7,5. Aktuálně se zobrazuje úhel podle vzorce u = (p*9)/40. Výsledek je navíc ovlivněn formátem BCD V-proměné DirectSOFT-u,

· všechny prvky nosiče západek (blok, hodnota, koncáky) pro všechny VJM(obrazovka Technology) mají pro Vertical Movement použity stejné konstanty: 35 a 3870. VJM1 má mít 30 a 3870, VJM2 12 a 3875, VJM3 18 a 3852, VJM4 12 a 3862,

signalizace dosažení závitů u VJM3 a VJM4 (obrazovka Technology) je prohozena: Up_pos34 &16, resp. 4096,

· obrazovka Emergency stop je připravena, ale její Application script se musí odladit: nestačí jen jednoduché testování binárního vstupu PLC,

· protože jsem nedokázal odladit duplexové bity, byla z Manuálu odstraněna pasáž o přerušené komunikační lince,

· nebyla otestována posloupnost standových operací jednotlivých jednotek (obrazovka Stand). Testovat RST C61, C62 a C63 ve vztahu k disable operačních tlačítek obrazovky.

· zakázat tlačítko START MOVEMENT (obrazovka Stand), pokud nejsou ostatní jednotky ve výchozích polohách,

· otázkou zůstává, zda vytvořit úplně novou obrazovku, prostřednictvím které by obsluha mohla (on-line nebo v režimu LOCAL, ale rozhodně přes heslo) nastavovat hodnoty parametrů pro hydraulické ventily. Během funkčních zkoušek se u VJM1 projevil typický generálský efekt: nosič západek nedokázal dosáhnout závitů šroubu a protáčel se naprázdno. Musel jsem proto zvýšit rychlost vertikálního posunu dolů (2350 -> 2600). Tuto hodnotu si PLC program trvale "pamatuje". K původně navrženému řešení (nová obrazovka obsluhy) mám jednu námitku: jak se konstanta zadá, když "odešla" komunikační linka? O tom, že obsluha zadá nesprávnou hodnotu radši mluvit nebudu.
Úpravy DirectSOFT

· pohyb po tabulce cílových šroubů se musí upravit podle pohybu po tabulce cílových tlaků v případě napínacích jednotek. V případě dalších jednotek se musí adresa cílového šroubu inkrementovat. Součástí úprav pointerů je i zrušení kroku 100,

· vzhledem k nesprávnému nastavení měničů (min. vysavač ČJ) dochází k indikaci chyby "BRAKE CHOPPER FAULT" a tím i k zastavení chodu měniče. Situaci provizorně řeší okamžité resetování chyby a opětovné nahození měniče, ale to mi přijde jako nepříliš čisté řešení. Reset chyby se proto také používá jen někde,

· chybí indikace napolohování UM z lokálního panelu. Obsluha musí počkat na záběr brzdy. Do rungu časovače cílové polohy vložit vynulování řádku s požadovanou polohou. Druhou možností je vytvoření hlášky "At target position" (č.33), nakonfigurování OP displeje Master LP a plnění hlášky v rungu časovače cílové polohy,

· VJM se nezasouvají dovnitř před pojezdem rámu, byť to bylo naprogramováno. Asi špatně..

Tři roky, které jsem vývoji UML věnoval, se podepsaly na mém zdraví, ale přesto (možná právě proto) si UML troufám s ne příliš velkou nadsázkou označit za své třetí dítě. Zároveň mi ale dovolte poznamenat, že nebýt chápavého rodinného zázemí, nikdy by UM brány našeho závodu nemohl opustit.

Protože cítím osobní odpovědnost za stav UML1 a protože je nereálné, že se podmínky pro výrobu dalších UM podstatně změní, chápejte tento můj dopis jako rezignaci na mou další účast na projektu. I stavovská čest má své hranice.

Přeji svému nástupci hodně sil.

Váš

Jarda Vávra

PS: Vše, co je napsáno výše, jsem si několikrát uvážil a mnohdy napsal ještě o něco mírněji, než si skutečně myslím.

