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PROCEED

a Gotowe rozwigzanie dla zagadnien
produkcyjnych

a Wyodrebnienie zaleznosci pomiedzy
produktem a procesem jego wytwarzania

QA Implementacja opatentowanego

podejscia, ktérego skutecznosc zostata
wielokrotnie potwierdzona
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PROCEED to przepis

Q Wypracowany sposob postepowania

a Uzytkownik porusza sie w sprawdzonym
| wydajnym schemacie

Q Six Sigma a dane
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PROCEED - zastosowania

a Skomplikowane, wieloetapowe procesy
produkcyjne

Q Problemy podczas tworzenia modeli

Q Produkt powinien spetniac kilka
przeciwstawnych zadan

a Brak mozliwosci zastosowania
tradycyjnych metod analitycznych
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PROCEED i Six Sigma

a Usystematyzowanie przeptywu informacji

Q Wydobywanie, gromadzenie,
rozpowszechnianie wiedzy

a Wysoka jakosC samego procesu
projektowania | wdrazania projektow

Q Bezpieczenstwo
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Baza danych 1
Dane produkcyjne
Iub inne

e
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Baza danych 2
Dane produkcyjne
Iub inne

e

——_—

Baza danych 3
Dane produkcyjne
lub inne

Hurtownia danych
Integracja baz danych
Wyglad w dane
Agregacja danych
Wystepne przetwarzanie
darrych

A Y
—

STATISTICA DMS

S — e’

> Projekty PROCEED,
metadane, kontrala wersji,
audit trails itd..

STEATTIS TR,
Architektura systemu

/- Serwer (IuD Klaster) \
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Baza danych SEWSS

Definicje zapytar,
definicje potaczen =
grupy, Uytkownicy,
uprawnienia, role
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PROCEED — Uzytkownik 1
Komponenty klienta

i
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Komponenty senverowe
oparte na STATISTICA
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PROCEED — URytkownik 2
Komponenty klienta
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PROCEED — Ufytkownik 3
Komponenty klienta
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STEATISTINCA.
,,PO pierwsze nie szkodzic”

Q Dobrze zdefiniowana i sprawdzona

strategia dla:
« Budowy modeli rzeczywistych procesow
* Przekazywania informacji do odpowiednich
0sob
* Monitorowania jakosci stworzonych
wczesnie] model

« Zarzgdzania modelami | innymi
dokumentami
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Proces budowy modelu

a W PROCEED budowa modelu sktada sie
Z nastepujacych krokow:

Definiowanie danych
Czyszczenie danych

Usuwanie redundancji zmiennych
Redukcja wymiarow

Budowa modelu

Symulacja

Optymalizacja

Wdrozenie
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Zdefiniowanie problemu

Sprawnosé

ok. 100 zmiennych
wejsciowych

=

5 X
\

Zuzycie
paliwa
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Definiowanie danych

E STATISTICA-PROCEED:-PROCEEDFProject[T emp]. prproj

Steps | Project options |

P Data defirition D ata definition 5 ave project Summary report
- Data cleaning

¥ Data redundancy Bl | Sten ontions |
X Target variahle(z)

Open/Connect data file ] e

Apply data ransformations nene
Select vanables none

Select label(z) Case names

View/Edit

X Clear step ‘f Rur & walidate

© Copyright StatSoft Polska, 2005




statsoft STEATTS TIRCUA
Czyszczenie danych

E STATISTICA-PROCEED:PROCEEDFroject[T emp]. prproj®

Stops [rosect ontions |
4/ Daladeiniion RIS

Huick. | Advanced | Wariables data | Step ontions |

...... P Data cleaning

...... X Data redundancy

D Target variable(z)

i Casze selection Define

Missing data and irwvalid caze deletion D efine

D ata tranzformation functions Define

Cuztorn SYWE editar Define

Sequence of execution of data cleaning |

Tranzfarm
ar
Apply

View/E dit

Click. on the Run and
walidate button to
complete this step: move

Wariable selection

an to the D ata [ Select variables ] [ Select validation zample
Redundancy step if ] .

neceszary [if there are Target variable[s] Efficiency Fuel Econo....

o than 10 inputs Cortifuous inputiz) [nputd Imputd2 Input....

tatal, after recoding any o

categorical inputs). To Categorical inputls) Hone

sl bis o, L Waldation zample Spreadsheet' anable

the available options on
the Options tab.
IMPORTAMTI

R emermbear Hhat e b

X Clear step ‘f Rur & walidate
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Usuwanie redundancji zmiennych

g STATISTICA-PROCEED:PROCEEDFroject|Temp]. prpro]™

Steps | roject options |

Drata definition Dataredundancy Save project Summary report

Cluick I'V'ariables data | Step options |

.f D ata cleaning
2 Data redundancy

? Target variablels) Redundancy criterion IEDneIatiDn coefficient
X Simulkaneous optimig

Criterion value ID.SD

First % ariable M amn | Second Y ariable M | R walue | Delete wariable
| nput |nputdE 0.9044623756902 | Input01

Cancel |
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Redukcja wymiarow

E STATISTICA-PROCEED:PROCEEDFroject[T emp]. prproj®

Steps [roject options |
----- WAL= Dinension educion

----- &/ Datacleaning _ , .
..... ' Data redundancy Luick | idvanced | Variables data | Step options |

—:I'E? T arget vaniable(z
El‘ﬁ? Effi

ml

Inputs [nputd1 [nputD2 [nputl3 [npu.....

D efintiondcriterion for acceptable and unacceptable cazes

Plat Specify nat selected

Conditiong hot gelected

Specify

-9 Fuel Econor
B -
(L T = O oy |

Drata colurmn naot zelected

Specify

Select strateqy I MO G j

View/E dit

MO goal function

Defing the quality - Execute
ckenon, Le., what % b amimize minimum MO q
constitutes acceptable - EBIYET
v, Unacceptable cazes ' Maximize average MD et results

in the data. v'ou can
eithier select/highlight
colurmnz in the histogram
Flat for the T arget
wariable to identify
unacceptable cases,
zpecify lagical Canditions
toidentify acceptable

and unacceptable
raeas af srlert 4 Mata

Eliminated input{z]

Selected input(z] [rputd? [nputd2 [nputd3

X Clear step ‘f Rur & walidate

-
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Algorytm genetyczny

Q Losowanie populacji poczatkowej
Q Ocena populacji
Q Operatory ewolucyjne

* krzyzowanie
* mutacja
Q Powstaje nowa populacja

— T/
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Redukcja wymiarow

M Brushing box
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=
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Redukcja wymiarow

aEE Dimension reduction[EFficiency]” - MD values graph:6/14/2005 2:30:25 PM

= Dimenzion reductior

SUMMany spreac Line Plot (SpreadsheetFortDGraph sta Sv*1002)
ﬂ:ﬁ MDD values grap E -
[E] MD walues:6/14
fif Scatter plot:B/1-
[E] Spreadshest of
[ Predictors remai o T
4
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=
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o
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1
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© Copyright StatSoft Polska, 2005




statsoft STEATTTSTIRCA,
Budowa modelu

E STATISTICA-PROCEED:PROCEEDFroject[T emp]. prproj®

Steps | Project options |

&/ Data definition Model building 5 ave project Summary report
&/ Datacleaning : : :
 Dataredundancy Huick | Advanced | Wariables data | Step ontions |

-]---?g I?eugEeftrvfanable[s Select strategy |gum MetSearch = [ Build model
1§ iciency g

- 4 Dimensic [Newral networks _.On server
P Model by Lizt of madels [statishic] o octed rees

R andom forest
: A Optimizal Select | ID | Mame | wilcomo... | Corelati.. | Al

-9 Fuel Econor
B -
(L T = O oy |

Gt rezults

View/E dit

Select strategy for model |«
building or accept

default ta zearch
automatically for a zet of
suitable Neural

Metworks. Click Build
model to start

computations. 4 9
Mote that theze I | —I

'3':"""l_:"-“'f'ti':'”S can [ Select/dnnotate ] [ Wigw detailed results for zelected models ]
require a lat af time, and
may take zeveral hours

and even a day or rore X Clear step & Fun i validate

tn rormnlete denendinn
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Symulacja

E STATISTICA-PROCEED:PROCEEDFroject[T emp]. prproj®

Steps | Project options |

&/ Data definition Simulation 5 ave project Summary report
&/ Datacleaning

& Dataredundancy Duick, | Yariables data | Step optiohs |
= ‘? Target waniable(s

a Variable Mame | Distib.. | K5 Sta.. | K5 Py -
-3 | Eieter Irput1 Nomal  0.005  0.8251
- o/ Dimensic Inputdz? LogMo.. 00634 07834
af Model b Input] 3 Nommal 00733 0.5173
[nput33 Mormal 00734 06232
x O ptimizal [nputag M armal 00672 0.7253

? Fuel Econornr [nput45 LogMao.. 00632 0.7870__
S [nputdd Mormal 0.0709 06653

’ Inputs1 Logho.. 00575 06745
|np| HRY Nn?rn.:ul N NERA n ?':u m
A7

Simulate Using selected Model D | KS Stati.. | KS pvalue | 4D Statisti.. | 4D pval

diztributions to create 16
hiztograrmsz of observed

T arget values and zimulated
walues given the curent
rodels and distributions For
the |nputs. Change the
diztributionz for the Inputs if
desired.

todel zelected for final deployment [1D]; none

X Clear step ‘f Rur & walidate
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28 Simulation™ - E fliciency-Model:AutomaticMetworkSearch-18

— Simulation®

Simulated and F
- I mputr
- | mputir
£ |nputd2
£ |nputd2
£ Input] 3
£ Input] 3
£ Input33
£ Input33
- |nput36
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£ Inputdd
£ Inputdd
- Inputs
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£ Inputsd
£ Inputsd
£ |nput?i)
£ |nput?i)

£ Efficiency-Mode
£ Efficiency-Mode
£ Efficiency-Mode
£ Efficiency-Mode
£ Efficiency-Mode
£ Efficiency-Mode
-5 Efficiency-Mode
- Efficiency-Mode

STEATISTIRCA
Wyniki symulacji
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Optymalizacja

E STATISTICA-PROCEED:EnginePerformance_E xample[StepByStep). prproj™

Steps | Project options |

gl' Data redundaricy 0 ptimization
= Target variable(z) - e e e
g ‘f E fficiency [uick I Advanced | Wariables datal Step options |

\f Dimenzion reds Selected Model ID 19
4 Model building

\f S Objective of optimization S pecify min
-9 Dptimization & Masimi . Tna
awimize mean of predicted values
% Fuel Economy(3) EZIISQSBtFDr[
D Power[%] & Minimize mean of predicted values

/ o inpuks

X Simultaneous optimizat ¢~ Use LSL/USL (Optimization] for target —
3 Feady for deployment variable LSLAJSL
[Dptirmization)

» . Optimized parameters
Optimize

View/Edit ‘ariable Mame | Minimum | I axim.. | tode |

Specify the min and max values of -On server
the input(z] digtribution parameters
to be uzed as search settings far Get results
optimization uzing G [Genetic
Algorithm]. The goal function for
zimultbaneous optimization iz o
maximize the warst target Cpk,
while penalizing unreazonably
zmall wariances for Inputs, Uee
option LSLAJSL [Dptimization] to
zet the zpecification limits for the
targets to be uzed for optimization.
Uz the optiong on the Advanced
tab to modify technical parameters
of the Ga, or ta request ta find 2
best subzet of Inputs to be Simulate
changed. optimized
targets

X Clear step \f Fun & validate
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Wyniki optymalizacji

Wyjscie

aEE Optimization™ - Fuel Economy[%)

a_ Optimization™
; ﬂ:ﬁ Power(’) Histogram (Spreadsheet for observed and predicted input value. 54v*1000c)
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Wdrazanie modelu

0 Srodowisko ADE (Actionable Decision
Environment)

a Jak dane mowig nam co robic, czyli
scenariusze what-if

a Przewidywanie konsekwencji zmian
parametrow procesu produkcyjnego

Q Przewidywanie jakosci produktu przed
testem
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Wdrazanie modelu
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Wdrazanle modelu
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Podsumowanie

Q Rozszerzenie Six Sigma - kolejny etap
rozwoju jakosci

a Skuteczne wydobywanie wiedzy |
wdrazanie modeli w przedsiebiorstwie

a Return of Investment
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