3.3 Бар графики и хистограми
Всеки ден, по целия свят, в офиси, фабрики, в обществения транспорт, магазини, училища и т.н., данните се събират и натрупват в различни форми: данни за цени, количества, валутни курсове, брой на дефектните продукти, дължини на статии, температура по време на обработка, тегло, брой на отсъстващи и др. Голяма част от потенциалните информацията, съдържаща се в тези данни може да  е подвеждаща  или да не се използва в пълна степен, и често защото е безсмислена в представената форма.
Приемете, като пример, данните, посочени в таблица 3.1, които се отнасят до диаметър на буталото. Невъзможно е да се визуализират данните като цяло. Окото се съсредоточава върху отделни измервания и в резултат на това по-задълбочено изучаване ще е необходимо за да си представим цялата картина. Средство за визуализиране на такъв набор от данни е задължително.

 Погледнете отново данните в Таблица 3.1. Очевиден ли е средният диаметър? Можете
ли да кажете от пръв поглед най-високата или най-ниската стойност на диаметъра? Може ли да се оцени диапазона между най-високите и най-ниските стойности? Като се има предвид спецификация на 55.0 ± 1.00 mm, може ли да каже дали този процес е в състояние да отговори на изискванията? Малко хора могат да отговорят на тези въпроси бързо, но с достатъчно време за проучване на данните, всички въпроси могат да бъдат отговорени.
Ако забележките са поставени в последователност или подредени от най-високата до
най-ниската стойност на диаметъра, на проблеми за изчисляване на средната стойност, най-високата и


най-ниската точка и обхвата (мярка за разпространението на резултатите), ще се опростят. В пренаредените наблюдения са показани в Таблица 3.2. След  бързо разглеждане на тази таблица е видно, че най-ниската стойност е 55.0 mm, че най-високата стойност е 56.2 mm и по този начин, че обхвата е 1,2 мм (т.е. 55.0 mm до 56.2 mm). Средната стойност е вероятно около 55.6 или 55.7 mm и процесът не е отговаря на спецификацията щом като три от наблюдения са по-високи от 56.0 mm, горния толеранс.

Съвпадащи  диаграми и честотно разпределение

Съвпадащите  диаграми и разпределения на честотата са алтернативни начини за подреждане и представяне на данни. За изграждане на съвпадащи диаграми данните може да бъде получени от оригиналната форма, посочени в таблица 3.1 или взети от подредените под формата на таблица 3.2.



Мащабът в обхвата на наблюдаваните стойности е избран и знак за съвпадение се поставя срещу съответната стойност по скалата за всяко наблюдение. Всеки пети
съвпадащ знак представлява графика, която прави добавяне на съответствието по-лесно и по-бързо. В общата сума от тези добавяния формира разпределението на честотата. А съответстващите графики и честотата на разпространение на данни в таблица 3.1 са онагледени в таблица 3.3, което осигурява живописно представяне на "централната тенденция" или средната стойност, и  "дисперсията" или разпространението или обхвата на резултатите.
Бар диаграми и графични  колони

Бар диаграми и графичните колони са най-често срещаните формати за илюстриране на сравнителни данни. Те са лесни за изграждане и за разбиране. Бар диаграмите са тясно свързани с една графиката на съвпадения – които се разширяват хоризонтално. Колонните графики обикновено са изградени от измерените стойности по хоризонталната ос и честота или брой наблюдения върху вертикалната ос. Над всяка наблюдавана стойност е съставена една колона, чиято височина съответства на честота. Така колонната графика на данни от таблица 3.1 ще изглежда много като съвпадаща диаграма легнал на една страна - виж фигура 3.2


Подобно на съвпадащата диаграма, колонната графика показва най-ниската и най-високи стойности, обхвата, центриране и факта, че процесът не отговаря на изискванията. Освен това е доста ясно, че процесът потенциално може да постигне допустимите отклонения, тъй като в спецификацията интервал е 2 мм, докато разпространение на резултатите, е само 1,2 мм. Може би идеята за способността да е
по-очевидна, ако си представим колонна графиката на Фигура 3.2 която да се премества в ляво, така че да е центрирана около средата на спецификацията на 55.0 mm. Ако настройването на процеса може да се направи за постигане на тази промяна, като същевременно се запази същото разпространение на стойностите, всички наблюдения ще са в рамките на границата на спецификацията с дадени резерви.
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Фигура 3.3 Точково изчертаване  - изход от фреза
Както бе споменато по-горе, бар графики обикновено са изготвени хоризонтално и могат да бъдат линии или точки, отколкото барове, всяка точка, представлява данни. Фигура 3.3 показва как точковото изчертаване се използва, за да илюстрира разликата в един процес преди и след като даден оператор е бил обучен за правилната процедура, която да използва на фрезата. На Фигура 3.3а неправилния метод за обработка предизвика "Бимодални" разпределение - една с две върха. След обучението, моделът се променя и има един връх или "едномодални" разпределение на фигура 3.3b. Забележете как графично представяне прави разликата толкова очевидна. 
Групиране на честота дистрибуция и хистограми

В примера на бар диаграмите по-горе, броят на наблюдаваните стойностите е
малък. Когато има голям брой наблюдения, често е по-полезно
да се представят данните в необходимата форма на групирано честотно разпределение.





Данните, посочени в таблица 3.4 са измерванията на дебелина на парчета силиций доставено като една партида. Таблица 3.5 е подготвена, като е избрана границите на клетката за формиране на равни интервали, наречени групи или клетки, и поставянето на съвпадащи знаци в съответната група за всяко наблюдение. 
При подготовката на групирано честотно разпределение и съответните
хистограма, препоръчително е да:
1 Направите интервала на клетката с еднаква ширина.
2 Изберете граници, така че да е възможно наблюдение.
3 Ако една централна цел е известен предварително, се поставя в средата на клетъчния
интервал.
4 Определяне на приблизителния брой на клетки от правилото на Стърджис, които могат да бъдат представени като математическо уравнение:
[image: ]
където 	К = брой на интервали
N = брой на наблюденията

която е много по-просто, ако се използват в таблица 3.6.

В средата точка на клетка е средната стойност на двете граници. Например,
средата на клетката 475 до 524 е:
				 	[image: ]
Хистограма, получени от таблица 3.5 е показан на фигура 3.4.



Всички примери досега са били на хистограми показващи непрекъснато данни.
Въпреки това, броят на дефектните части, аварии, отсъствия, грешки и т.н., може да бъдат използвани за данни за построяване на хистограма. Фигура 3.5 показва отсъствие от работа в един малък офис, който може често да бъде нула. Разпределението е изкривена надясно -данните често ще приемат асиметрична форма, така че хистограмата на отсъствия започва от нула и показва само положителни стойности.
Други примери на хистограми ще бъдат обсъдени заедно със способностите на процеса и анализ на Парето в следващите глави.
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Фигура 3.4 измервания на парчета силиций. Хистограма на данни в таблица 3.4


3.4 Графики, диаграми и други картини

Ние всички сме виждали графики или диаграми. Телевизионните презентации ги използват за да покажат икономическата ситуация, вестници ги използват, за да покажат тенденциите в нещо от средните валежи до продажбите на компютри. Графиките могат да се направят по много различни начини. Хистограма е един вид графика, но графиките също така включва кръгови графики, таблици и изображения. Във всички случаи те са изключително ценни, тъй като те превръщам таблични данни в една картина, като по този начин разкриват какво се случва в рамките на процеса, частта на продукта, възвръщаемост на клиента, скрап, преработване, както и много други аспекти на живота в производството и организацията на услугите, включително и обществения сектор.

Линейни графики или диаграми
В линейните графики или диаграми наблюдението на един параметър се изчертават спрямо друг параметър и последователните точки са съедини с линии. Например,
различни дефектни проценти за период от време за две групи работници са показани
на фигура 3.6. Процентът на грешки е записана в момента за двете групи на една и съща графиката, като се използват отделни линии и различни символи. Ние може да четем тази снимка като доказателство, че група Б се справя по-добре от група А.
Диаграмата може да покаже промени във времето, така че ние можем да преценим последиците от ново оборудване, различни хора, оценките на материали или други фактори върху процеса.



Фигура 3.6 Линейна графика, показваща разликата в проценти на дефекти, произведени от две групи работници.


Изобразителни графики
Често, при представянето на резултатите, е необходимо да хванат окото на читателя.
Изобразителните графики обикновено имат голямо влияние, тъй като се показват картини или символи . Фигура 3.7 показва броя на автомобилите, които
са били обект на гаранционни претенции за дванадесет месеца.

Кръгови диаграми
Друг вид на графики са кръговите диаграми, в които най-много информация може да бъде илюстрирани в една сравнително малка площ. Фигура 3.8 илюстрира приложението на кръгова диаграма, в която видовете и относителното значение на дефекти в мебелите са показани. От това става ясно, че дефект D е най-големият фактор.
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Фигура 3.7 Изобразителна графика, показваща броя на всеки модел на автомобила, които са били ремонтирани в гаранция.

[image: ]
Фигура 3.8 Кръгова диаграма на дефекти в мебели.

Кръговата диаграма се ограничават до представяне на пропорциите, докато целия кръг е нормално запълнен. 
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