PAGE  
2

KALİTE KONTROLÜNDE İSTATİSTİKSEL TEKNİKLERİN YERİ VE ÖNEMİ

Selahattin YAVUZ

ÖZET

Üretim yöntemlerinin ve ürün yapısının karmaşıklığı kaliteli ve tek düze ürün elde etme çabalarını büyük ölçüde engellemektedir. İstatistik bu sorunların çözümünde kullanılan temel bir araç haline gelmiştir. Büyük miktarlarda üretimler söz konusu olduğunda üretilen mamullerin kalitesini kontrol etmek ve muayene edilecek birimlerin miktarlarını belirlemek ancak istatistiksel metotların kullanımı ile mümkün olmaktadır. Kalite kontrolünün oldukça eski bir tarihi olmasına rağmen, istatistiksel yöntemlerin kalite kontrolünde uygulanması son zamanlara dayanır. Bu çalışmada kalite ve kalite kontrol kavramları üzerinde durulduktan sonra kalite kontrolü için en önemli istatistiksel teknikler incelenerek bu teknikler bir dişli çark üretim sürecine uygulanmıştır.
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THE POSITION AND IMPORTANCE OF STATISTICAL TECHNIQUES IN QUALITY CONTROL
ABSTRACT

Complexity of the ways of production and structure of products handicaps the efforts to get quality and uniform products largely. Statistics has become the main instrument that is used to solve these problems. As regards a mass production, it has been just possible by using statistical methods to check the quality of the goods and determine the quantity of the good units. Although Quality Control has a long past, the practice of statistical methods in quality control has a short past. In this study, concepts of Quality and Quality Control are discussed and then the most important statistical techniques for Quality Control are analyzed, this techniques are applied on a process to produce toothed wheel.
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1. GİRİŞ

Üzerinde çalışılan konu ile ilgili sayısal verilerin, doğru olarak toplanması, özetlenmesi, konuyu tanıtacak şekilde işlenmesi, bilinen faktörlere göre analizi, başka verilerle ilişkilerinin tespiti ile sonuçların yorumlanması ve genelleştirilmesi için yapılan bütün işlemler “İstatistiksel Metotlar” olarak bilinir.   

 Kalite kontrol faaliyetlerinin yerine getirilmesinde, istatistiksel metotlardan yararlanılmaktadır ve kalitenin kontrol edilmesi ile ilgili olarak iki temel yaklaşım söz konusudur. Bunlardan birincisi, firmaya giren ve firmadan çıkan fiziksel maddelerin kontrol edilmesi, ikincisi ise çevrim veya dönüşüm faaliyetlerinin fiili olarak yürütüldüğü üretim veya imalat sürecinin kontrol edilmesidir. Bu yaklaşımların her ikisi de istatistiksel örnekleme tekniklerini kapsamaktadır [15]. 

Modern kalite kontrolün temelleri, 1920’lerden itibaren istatistiksel metotların sanayide kullanımı ile ortaya çıkmıştır. Bu yıllarda ilk olarak Shewart, Dodge, Roming, Pearson gibi bilim adamları istatistiksel metotları, sanayide karşılaşılan kalite problemlerinin çözümünde kullanarak istatistiksel proses kontrolünün temelini atmışlardır. Fakat istatistiksel tekniklerin sanayide etkin bir şekilde kullanılması son zamanlara dayanmaktadır. 

Japonların, dünya piyasalarında kalite konusunda yüksek rekabet gücüne sahip olabilmelerinin önemli nedenlerinden biri, Japonların batının takip ettiği geleneksel düzeltici kalite kontrol ve örnekleme yoluyla incelemeye daha az önem vermeleri, kaliteyi mamul ve imalat sürecine yerleştirmeleri ve bu amaçla istatistiksel yöntemleri etkin bir biçimde kullanmaları olmuştur. Bu şekilde gerektiği yerde uygun önlemleri almak daha kolay olmakta ve ekonomik açıdan da yarar sağlamaktadır. Bu durum her yönüyle verimi artırmaktadır [24].

Bu çalışmada kalite ve kalite kontrol kavramı üzerinde durulduktan sonra kalite kontrolü için en önemli ve en temel istatistiksel tekniklerden; Sebep-Sonuç Diyagramı, Histogram, Kontrol Tablosu, Pareto Şeması(Analizi), Gruplandırma, Serpilme Diyagramı ve Kontrol Grafikleri incelenerek bu teknikler bir dişli çark üretim sürecine uygulanmıştır. 
2. KALİTE KAVRAMI VE ÖNEMİ
Kalite kelimesi Latince nasıl oluştuğu anlamına gelen “Qualis” kelimesinden türemiş ve “Qualitas” kelimesiyle ifade edilmiştir. Esasta kalite sözcüğü hangi ürün ve hizmet için kullanılıyorsa, onun gerçekte ne olduğunu belli etmek amacını taşımaktadır. Kalite, genel olarak günlük konuşmalarda üstünlüğü ve iyiliği, diğer bir deyişle kaliteye konu olan ürün ve hizmetin iyi niteliklerinin olduğunu belirtir. Bu bakımdan da kalite, subjektif (kişisel) değerleri içermektedir. Ancak subjektif değerlendirmelerden oluşan kalite anlayışı ülkeden ülkeye, yaşam düzeyi, zevk, gelenekler, toplumsal yapı, eğitim gibi çok sayıda faktörlerin etkisi altında değişik yapı göstermektedir. Bu nedenlerle tüketicinin ürün ve hizmetler için kullandıkları kalite kelimesinin ifade edeceği anlamlar da farklı olabilmektedir. Bu bakımdan herhangi bir ürünün üretiminde tüketicinin arayacağı niteliklerin göz önüne alınması gerekir. 
Kalite ne demektir? Literatür araştırıldığında görülmektedir ki kalite kavramının değişik tanımları bulunmaktadır. Dar anlamda kalite, ürün kalitesi demektir. Geniş anlamda kalite, iş kalitesi, hizmet kalitesi, iletişim kalitesi, proses kalitesi, işçiler, mühendisler, idareciler ve yöneticiler dahil insan kalitesi, sistem kalitesi, firma kalitesi, hedeflerin kalitesi v.b.  Bazı kalite önderlerinin kalite ile ilgili değişik tanımları aşağıdaki gibi sıralanabilir [10]:

· Kotler’e göre kalite, ürünün müşteriler tarafından değinilen veya ima edilen istekleri karşılayabilme yeteneğine sahip niteliklerin toplamıdır.
· Juran’a göre kalite, tüketicinin istediği estetik, dayanıklılık, güvenilirlik vb. gibi özelliklere sahip ve hatalardan arındırılmış ürünlerin kullanım amacına uygunluğudur. 
· Garwin’e göre kalite, müşterilerin şikâyetlerini önleme değil, müşterileri memnun edebilmenin bir aracı olarak görülebilir. 
· Taguchi’ye göre kalite, ürünün sevkiyatından sonra toplumda neden olduğu minimum zarardır. 
· Deming’e göre kalite, müşterinin şimdiki ve gelecekteki isteklerinin karşılanmasıdır. Ayrıca Deming, kaliteyi değişkenliğin azaltılması olarak görür ve hataların sıfırlanmasıyla kalitenin sağlanabileceğini düşünür.  

· Crosby’e göre kalite, “spesifikasyonlara uygunluk” olarak tanımlar. Başka bir deyişle, kalite hatasız üretimdir veya spesifikasyonlara yüzde yüz uyumdur.
Zaman içinde, birbirinden farklı birçok şekilde tanımlanan kalitenin en fazla kullanılan birkaç tanımı, şu şekilde sıralanabilir [21]: 

· Kalite, bir ürün ya da hizmetin değeridir.

· Kalite, önceden belirlenmiş bulunan özelliklere uygunluktur.

· Kalite, ihtiyaçlara uygunluktur.

· Kalite, kullanıma uygunluktur.

· Kalite, eksiklerden kaçınmaktır.

· Kalite, müşteri beklentilerini karşılamak veya onların ilerisine geçmektir.


Günümüzde işletmecilikte; yoğun rekabet şartları altında mal ve hizmetlerin kalitesinin sürekli olarak geliştirilmesi zorunluluğu bulunmaktadır. İşletme yöneticileri kaliteyle ilgili önlem almaz ve kusurlu malları piyasaya sürerse, işletme başta prestij kaybı ve satışların azalmasından kaynaklanan zararlar olmak üzere birçok kayıpla karşılaşabileceklerdir. İşletmeler açısından kalitenin amacı ve önemi iki ana başlık altında toplanabilir [19]: 
· Üretim işlemleri sonucunda ortaya çıkan hurda, fire ve atık oranı azalacak, mallar üzerinde yeniden düzeltme işlemleri yapılması ortadan kalkacaktır. Bunun sonucunda üretimde daha az duraklama olacak, daha yüksek bir üretim hızına erişilecek ve çalışanların işlerini daha çok sevmeleri sağlanabilecektir.

· Kaliteli üretimle müşteri beklenti ve taleplerinin tam olarak karşılanması ile müşteri kaybının olmaması sonucu müşteri sayısı, satışların ve kârın artması sağlanabilecektir.


Kalite sınırları devamlı genişleyen bir kavramdır. Teknoloji, değişen koşullar, ihtiyaçlar kaliteye değişik boyutlar getirmektedir. Kalite niteliği bakımından dinamik bir özellik taşımakta, tüketici ihtiyaçlarına paralel olarak gelişmekte ve değişmektedir. Veri toplamak suretiyle üretici, yeni teknikler ve yeni örgütlenme yolları geliştirerek aynı maliyetle daha yüksek kalitede üretmek ve tüketicinin kaliteye yönelik taleplerini yerine getirmek durumundadır. Üreticilerin birçoğu için düşük kalitenin kârlılık üzerine olumsuz etki yapması gerçeği ortadadır. Düşük kalite, imalatçı için hataları bulma ve düzeltmedeki maliyet demektir. Bazen bu maliyetler büyük boyutlara ulaşabilmektedir. Ayrıca düşük kalitenin alıcılardaki güven kaybından dolayı ürünün piyasa payının azalmasına neden olacağı da açıktır [24].
3. KALİTE KONTROL VE GELİŞİMİ
Üretimi yapılan parça, ürün ve üniteden alınacak numunelerin incelenmesi suretiyle istenilen kalite seviyesine ulaşılması için yapılan işlemlere “kalite kontrol” denir. Kalite kontrol, aynı zamanda bir muayene, analiz ve tatbikat sistemidir [9].
Kalite kontrol; bir ürünün, tüketicisini tatmin etmesi ve onun beklentilerini en iyi biçimde karşılaması amacıyla, üretimin her aşamasında sürdürülen denetim işlemleridir. Kalite kontrol, üretimin planlaması aşamasında belirlenen kalite standartlarına üretim işlemleri boyunca, öncesinde ve sonrasında ne ölçüde uyulduğunun incelenmesi ve gözlenmesi olarak da tanımlanabilir. Ancak, kalite kontrol, yalnızca gözetleme, muayene ve ölçümleme işlemi olarak anlaşılmamalıdır. Modern anlamda kalite kontrol; 

· Kaliteye ilişkin standartların ve ana ilkelerin üst yönetim düzeyinde belirlenmesi,

· Denetleme ve gözetleme işlemlerinin örgütlenmesi ve uygulanan yöntemlerin geliştirilmesi,

· Kalitenin bozulmasına ve planlanan kaliteye ulaşılmasını engelleyen koşulların ortadan kaldırılması,

· Kalite sorunları hakkında, işletmenin tüm birimlerine danışmanlık hizmetlerinin sağlanması çalışmalarını da kapsamaktadır [3].
Kalite kontrol, işletme istatistiğinin hızla büyüyen bir kolu olmuştur. Bu yöntemin yararı açıkça görülmektedir. Bunlar [17]: 

Artan verimlilik: Standart dışı parçalar yeterince erken fark edilirse, üretim sürecindeki güçlükler önceden bilinirse, para ve zaman israfının önüne büyük ölçüde geçilmiş olur. Yöntemin başarıyla uygulanması sayesinde, işçilerin çabası ya da maliyet artmaksızın, yeterli kalitede ürünün üretim hacminde daha önceye göre artış sağlanır.


Artan satışlar: Ürünün kalitesi konusunda hak edilmiş iyi bir isim yapmanın rekabetçi pazar ortamında büyük bir üstünlük sağladığı herkesçe kabul edilmektedir. Böyle bir itibar genellikle güç kazanılır, ama bunun yokluğu çoğu sanayide ölümcül olur. 


Artan kâr: Azalan birim üretim maliyeti ile artan satışlar, kuşkusuz, şirketin kâr-zarar satırına yansır. Kalite kontrol yöntemlerinin bugün bu kadar tutulmasının nedeni kâr getirmesidir. 


Birinci Dünya Savaşının ortaya çıkardığı şartlar, imalat sistemini eskiye göre daha karmaşık hale getirmiş ve kalite kontrol faaliyetinin bu alanda uzmanlaşmış kişiler tarafından yerine getirilmesi zorunlu olmuştur. Bu aşama “muayene” olarak nitelendirilmektedir. Bu gelişmelerin sonucu olarak kalite kontrol işlemleri, üretim bölümünün sorumluluğundan ayrılarak bağımsız bir birim halinde işletme örgütü içinde yerini almıştır.

 1924 yılında bir matematikçi olan Walter Shewhart, ilk kez Bell Laboratuarlarında, seri üretim ortamında kalitenin ekonomik olarak kontrolü için bir yöntem olan istatistiksel kalite kontrol (İKK) kavramını gündeme getirdi. Daha sonra giderek yaygınlaşan kütle üretiminin kalite kontrol ihtiyaçlarını karşılamak üzere ABD, İngiltere gibi birçok endüstri ülkesinin fabrikalarında kullanılmaya ve yayılmaya başladı. Çünkü kütle üretiminde, miktarların çok yüksek olması %100 muayeneyi olanaksız kılmıştı. Örnekleme yaparak, tüm üretim partisinin kalitesi hakkında istatistiksel çıkarım yapmaya yönelik olan İKK, gerçekten büyük faydalar sağladı. Bu dönemde muayenecilerin rolü değişti ve sayıları azaldı. Örnekleme, kontrol şemaları gibi bazı istatistiksel araçları kullanarak kalite kontroldeki görevlerini devam ettirdiler.
 
İKK uygulamalarının iyice kendini kabul ettirdiği dönem ise II. Dünya Savaşıdır. Savaşın, İKK ve bunun temelini oluşturan istatistik teorisi sayesinde kazanıldığı bile iddia edildi. Hatta bu yöntemler Nazi güçlerinin teslim olmasına kadar askeri bir sır olarak gizli tutuldu. Önceleri ürün kalitesinin kontrolüne ağırlık veren İKK, II. Dünya Savaşı sonrasında ise İstatistiksel Proses Kontrolü (İPK) yönünde gelişmeye başladı [22].
4. KALİTE KONTROLÜ İÇİN TEMEL İSTATİSTİKSEL TEKNİKLER
4.1. Sebep-Sonuç Diyagramı

Sebep-sonuç diyagramı, proseste ortaya çıkan bir hatanın muhtemel tüm sebeplerini gösteren bir diyagramdır. Hata belirlendikten sonra, ilgili tüm şahıslar bir araya toplanarak beyin fırtınası uygulaması yaparlar ve böylece söz konusu hatanın muhtemel sebepleri tespit edilir. Tespit edilen ana sebepler ve ana sebepleri etkileyen tali sebepler bir balık kılçığı şeklinde gösterilir. Bundan dolayı sebep-sonuç diyagramına “balık kılçığı” diyagramı da denir [13]. 

Kalite iyileştirmede bir hayli başarılı bir araç olarak kullanılan sebep-sonuç diyagramının oluşturulması için ilk önce ana nedenler belirlenir. Sebep-sonuç diyagramını oluşturan ana nedenler 4M olarak adlandırılan Makine (Machinery), İnsan gücü (Manpower), Yöntem (Methods) ve Malzeme (Materials) faktörlerinden oluşur [2].      
1940’ın ortalarında Dr. Kaoru Ishikawa tarafından bulunan sebep-sonuç diyagramında takım tarafından beyin fırtınası yöntemi kullanılarak önce bir sorun belirlenip bu soruna sebep olabilecek en önemli ana nedenler belirlendikten sonra her ana nedeni etkileyen en önemli alt nedenler işaretlenir [12].      

 En çok kullanılan sebepleri sayma diyagramına örnek olarak dişli çark imalatı yapan bir işletmede kusurlu ürün için yapılan beyin fırtınası sonucu Şekil-1’de görüldüğü gibi bir sebep-sonuç diyagramı çizilmiştir. 

Şekil 1. Sebepleri Sayma Tipi Sebep-Sonuç Diyagramı Örneği

4.2. Histogram


Tüm tekrarlanan olayların bir değişkenliği vardır. Olmaması imkânsız olan bu değişkenliğin bir sonucu olarak herhangi bir örnekteki iki ölçüm tamamen birbirinin aynısı olamaz. Aynı kiloda iki insan, aynı saç rengine sahip iki insan, aynı süreçte üretilmiş iki otomobil lastiği olamaz. 
Histogram verilerin görsel olarak sunulduğu özel bir grafik türüdür. Histogramda hemen hemen birbirine özdeş şeylerin ölçümlerindeki değişiklikler gösterilir. Frekans dağılımının bir şekli olan histogramda herhangi bir sürecin içinde yer alan değişimlerin miktarı ortaya çıkartılır. Histogramlar üretim sürecinden alınan gözlemlerin dağılımını ve sıklık değerini belirleyerek spesifikasyonlarla mevcut durumun karşılaştırılmasını sağlar [21].
Bir uygulamada histogram çizmenin amacı, verilerin ilginç ve önemli özelliklerini öne çıkarmaktır. Bunun için dikkat edilmesi gereken noktalar şunlardır [17]: 

· Yorumlamayı kolaylaştırması bakımından bütün sınıf aralıkları genellikle eşit genişlikte seçilir. Ancak bazen bu ilkenin kullanılmaması gerekir. Eğer veri kümesinde gözlemlerin çoğunluğu aralığın görece dar bir parçasında toplanmış, diğer taraflarda geniş sınıf aralıkları kullanmak daha doğru olabilir. Bu yapıldığında histogramdaki dikdörtgenlerin yükseklikleri değil, alanları sıklıklarla orantılı olmalıdır.

· Gözlemlerin aralığı üstüste binmeyen sınıflara öyle bölünmelidir ki, belli bir gözlem bu sınıflardan birinin, ama yalnız birinin içine düşmelidir. Sınıf aralığı sınırlarının, verilerdekinden daha küçük birimlerle belirtilmesiyle bu sağlanabilir.

· Sınıf aralıklarının orta noktalarının, o sınıftaki gözlemleri iyi temsil etmesinin sağlanması önemlidir. Bunun nedeni histogramın daha güvenilir bir görsel gösterim sunabilmesini sağlamaktır.

Histogramda sınıf sayısı 5 ile 20 arasında olmalıdır. Sınıf sayısını belirlemede aşağıdaki Sturgess kaidesine uyulması tavsiye edilir [14]: 
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Burada k sınıf sayısını, n ise veri sayısını belirtir.

Sınıf sayısı belirlendikten sonra sınıf aralıklarının genişlik ve limitleri belirlenir.  Sınıf aralığı, veri aralığını toplam sınıf sayısına bölmekle elde edilir. Sınıf limitlerini öyle seçilmeli ki herhangi bir veri verilen limitlerin dışında kalmasın. Bu her limite mantıki ondalık değerleri eklemek ile yapılabilir [23]. 

Örnek: Dişli çark üreten bir işletmeden rasgele 5’er birimlik 25 örnek alınarak her bir dişli çarkın diş üstü çapı ölçülmüştür. Bu 125 ölçüm değerlerinin daha kolay anlaşılabilmesi için bir frekans tablosunda düzenlenerek histogram grafiği çizilmek isteniliyor. (125 adet ölçüm değerleri burada verilmemiş olup ölçülen değerler 98.480 mm ile 98.520 mm aralığında değişmektedir.)  Frekans tablosunun düzenlenmesi için şu adımlar izlenmiştir: 
125 ölçüm olduğuna göre, Sturgess kuralına göre sınıf sayısı,

Sınıf Sayısı = 1+ 3.32*log(125) = 1+3.32* 2.097 = 1+6.96 = 7.96 ≈ 8

olarak bulunur. Sınıf aralığı ise ölçüm değerlerimizde en büyük değer olan 98.520 ile en küçük değer olan 98.480 arasındaki farkın sınıf sayısı değerine bölümüdür. O halde sınıf aralığı (98.520-98.480 = 0.04/8 = 0.005) olarak bulunur. Bulunan bu değer her bir sınıfın alt sınır değerine eklenerek sınıflar belirlenir. Ve her bir sınıfın frekansı (her bir sınıfa düşen gözlem değeri) karşısına yazılarak Çizelge 1’deki gibi bir frekans dağılım tablosu düzenlenir.

Çizelge 1. Ölçüm Değerlerinin Frekans Tablosu
	Sınıflar
	Frekanslar

	98.480 – 98.485
98.485 – 98.490

98.490 – 98.495

98.495 – 98.500

98.500 – 98.505

98.505 - 98.510

98.510 – 98.515

98.515 – 98.520
	3
5

16

30

37

21

9

4

	Toplam
	125


Çizelge 1’de bulunan sınıflar ve her sınıfın frekansı dikkate alınarak elde edilen histogram grafiği Şekil 2’de verilmiştir. 
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  Şekil 2. Diş Üstü Çapı Ölçüm Değerlerine İlişkin Histogram 
4.3. Kontrol Tablosu

Kontrol tablosu, üretimden alınan verilere dayanarak üretimin eğilimini veya ölçüm değerlerinin dağılımını görmede bir başlama noktasıdır. Üretim esnasında ortaya çıkan olayların hangi sıklıkta olduğunu kolayca görebilmede kullanılan, kullanımı ve anlaşılması kolay bir formdur. Kontrol tabloları vasıtasıyla proseste meydana gelen zaman içindeki değişmeleri mukayeseli olarak görmek mümkün olabilir. Böylece en çok karşılaşılan hata çeşidi de tespit edilmiş olur [13].  

Kontrol tablosunda en çok dikkat edilecek unsur, verinin doğru ve dikkatli bir biçimde temin edilmesidir. Temin edilen verilerin kolay ve hızlı bir biçimde kullanılması ve analiz edilebilmesi için; veriler, tablo halinde düzenlenir. Her bir veri için ayrı ayrı kontrol tablosu hazırlanır. 
Kontrol tablosu oluşturulduğu zaman verinin toplandığı tarih, verinin tipi, parti numarası, analizi yapan kişi ve proseste oluşan değişikliklerin sebebini tespit etmede yararlı olabilecek diğer bilgilerin anlaşılır biçimde belirtilmesi büyük önem taşır [16]. 

Eğer kontrol edilecek olan özellik uzunluk, ağırlık, zaman gibi ölçülebilir bir özellik ise kontrol tablosuna, “ölçülebilir özellikler için kontrol tablosu” denir. 


Dişli çark imalatı yapan bir işletmeden 500 adet dişli çark alınarak Çizelge 2’de gösterildiği gibi bir kontrol grafiği düzenlenmiştir. Çizelge 2 incelendiğinde her bir hatanın ne sıklıkta tekrar edildiği kolaylıkla görülmektedir.
Çizelge 2. Niteliksel Özellik Gösteren Veriler İçin Kontrol Tablosu

	KONTROL TABLOSU

	Ürün Adı:

Ürün Kodu:

Parti No:

Toplam Adet: 
	Tarih:

Saat:

Veri Toplayan:

Düşüneler:

	Hata Türü
	Çetele
	Hatalı Adet

	Malzeme Hatası
	‌‌⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   
	9

	Diş Genişliği Hatası
	⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   ⁄ ⁄ ⁄ ⁄  ⁄ ⁄ ⁄ 
	13

	Diş Adımı Hatası
	⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄  ⁄ ⁄ ⁄  
	18

	Diş Üstü Çapı Hatası
	⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   ⁄ ⁄ ⁄ ⁄
	10

	Diş Kalınlığı Hatası
	⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄   ⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄  ⁄
	11

	Sertlik Hatası
	⁄ ⁄ ⁄ ⁄ ⁄  ⁄ ⁄  
	7

	Toplam Hata
	
	68


Kontrol tablosu için yapılması gereken işlemler kısaca şöyledir: Önce parti büyüklüğü ve sonra da numune alma planlarından faydalanarak örnek büyüklüğü belirlenir. Daha sonra hata tipleri alt alta yazılır ve hangi hata tipine rastlanırsa karşısına çetele çizilir. Kontrol edilecek parça sayısı bitince, her hata tipindeki çeteleler toplanır. Reddedilen kusurlu parça sayısı bilgi formuna yazılır. Böylece karşılaşılan hata türlerinin dağılımı ve düzeltmenin nereden başlaması gerektiği konusunda açıklık sağlanır. Bu şekilleri tamamlanış tarihleri itibariyle sıra ile ele almak suretiyle hataların türleri, oluş şekilleri konusundaki eğilimi ortaya konarak, alınan düzeltici ve önleyici tedbirlerin başarı ve devamını izlemek mümkün olabilecektir [1]. 
4.4. Pareto Şeması (Analizi)

Kalite çemberleri faaliyetlerinde kullanılan temel yöntemlerden biridir. Pareto grafiği, kategoriyle düzenlenen özellik verilerinin basit bir sıklık dağılımıdır. 19. Yüzyılda yaşamış olan İtalyan iktisatçı ve aynı zamanda bir sosyolog olan Vilfredo Pareto, sonraları kendi adıyla anılmaya başlamış olan prensibini ilk kez ekonomik içerikli olarak ortaya koymuştur [8]. 
Problemlerin nedenleri genellikle Pareto prensibine uyar. 80’e 20 kuralı olarak da bilinen bu prensip; sonuçların yaklaşık %80’inin, sebeplerin %20’sine bağlı olarak ortaya çıktığını savunur. Kantitatif bir anlatımla makinelerin, hammaddelerin ve operatörlerin %20’si, problemlerin %80’ine sebep olmaktadır. Bir diğer örneğe göre; mâli varlığın %80’inin, halkın %20’si tarafından kontrol edildiği tespit edilmiştir. Başka bir örneğe göre; bir üretim sürecinde ortaya çıkan hurda veya işçilik maliyetinin %80’i, olası sebeplerin %20’sinden kaynaklanmaktadır [6]. 

Pareto analizi, en önemli birkaç konu veya sorun üzerinde yoğunlaştığından ve önceliklerin belirlenmesine yardımcı olduğundan verimlilik analizi için yararlıdır. Pareto diyagramının oluşturulmasında izlenen yöntem üç adımda incelenebilir. Bunalar; verilerin toplanması, verilerin sınıflandırılması ve grafiğin çizilmesi biçimindedir [21].

Örnek: Bir dişli çark ile ilgili delme hatalarının olduğu ve bu delme hatalarının azaltılması amaçlanmıştır. Hata tipleri ile ilgili bilgiler Çizelge 3’de verilmiştir. Konu ile ilgili pareto analizi aşağıdaki aşamalarda yapılmıştır. 


Çizelge 3. Hata Tipleri İle İlgili Bilgiler
	Hata Tipleri
	Hata Sayısı

	Yetersiz Markalama
Yanlış Matkap Seçimi
Matkabın Hız Seçimi Yanlış 
Eksenden Kaçık Markalama

Kesme Sıvısı Yetersiz
	25
9
11
48
7

	Toplam
	100



Pareto diyagramı için veri çizelgesi hazırlanır. Bu aşamada elde edilen veriler, en büyük değerden en küçük değere doğru sınıflara ayrılır. Çizelge 4’de veri çizelgesi düzenlemiştir.
Çizelge 4. Pareto Diyagramı İçin Veri Çizelgesi
	Hata Tipleri
	Hata

Sayısı
	Kümülatif

Toplam
	Yüzde
(%)
	Kümülatif

Yüzde

	Eksenden Kaçık Markalama

Yetersiz Markalama

Matkabın Hız Seçimi Yanlış 

Yanlış Matkap Seçimi

Kesme Sıvısı Yetersiz
	48
25

11

9

7
	48
73
84
93
100
	%48
%25

%11

%9

%7
	%48

%73

%84

%93

%100

	Toplam
	100
	
	%100
	



Çizelge 4’deki veri çizelgesi kullanıldığında elde edilecek pareto grafiği Şekil 3’de gösterilmiştir.
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Şekil 3. Hata Türlerine İlişkin Pareto Grafiği 
4.5. Gruplandırma

Gruplandırma kalite kontrolü ile ilgili hataların nedenlerinin araştırılmasında kullanılan bir metottur. Sanayi işletmelerinde değişik bölümlerde farklı makine ve tezgâhlardan elde edilen hatalı malların hangi makineden hangi işlem sonucu elde edildiğinin bilinmesi önemlidir. Bu amaçla gruplandırma işlemi yapılarak hatalı makine ve işlemlerde hata kaynakları araştırılarak hataların önlenmesi mümkün olabilmektedir [19]. 

Bir olaya ilişkin derlenen verilerin kişi, zaman, makine ve benzeri faktörlere göre tabakalandırılmasıyla (gruplandırılması) ilgilenilen olayı hangi faktörün nasıl etkilediği ya da etkilemediği daha kolayca açığa çıkar. 

Gruplandırma, öncelikle sorunlar meydana gelmeden önleyebilmek için iyi bir yöntemdir. Bazen bir kuruluşun bir sorunu olabilir ve verilerden bunun varlığı anlaşılamaz. Kusursuz gibi görünen veri yığınları arasında gizli kalmış hatalar olabilmektedir. 

Gruplandırma; ayrıca bir sorunu parçalara ayırıp, her parçayı tek tek inceleme sürecidir. Buna bir örnek vermek gerekirse, bir fabrika büyüdükçe bölümlerinden birinde çok sayıda hata olmakta ise yapılması gereken, bölüm içindeki her grubun hata oranını ayrı ayrı incelemektir. Böylece, sorunun bölüm içinde küçük bir alanda teşhis edilebilmesi sağlanmış olmaktadır [1].

Örnek: Bir dişli çark imalatı sürecinde bazı hata türlerinin vardiyaya göre değişip değişmediği incelenmek istenmiştir. Gece ve gündüz vardiyasına göre hatalar ve sayısı Tablo-5’de verilmiştir.

Çizelge 5. Vardiyaya Göre Hata Türleri ve Hata Sayıları
	Hata Türü
	Gündüz Vardiyası
	   Gece Vardiyası
	Toplam
	Yüzde

	Delme Hatası

Ölçüm Hatası

Kesim Hatası

Dişli Adım Hatası

Sertlik Hatası
	20

23

15

13

8
	37

52

18

16

9
	57

75

33

29

17
	%27,01

%35,55

%15,64

%13,74

%8,06

	Toplam
	79
	132
	211
	%100



Görüldüğü gibi delme ve ölçüm hataları vardiyaya göre önemli değişim göstermektedir. Gece vardiyasında bu iki hataya daha fazla rastlanmaktadır.

4.6. Serpilme Diyagramı

Serpilme diyagram ile üretilen ürünün kalitesini etkileyen herhangi iki özellik arasında ilişkinin var olup olmadığı araştırılır. Bu diyagram ile sadece iki değişken arasındaki ilişkinin durumu incelenir. Aralarındaki ilişkinin yönü ve şiddeti belirlenebiliyorsa, bunlarla yapılan çeşitli kombinasyonlarla kalite üzerinde etkili olmak mümkün olabilmektedir. Uygun bir dağılım diyagramı çizmek için aralarında anlamlı bir ilişki bulunan ve birbirini etkilemekte olan iki adet değişkenle ilgili olarak, belirlenen bir zaman süresinde 50-100 adet arasında örnek alınmalı ve hesaplamalar bunlara göre yapılmalıdır [21]. 

İmalat ortamlarında optimum kalite düzeyine ulaşabilmek ve süreç üzerinde kontrolü sağlayabilmek için iki karşılıklı değişken arasındaki ilişkinin incelenmesi gerekir. Örneğin, bir tornanın hızının değiştirilmesi bir makine parçasının boyutunda ne gibi bir değişikliğe yol açacaktır? Bu ve bunun gibi durumlarda “serpilme diyagramı” kullanılır [4]. 
Örnek: Bir dişliye verilen yük ile dişlinin aşınması arasındaki ilişki incelenmek isteniliyor. Bunun için; Modül = 3.5 mm, Diş Sayısı = 26, Diş Genişliği = 15mm, Sertlik = 65 RC ve Malzeme = 8620 (Sementasyon Çeliği) özelliklerine sahip bir dişli seçiliyor. Dişliye verilen yük (burulma momenti→kgm) ile dişlinin aşınma (mikron) değerleri Tablo-6’de verilmiştir.
Çizelge 6. Serpilme Diyagramı İçin Yük ve Aşınma Değerleri
	Yük (kgm)
	 42     37     39     35     38     41     44     36     45     40

	Aşınma (mikron)
	130   110   120    93    116   128   135   104   140   125


  Çizelge 6’da bulunan değerler kullanıldığında elde edilen serpilme diyagramı Şekil 4’de verilmiştir. 
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   Şekil 4. Yük ve Aşınma Değerlerine İlişkin Serpilme Diyagramı
Serpilme diyagramı incelendiğinde grafikte serpilmiş olan noktalar bir doğruyu andırıyor. Yani değişkenler arasında ilişki vardır ve bu ilişki doğrusaldır. Bu durumda bir dişliye verilen yük ile dişlinin aşınması birbirleri ile doğrusal ilişkilidir denilebilir.
4.7. Kontrol Grafikleri

1920’li yılların ikinci yarısında, Bell Telefon Şirketinde, Walter Shewhart istatistiksel kalite kontrol teorisini geliştirdi. Bütün üretim süreçlerinin iki tür değişkenlik içerdiği sonucuna vardı. Birinci bileşen “tesadüfi değişkenlik”, ikinci tür değişkenlik ise özel nedenlere dayanan bir değişkenlikti. Özel nedenler etkin programlarla ekonomik olarak belirlenebilir ve ortadan kaldırılabilirdi. Shewhart, bu iki tür değişkenliği birbirinden ayıracak 3( limitlerine dayanan standart kontrol grafiklerini oluşturdu. 1940’lı yıllarda kontrol grafikleri yaygın olarak kullanıldı. Daha sonra 50’li yıllarda Western Electric bu testlere dizi sayıları testlerini kattı. İstatistiksel kontrol grafikleri, standartların karşılaştırılmasında yaygın olarak kullanılan istatistiksel tekniklerdir [11]. 

Bir kontrol grafiği temel olarak üç çizgi içerir. Bu çizgiler; üst kontrol limiti (ÜKS), orta çizgi (OÇ) ve alt kontrol limiti (AKS)’dir. Şekil 5’de örnek bir Shewhart kontrol grafiği gösterilmiştir [5]. 
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Şekil 5. Shewhart Kontrol Kartı Formatı
İstatistiksel Proses Kontrolü (İPK), bir süreç içindeki değişkenliğin ölçümü ve değerlendirmesi ile bu tür bir değişkenliği sınırlamak ve kontrol etmek için harcanan çabaları içerir. Çoğu ortak uygulamada, İPK bir kuruluşun ya da süreç sahibinin olası sorunları veya alışılmadık olayları tanımlamasına yardım eder.


Kontrol grafikleri, çoğu kez ifade ettiği anlamın aksine yanlış anlaşılmaktadır. Kontrol grafikleri düzenlemekle kontrol etme ve kalite geliştirme işi yapılmış olmaz. Kontrol grafiği, tarih sırasına göre kaydedilmiş bilgilerin grafiğidir. Kontrol grafiği, kalite kontrol ve geliştirme faaliyetinde kullanılan araçlardan sadece birisidir [18]. 
Shewhart kontrol grafikleri temel olarak nicel ve nitel kontrol grafikleri olmak üzere iki ana başlık altında sınıflandırılır. Bunlar [20]:


Nicel kontrol grafikleri:

· Ortalama (
[image: image6.wmf]X

) ve değişim aralığı (R) kontrol grafikleri,

· Ortalama (
[image: image7.wmf]X

) ve standart sapma (S) kontrol grafikleri,
· Medyan ve değişim aralığı (R) kontrol grafikleri,

· Bireysel gözlem değerleri ve hareketli değişim aralığı (MR) grafikleri.


Nitel kontrol grafikleri:

· Kusurlu oranı (p) kontrol grafiği,

· Kusurlu sayısı (np) kontrol grafiği,

· Örnek başına kusur sayısı (c) kontrol grafiği,

· Birim başına kusur sayısı (u) kontrol grafiği.


Kontrol grafiklerinden hangisinin kullanılacağı genellikle sürecin kalite karakteristiğine bağlıdır. Kalite karakteristikleri ölçülebilen ve nitel özelliklerle ilgili ölçülemeyen kalite karakteristiği olarak iki gruba ayrılır. Ölçülebilen kalite karakteristikleri; boyut, ağırlık, hacim, aşınma miktarı, hız, uzunluk, ışık hızı ve şiddeti, vb. gibi herhangi bir alet ve cihaz kullanılarak ölçülebilen özelliklerdir. Nitel özelliklerle ilgili ölçülemeyen kalite karakteristikleri; nitel durumlarla ilgili olan iyi-kötü, sağlam-bozuk, kırık, çatlak, kokulu, lekeli, pürüzlü, renk uyumsuzluğu, köşe kırığı, vb. duyu organlarını kullanarak tespit edilebilen özelliklerdir [7]. 

Mamullerin belli özelliklerine ait kantitatif ölçülerin istenilen standartlara uygunluğu 
[image: image8.wmf]X

 ve s veya 
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 ve R grafikleri ile kontrol edilir. Kontroller, üretilen malların tamamının muayene edilmesi yerine örnekleme yoluna gidilerek gerçekleştirilir. Bu diyagramlar ortalama ile birlikte standart sapma (
[image: image10.wmf]X

 - S) veya ortalama ile birlikte dağılma aralığı (
[image: image11.wmf]X

 - R) çiftleri şeklinde uygulanmasıyla işlemin hem ortalama hem de değişkenlik bakımından kontrol altında olup olmadığı araştırılabilir. 

Örnek ortalamasının kontrol limitleri arasında kalması, ürünün kalitesi için bir ölçü olmakla birlikte, çoğu zaman diğer bir ölçüye daha ihtiyaç duyulur. Örnek ortalaması istenen standartlara uyduğu halde, örnek içindeki birimlerde standarttan önemli ölçüde sapmalar görülebilir. Bu durumda aynı ortalamaya sahip olan iki örnekten standart sapması (s) veya değişim aralığı (R) daha küçük olan örneğin daha kaliteli olduğu söylenir. O halde ortalamanın kontrol limitleri yanında, s veya R için de benzer limitler çizilmeli ve üretimde hem kararlılık hem de değişim durumunun istenen limitler arasında kalması hedef alınmalıdır [9].
Üretimden alınan örneklerin hacimleri 10’dan küçük (n < 10) olursa 
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 grafiği ile birlikte R grafiğinin kullanılması tercih edilir. Bu tercihin önemli sebebi R değerlerinin belirlenme kolaylığıdır. 
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 ve R kontrol grafiklerinde kontrol sınırları standartların belli olması ve olmaması durumlarına göre ayrı ayrı belirlenir. Çoğu kez anakütle ortalaması ve standart sapma bilinmez. Bu durumda ortalama ve standart sapma anakütleden örnekler alınarak tahmin edilir. Bu tahminler en az 20 veya 25 örneğe dayandırılmalıdır [16].
n birimlik m tane örneğin ortalamaları 
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 olmak üzere proses ortalamasının en iyi tahmini,


[image: image18.wmf]m

x

x

x

x

x

m

+

+

+

+

=

...

3

2

1




eşitliği ile bulunur.


Bu m adet örneğin değişim aralıkları R1, R2, R3, . . . , Rm ise R’lerin ortalaması,
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yazılır. 
[image: image20.wmf]R

 kullanılarak σ’nın bir tahmini 
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 μ  yerine 
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 ve σ yerine de 
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 birer tahmin edici olarak kullanıldığında 
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 grafiği için kontrol sınırları,


Üst Kontrol Sınırı = 
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Orta Çizgi = 
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Alt Kontrol Sınırı = 
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biçiminde yazılır. Uygulamada 
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 olarak gösterilir. n değerine bağlı olarak A2 değeri de değişeceğinden A2 değeri hazır tablo halinde verilir. Böylece kontrol sınırları daha basit bir şekilde,



ÜKS = 
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OÇ = 
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AKS = 
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olarak yazılır. R grafiği için kontrol grafiği ise R lerin standart sapması σR = d3σ olduğundan,


Üst Kontrol Sınırı = 
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Orta Çizgi = 
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Alt Kontrol Sınırı = 
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eşitlikleri elde edilir. 
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 olarak yazılırsa kontrol sınırları daha sade bir şekilde,


ÜKS = 
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OÇ = 
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AKS = 
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olarak yazılır. Çeşitli örnek büyüklükleri için D3 ve D4 değerleri hazır tablo halinde verilir [13]. 
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 ve R kontrol grafiklerinin nasıl düzenleneceği bir örnekle anlatılacaktır.

Örnek: Bir dişli çark üretim prosesinde çeşitli zaman aralıklarında şansa bağlı olarak 5 er birimlik 20 örnek alınmış ve dişli çarkın diş kalınlığı olan kalite özelliği için bu örneklere ait ölçüm değerleri Çizelge 7’de verilmiştir. 
Çizelge 7. Dişli Çarkların Diş Kalınlığı Ölçüm Değerleri (mm)
	Örnek
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Çizelge 7’deki değerler kullanılarak 
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 ve 
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 değerleri,
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Şekil 6. 
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 Kontrol Grafiği
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Şekil 7. R Kontrol Grafiği

olarak bulunur. Bu durumda
[image: image49.wmf]X

 ve R grafiği için kontrol sınırları,
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 kontrol grafiği için,



ÜKS = 
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olarak hesaplanır. Bu hesaplamadan sonra 
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 kontrol grafiği düzenlenebilir.

R kontrol grafiği için,
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olarak hesaplanır. Bu hesaplamadan sonra R kontrol grafiği düzenlenebilir.
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 kontrol grafiği incelendiğinde 7 numaralı örneğin kontrol dışına çıktığı, R kontrol grafiğinde ise tüm örnekler kontrol sınırları içerisindedir. Yapılması gereken 7 numaralı örneğin kontrol sınırları dışına çıkmasının sebebi araştırılmalıdır.
5. SONUÇ VE DEĞERLENDİRME
Günümüzde işletmecilikte; yoğun rekabet şartları altında mal ve hizmetlerin kalitesinin sürekli olarak geliştirilmesi zorunluluğu bulunmaktadır. Teknoloji, değişen koşullar ve ihtiyaçlar kaliteye değişik boyutlar getirmektedir. Kalite niteliği bakımından dinamik bir özellik taşımakta, tüketici ihtiyaçlarına paralel olarak gelişmekte ve değişmektedir. Veri toplamak suretiyle üretici, yeni teknikler ve yeni örgütlenme yolları geliştirerek aynı maliyetle daha yüksek kalitede üretmek ve tüketicinin kaliteye yönelik taleplerini yerine getirmek durumundadır.
Maliyet, finans, stok, satış, üretim konularında olduğu gibi kalite konusunda da kontrolün önemli bir yeri vardır. İşletmeler, mal ve hizmet üretimlerinde öncelikle belirli bir kalite hedefi oluşturup sonra bu hedefe ulaşmak için birçok aracı birlikte kullanarak, sonuca ulaşmaya çalışırlar. İşletmeler, ürün kalitesini maksimum düzeyde gerçekleştirmek ve kaliteyi aynı seviyede ve hatta daha mükemmele ulaştırmak için birtakım faaliyetlerde bulunmaktadır. Bu faaliyetlerden iyi bir verim alabilmek için veriye ve ölçmeye dayalı etkin metotlara ihtiyaç vardır. Bu metotların başında şüphesiz istatistiksel teknikler gelmektedir.

İstatistik yöntemlerin başta kalite kontrol olmak üzere herhangi bir işletme faaliyetinde kullanılmasıyla sağlana faydalar şu şekilde sıralanabilir:
· Tesadüfi örnek seçmenin anlamını, önemini ve sapmalardan kaçınma çarelerini öğretir.

· Şartların aynı kalmasının sağlanması için gerekli kontrol araçlarını belirler.

· Açık ve geniş kapsamlı tanımların önemini belirtir.

· Yapılan ölçümlerin gerçeğe uygunluğunun sağlanması ve aynı şartlar altında tekrar edilebilmesi için gerekli kontrol metotlarını temin eder.
· Sonuçların belirli bir güvenilirlik derecesi ile değerlendirilebilmesi için kaç ölçüm yapılması gerektiğini belirler.

· Belirli sayıdaki ölçümlerin en verimli şekilde değerlendirilebilmesi için deneylerin uygun biçimde hazırlanmasında yardımcı olur.
· Bilgilerin dikkatli, duyarlı ve düzenli olarak kaydedilmesini teşvik eder.

· Bilgilerin toplandığı andaki duruma ait bütün şartların göz önüne alınarak tespit edilmesinin önemini ortaya koyar.

Kısaca bu faydalar düşünüldüğünde, bir işletmede kalite kontrol ve imalat faaliyetlerinde görevli her elemanın temel istatistiksel kavramlar ve teknikler konusunda yeterli düzeyde bir eğitim görmesi sağlanmalıdır.   
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��������Pareto: C1����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������������'T�������S��Pareto: C1����������������������������������������������������������������������������������������������������������������������;; HMF V1.24 TEXT
;; (Microsoft Win32 Intel 386)  HOOPS 5.00-17 I.M. 3.00-17
(Selectability "windows=off,geometry=on")
(Visibility "on")
(Color_By_Index "Window" 0)
(Color_By_Index "Geometry,Face Contrast" 1)
(Window_Frame "off")
(Window -1 1 -1 1)
(Camera (0 0 -5) (0 0 0) (0 1 0) 2 2 "Stretched")

;; (Driver_Options "no backing storeno borderno control areadisable input,no do
;; uble-bufferingno double bufferingno force black-and-whiteno force black and 
;; whiteno gamma correctionsubscreen=(-0.999902,-0.0682608,-0.99987,-0.161327),
;; no subscreen creatingno subscreen movingno subscreen resizingno subscreen st
;; retchingno update interrupts,use window id=918402")
(Edge_Pattern  "---")
(Edge_Weight 1)
(Face_Pattern "solid")
(Heuristics "no related selection limit")
(Line_Pattern  "---")
(Line_Weight 1)
(Marker_Size 0.421875)
(Marker_Symbol ".")
(Text_Font "name=arial-gdi-vector,no transforms,rotation=follow path")
(User_Options "mtb aspect ratio=0.675953,graphicsversion=6,worksheettitle=\"Wor
ksheet 1\",optiplot=0,builtin=0,statguideid=10051,toplayer=0,angle=0,arrowdir=0
,arrowstyle=0,polygon=0,isdata=0,textfollowpath=1,ldfill=0,solidfill=0,3d=0,use
bitmap=0,canbrush=0,brushrows=0,light scaling=0.00000,sessionline=-1")
(Segment "include" ())
(Front ((Segment "figure1" (
    (Window_Pattern "clear")
    (Window -1 1 -1 1)
    (User_Options "viewinfigurecoord=0")
    (Front ((Segment "region" (
	(Front ((Segment "figure box" (
	    (Visibility "polygons=off,lines=off")
	    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 1)
	    (Color_By_Index "Face" 0)
	    (Edge_Pattern  "---")
	    (Edge_Weight 1)
	    (Face_Pattern "solid")
	    (Line_Pattern  "---")
	    (Line_Weight 1)
	    (User_Options "solidfill=1")
	    (Segment "" (
	      (Polygon ((-0.99995 -0.99995 0) (0.99995 -0.99995 0) (0.99995 
		 0.99995 0) (-0.99995 0.99995 0)))))))
	  (Segment "data box" (
	    (Visibility "faces=off")
	    (Color_By_Index "Polygon,Face Contrast,Line" 1)
	    (Edge_Pattern  "---")
	    (Edge_Weight 1)
	    (Face_Pattern "/")
	    (Line_Pattern  "---")
	    (Line_Weight 1)
	    (User_Options "ldfill=1,solidfill=1")
	    (Segment "" (
	      (Polygon ((-0.699965 -0.39998 0) (0.699965 -0.39998 0) (0.699965 
		 0.699965 0) (-0.699965 0.699965 0)))))))
	  (Segment "legend box" ())
	  (Segment "legend" (
	    (Window_Pattern "clear")
	    (Window -1 1 -1 1)
	    (User_Options "viewinfigurecoord=1")
	    (Front ((Segment "bar1" ())))))))))
      (Segment "object" (
	(Front ((Segment "frame" (
	    (Window_Pattern "clear")
	    (Window -1 1 -1 1)
	    (Front ((Segment "tick" (
		(Front ((Segment "set1" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "**")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.0237 sru")
		    (Text_Path 0.86602 0.499997 0)
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "major" (
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.543973 -0.39998 0) (-0.543973 -0.439978 
			   0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.271986 -0.39998 0) (-0.271986 -0.439978 
			   0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0 -0.39998 0) (0 -0.439978 0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.271986 -0.39998 0) (0.271986 -0.439978 0)
			  ))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.543973 -0.39998 0) (0.543973 -0.439978 0)
			  ))))))
		    (Segment "minor" ())))
		  (Segment "set2" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03013 sru")
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "major" (
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.543973 -0.39998 0) (-0.543973 -0.39998 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.271986 -0.39998 0) (-0.271986 -0.39998 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0 -0.39998 0) (0 -0.39998 0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.271986 -0.39998 0) (0.271986 -0.39998 0))
			 )))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.543973 -0.39998 0) (0.543973 -0.39998 0))
			 )))))
		    (Segment "minor" ())))
		  (Segment "set3" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03013 sru")
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "major" (
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.543973 -0.39998 0) (-0.543973 -0.39998 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.271986 -0.39998 0) (-0.271986 -0.39998 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0 -0.39998 0) (0 -0.39998 0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.271986 -0.39998 0) (0.271986 -0.39998 0))
			 )))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.543973 -0.39998 0) (0.543973 -0.39998 0))
			 )))))
		    (Segment "minor" ())))
		  (Segment "set4" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03013 sru")
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "" ())
		    (Segment "major" (
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.543973 -0.39998 0) (-0.543973 -0.39998 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.271986 -0.39998 0) (-0.271986 -0.39998 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0 -0.39998 0) (0 -0.39998 0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.271986 -0.39998 0) (0.271986 -0.39998 0))
			 )))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.543973 -0.39998 0) (0.543973 -0.39998 0))
			 )))))
		    (Segment "minor" ())))
		  (Segment "set5" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03385 sru")
		    (Segment "" (
		      (Text -0.749962 -0.379981 0 "0")))
		    (Segment "" (
		      (Text -0.749962 0.124756 0 "50")))
		    (Segment "" (
		      (Text -0.749962 0.629492 0 "100")))
		    (Segment "major" (
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 -0.379981 0) (-0.719964 -0.379981
			   0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 0.124756 0) (-0.719964 0.124756 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 0.629492 0) (-0.719964 0.629492 0
			   )))))))))
		  (Segment "set6" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*<")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03385 sru")
		    (Segment "" (
		      (Text 0.749962 -0.379981 0 "0")))
		    (Segment "" (
		      (Text 0.749962 -0.178086 0 "20")))
		    (Segment "" (
		      (Text 0.749962 0.0238083 0 "40")))
		    (Segment "" (
		      (Text 0.749962 0.225703 0 "60")))
		    (Segment "" (
		      (Text 0.749962 0.427598 0 "80")))
		    (Segment "" (
		      (Text 0.749962 0.629492 0 "100")))
		    (Segment "major" (
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.699965 -0.379981 0) (0.719964 -0.379981 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.699965 -0.178086 0) (0.719964 -0.178086 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.699965 0.0238083 0) (0.719964 0.0238083 0
			   )))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.699965 0.225703 0) (0.719964 0.225703 0))
			 )))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.699965 0.427598 0) (0.719964 0.427598 0))
			 )))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((0.699965 0.629492 0) (0.719964 0.629492 0))
			 )))))))))))
	      (Segment "grid" (
		(Front ((Segment "set1" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "...")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "...")
		    (Line_Weight 1)
		    (Segment "major" (
		      (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 14)
		      (Edge_Pattern  "...")
		      (Line_Pattern  "...")
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 -0.379981 0) (0.699965 -0.379981 
			   0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 -0.178086 0) (0.699965 -0.178086 
			   0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 0.0238083 0) (0.699965 0.0238083 
			   0)))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 0.225703 0) (0.699965 0.225703 0)
			  ))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 0.427598 0) (0.699965 0.427598 0)
			  ))))
		      (Segment "" (
			(Polyline ((-0.699965 0.629492 0) (0.699965 0.629492 0)
			  ))))))))))))
	      (Segment "reference" ())
	      (Segment "axis" (
		(Front ((Segment "set1" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.04232 sru")
		    (Segment "" (
		      (Polyline ((-0.679966 -0.39998 0) (0.679966 -0.39998 0)))
		      ))
		    (Segment "" (
		      (Selectability "polygons=on!,text=off")
		      (Visibility "polygons=off")
		      (Text_Alignment "v<")
		      (Text_Path 1 0 0)
		      (User_Options "polygon=3,linect=1,charct=12")
		      (Polygon ((-0.938135 -0.491666 0) (-0.647355 -0.491666 0)
			(-0.647355 -0.59489 0) (-0.938135 -0.59489 0)))
		      (Renumber (Text -0.938135 -0.577686 0 "Hata T\374rleri") 
		       1 "L")
		      (Segment "raw" (
			(Visibility "off")
			(Renumber (Text 0 0 0 "Hata T\374rleri") 1 "L")))))))
		  (Segment "set2" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03385 sru")
		    (Segment "" (
		      (Polyline ((-0.679966 -0.39998 0) (0.679966 -0.39998 0)))
		      ))
		    (Segment "" ())))
		  (Segment "set3" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03385 sru")
		    (Segment "" (
		      (Polyline ((-0.679966 -0.39998 0) (0.679966 -0.39998 0)))
		      ))
		    (Segment "" ())))
		  (Segment "set4" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.03385 sru")
		    (Segment "" (
		      (Polyline ((-0.679966 -0.39998 0) (0.679966 -0.39998 0)))
		      ))
		    (Segment "" ())))
		  (Segment "set5" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*<")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.04232 sru")
		    (Text_Path 6.12303e-17 1 0)
		    (Segment "" (
		      (Polyline ((0.699965 -0.379981 0) (0.699965 0.679966 0)))
		      ))
		    (Segment "" (
		      (Selectability "polygons=on!,text=off")
		      (Visibility "polygons=off")
		      (Text_Alignment "v>")
		      (Text_Path 0 1 0)
		      (User_Options "angle=90,polygon=3,linect=1,charct=8")
		      (Polygon ((0.829815 -2.23732e-3 0) (0.829815 0.32009 0) (
			 0.898991 0.32009 0) (0.898991 -2.23732e-3 0)))
		      (Renumber (Text 0.887462 -2.23732e-3 0 "Y\374zdeler") 1 "
L")
		      (Segment "raw" (
			(Visibility "off")
			(Renumber (Text 0 0 0 "Y\374zdeler") 1 "L")))))))
		  (Segment "set6" (
		    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Text,Edge" 1)
		    (Edge_Pattern  "---")
		    (Edge_Weight 1)
		    (Line_Pattern  "---")
		    (Line_Weight 1)
		    (Text_Alignment "*>")
		    (Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.04232 sru")
		    (Text_Path 6.12303e-17 1 0)
		    (Segment "" (
		      (Polyline ((-0.699965 -0.379981 0) (-0.699965 0.679966 0)
			))))
		    (Segment "" (
		      (Selectability "polygons=on!,text=off")
		      (Visibility "polygons=off")
		      (Text_Alignment "v>")
		      (Text_Path 0 1 0)
		      (User_Options "angle=90,polygon=3,linect=1,charct=11")
		      (Polygon ((-0.929953 -0.113208 0) (-0.929953 0.383648 0) 
			(-0.860777 0.383648 0) (-0.860777 -0.113208 0)))
		      (Renumber (Text -0.872306 -0.113208 0 "Hata Sayisi") 1 "L
")
		      (Segment "raw" (
			(Visibility "off")
			(Renumber (Text 0 0 0 "Hata Sayisi") 1 "L")))))))))))))
	    ))
	  (Segment "data" (
	    (Window_Pattern "clear")
	    (Window -0.68 0.68 -0.38 0.68)
	    (User_Options "isdata=1,viewinfigurecoord=1")
	    (Front ((Segment "bar1" (
		(Visibility "faces=on")
		(Color_By_Index "Face" 4)
		(Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 7)
		(Edge_Weight 2)
		(Face_Pattern "solid")
		(Line_Weight 2)
		(User_Options "ldfill=0")
		(Segment "" (
		  (Visibility "faces=on")
		  (Color_By_Index "Face" 4)
		  (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 7)
		  (Edge_Weight 2)
		  (Face_Pattern "solid")
		  (Line_Weight 2)
		  (User_Options "ldfill=0,solidfill=1")
		  (Segment "" (
		    (Polygon ((-0.99995 -0.99995 0) (-0.59997 -0.99995 0) 
		       (-0.59997 -0.08571 0) (-0.99995 -0.08571 0)))))))
		(Segment "" (
		  (Visibility "faces=on")
		  (Color_By_Index "Face" 4)
		  (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 7)
		  (Edge_Weight 2)
		  (Face_Pattern "solid")
		  (Line_Weight 2)
		  (User_Options "ldfill=0,solidfill=1")
		  (Segment "" (
		    (Polygon ((-0.59997 -0.99995 0) (-0.19999 -0.99995 0) 
		       (-0.19999 -0.523783 0) (-0.59997 -0.523783 0)))))))
		(Segment "" (
		  (Visibility "faces=on")
		  (Color_By_Index "Face" 4)
		  (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 7)
		  (Edge_Weight 2)
		  (Face_Pattern "solid")
		  (Line_Weight 2)
		  (User_Options "ldfill=0,solidfill=1")
		  (Segment "" (
		    (Polygon ((-0.19999 -0.99995 0) (0.19999 -0.99995 0) 
		       (0.19999 -0.790437 0) (-0.19999 -0.790437 0)))))))
		(Segment "" (
		  (Visibility "faces=on")
		  (Color_By_Index "Face" 4)
		  (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 7)
		  (Edge_Weight 2)
		  (Face_Pattern "solid")
		  (Line_Weight 2)
		  (User_Options "ldfill=0,solidfill=1")
		  (Segment "" (
		    (Polygon ((0.19999 -0.99995 0) (0.59997 -0.99995 0) 
		       (0.59997 -0.82853 0) (0.19999 -0.82853 0)))))))
		(Segment "" (
		  (Visibility "faces=on")
		  (Color_By_Index "Face" 4)
		  (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 7)
		  (Edge_Weight 2)
		  (Face_Pattern "solid")
		  (Line_Weight 2)
		  (User_Options "ldfill=0,solidfill=1")
		  (Segment "" (
		    (Polygon ((0.59997 -0.99995 0) (0.99995 -0.99995 0) 
		       (0.99995 -0.866623 0) (0.59997 -0.866623 0))))))))))))))
	 )))
      (Segment "labels" (
	(Window_Pattern "clear")
	(Window -1 1 -1 1)))
      (Segment "annotation" (
	(Window_Pattern "clear")
	(Window -1 1 -1 1)))))))
  (Segment "figure2" (
    (Window_Pattern "clear")
    (Window -1 1 -1 1)
    (User_Options "viewinfigurecoord=0")
    (Front ((Segment "region" (
	(Front ((Segment "figure box" (
	    (Visibility "polygons=off,lines=off")
	    (Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 1)
	    (Color_By_Index "Face" 0)
	    (Edge_Pattern  "---")
	    (Edge_Weight 1)
	    (Face_Pattern "solid")
	    (Line_Pattern  "---")
	    (Line_Weight 1)
	    (User_Options "solidfill=1")
	    (Segment "" (
	      (Polygon ((-0.99995 -0.99995 0) (0.99995 -0.99995 0) (0.99995 
		 0.99995 0) (-0.99995 0.99995 0)))))))
	  (Segment "data box" (
	    (Visibility "polygons=off,lines=off")
	    (Color_By_Index "Polygon,Face Contrast,Line" 1)
	    (Edge_Pattern  "---")
	    (Edge_Weight 1)
	    (Face_Pattern "/")
	    (Line_Pattern  "---")
	    (Line_Weight 1)
	    (User_Options "ldfill=1,solidfill=1")
	    (Segment "" (
	      (Polygon ((-0.699965 -0.39998 0) (0.699965 -0.39998 0) (0.699965 
		 0.699965 0) (-0.699965 0.699965 0)))))))
	  (Segment "legend box" ())
	  (Segment "legend" (
	    (Window_Pattern "clear")
	    (Window -1 1 -1 1)
	    (User_Options "viewinfigurecoord=1")
	    (Front ((Segment "symbol1" ())
	      (Segment "connect1" ())))))))))
      (Segment "object" (
	(Front ((Segment "frame" (
	    (Window_Pattern "clear")
	    (Window -1 1 -1 1)
	    (Front ((Segment "tick" ())
	      (Segment "grid" ())
	      (Segment "reference" ())
	      (Segment "axis" ())))))
	  (Segment "data" (
	    (Window_Pattern "clear")
	    (Window -0.68 0.68 -0.38 0.68)
	    (User_Options "isdata=1,viewinfigurecoord=1")
	    (Front ((Segment "symbol1" (
		(Segment "points" (
		  (Color_By_Index "Marker" 1)
		  (Marker_Size 0.421875)
		  (Marker_Symbol "@")
		  (Segment "" (
		    (Color_By_Index "Marker" 2)
		    (Marker_Size 0.210938)
		    (Marker_Symbol "@")
		    (Marker -0.79996 -0.08571 0)))
		  (Segment "" (
		    (Color_By_Index "Marker" 2)
		    (Marker_Size 0.210938)
		    (Marker_Symbol "@")
		    (Marker -0.39998 0.390457 0)))
		  (Segment "" (
		    (Color_By_Index "Marker" 2)
		    (Marker_Size 0.210938)
		    (Marker_Symbol "@")
		    (Marker 0 0.59997 0)))
		  (Segment "" (
		    (Color_By_Index "Marker" 2)
		    (Marker_Size 0.210938)
		    (Marker_Symbol "@")
		    (Marker 0.39998 0.77139 0)))
		  (Segment "" (
		    (Color_By_Index "Marker" 2)
		    (Marker_Size 0.210938)
		    (Marker_Symbol "@")
		    (Marker 0.79996 0.904717 0)))))))
	      (Segment "connect1" (
		(Color_By_Index "Face Contrast,Line,Edge" 2)
		(Edge_Pattern  "---")
		(Edge_Weight 2)
		(Line_Pattern  "---")
		(Line_Weight 2)
		(Segment "" (
		  (Polyline ((-0.79996 -0.08571 0) (-0.39998 0.390457 0) (0 
		     0.59997 0) (0.39998 0.77139 0) (0.79996 0.904717 0))))))))
	     )))))))
      (Segment "labels" (
	(Window_Pattern "clear")
	(Window -1 1 -1 1)))
      (Segment "annotation" (
	(Window_Pattern "clear")
	(Window -1 1 -1 1)))))))
  (Segment "annotation" (
    (Window_Pattern "clear")
    (Window -1 1 -1 1)
    (User_Options "toplayer=1")
    (Front ((Segment "text1" (
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "^*")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.05078 sru")
	(Segment "" (
	  (Selectability "polygons=on!,text=off")
	  (Visibility "polygons=off")
	  (Text_Alignment "v<")
	  (Text_Path 1 0 0)
	  (User_Options "polygon=3,linect=1,charct=14")
	  (Polygon ((-0.277652 0.886288 0) (0.164786 0.886288 0) (0.164786 
	     0.76087 0) (-0.277652 0.76087 0)))
	  (Renumber (Text -0.277652 0.781773 0 "Pareto Grafigi") 1 "L")
	  (Segment "raw" (
	    (Visibility "off")
	    (Renumber (Text 0 0 0 "Pareto Grafigi") 1 "L")))))))
      (Segment "" (
	(Selectability "polygons=on!,text=off")
	(Visibility "polygons=off")
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "v<")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.0338526 sru")
	(User_Options "angle=0,polygon=3,linect=1,charct=1")
	(Polygon ((-0.566751 -0.485075 0) (-0.481108 -0.485075 0) (-0.481108 
	   -0.569947 0) (-0.566751 -0.569947 0)))
	(Renumber (Text -0.566751 -0.555802 0 "A") 1 "L")
	(Segment "raw" (
	  (Visibility "off")
	  (Renumber (Text 0 0 0 "A") 1 "L")))))
      (Segment "" (
	(Selectability "polygons=on!,text=off")
	(Visibility "polygons=off")
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "v<")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.0338526 sru")
	(User_Options "angle=0,polygon=3,linect=1,charct=1")
	(Polygon ((-0.279597 -0.485075 0) (-0.188917 -0.485075 0) (-0.188917 
	   -0.569947 0) (-0.279597 -0.569947 0)))
	(Renumber (Text -0.279597 -0.555802 0 "B") 1 "L")
	(Segment "raw" (
	  (Visibility "off")
	  (Renumber (Text 0 0 0 "B") 1 "L")))))
      (Segment "" (
	(Selectability "polygons=on!,text=off")
	(Visibility "polygons=off")
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "v<")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.0338526 sru")
	(User_Options "angle=0,polygon=3,linect=1,charct=1")
	(Polygon ((-7.55671e-3 -0.507463 0) (0.0730478 -0.507463 0) (0.0730478 
	   -0.592335 0) (-7.55671e-3 -0.592335 0)))
	(Renumber (Text -7.55671e-3 -0.57819 0 "C") 1 "L")
	(Segment "raw" (
	  (Visibility "off")
	  (Renumber (Text 0 0 0 "C") 1 "L")))))
      (Segment "" (
	(Selectability "polygons=on!,text=off")
	(Visibility "polygons=off")
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "v<")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.0338526 sru")
	(User_Options "angle=0,polygon=3,linect=1,charct=1")
	(Polygon ((0.259446 -0.492537 0) (0.350126 -0.492537 0) (0.350126 
	   -0.57741 0) (0.259446 -0.57741 0)))
	(Renumber (Text 0.259446 -0.563265 0 "D") 1 "L")
	(Segment "raw" (
	  (Visibility "off")
	  (Renumber (Text 0 0 0 "D") 1 "L")))))
      (Segment "" (
	(Selectability "polygons=on!,text=off")
	(Visibility "polygons=off")
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "v<")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.0338526 sru")
	(User_Options "angle=0,polygon=3,linect=1,charct=1")
	(Polygon ((0.531486 -0.492537 0) (0.637279 -0.492537 0) (0.637279 
	   -0.57741 0) (0.531486 -0.57741 0)))
	(Renumber (Text 0.531486 -0.563265 0 "E") 1 "L")
	(Segment "raw" (
	  (Visibility "off")
	  (Renumber (Text 0 0 0 "E") 1 "L")))))))))))


0.264646 0.826183 0 "Pareto Grafigi") 1 "L")
	  (Segment "raw" (
	    (Visibility "off")
	    (Renumber (Text 0 0 0 "Pareto Grafigi") 1 "L")))))))))))))
xt 0 0 0 "Pareto Grafigi") 1 "L")))))))))))))
" (
	(Color_By_Index "Text" 1)
	(Text_Alignment "^*")
	(Text_Font "name=arial-gdi-vector,size=0.05078 sru")
	(Segment "" (
	  (Text 0 0.979951 0 "Pareto Grafi\360i")))))))))))
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