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Streszczenie 

W artykule scharakteryzowano ocen  liczbow  w diagnozowaniu jako ci partii wyrobów 
metod  statystycznej kontroli odbiorczej i warunki jej stosowania.  
Opisano algorytm post powania w diagnozowaniu jako ci partii na podstawie statystycznej 
kontroli odbiorczej z ocen  alternatywn . 

 
S owa kluczowe:  diagnostyka, statystyczna kontrola odbiorcza, jako , plany bada . 

 
DIAGNOSING THE ARTICLES LOT QUALITY BASED ON STATISTICAL RECEPTION INSPECTION 

WITH NUMERICAL ESTIMATION 
 

Summary 
The paper presents the numerical estimation in diagnosing the articles lot quality based and 

conditions of its application. It also describes the diagnosis algorithm based on statistical reception 
inspection with numerical estimation. 

 
Key words:  diagnostics, statistical methods, quality, research plan. 

 
 

1.  WST P 
 
Diagnozowanie jako ci partii wyrobów metod  

statystycznej kontroli odbiorczej z ocen  liczbow  
jest mo liwe wówczas, gdy rozk ad warto ci 
mierzonej cechy wyrobu ma rozk ad normalny. 

Zawsze jednak, gdy mo emy diagnozowanie 
jako ci partii wyrobów przeprowadzi  na podstawie 
statystycznej kontroli odbiorczej z ocen  
alternatywn  lub ocen  liczbow , nale y 
wykorzysta  t  drug  ocen . Statystyczna kontrola 
odbiorcza z ocen  alternatywn  jest bowiem 
obarczona znaczn  niepewno ci . Aby uzyska  
wi ksz  pewno  diagnozowania jako ci partii 
wyrobów, trzeba pobiera  du e próbki, co wi e si  
ze zwi kszeniem kosztów kontroli. 
 
2.  WARUNKI STOSOWANIA 

STATYSTYCZNEJ KONTROLI 
ODBIORCZEJ Z OCEN  LICZBOW  

 
Statystyczn  kontrol  odbiorcz  /SKO/ z ocen  

liczbow  mo na prowadzi  wówczas, gdy warto ci 
cech wyrobów maj  rozk ad normalny (RN). 

Rozk ad normalny opisywany jest funkcj  

g sto ci )(ufRN  o postaci (1): 

 

                   
22

1 2u
uf RN exp               (1) 

gdzie:  X
u ; 

X – warto  cechy wyrobu, 
 - warto  oczekiwana rozk adu, 

 - odchylenie standardowe 
i ma kszta t „dzwonowy” (rys. 1). 

 

u
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Rys. 1.  Graficzny obraz funkcji 
g sto ci rozk adu normalnego cechy 

wyrobu 
 
   

Prawdopodobie stwo zdarzenia, e zmienna 
losowa b dzie przyjmowa a warto ci z okre lonego 
przedzia u, wyznacza si  na podstawie dystrybuanty 
FRN(u) (2): 
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a jej kszta t przybiera posta  pokazan  na rys. 2. 

 

u
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Rys. 2.  Graficzny obraz postaci 
dystrybuanty rozk adu normalnego 

cechy wyrobu 
 
 

Za o enie o rozk adzie normalnym warto ci 
cechy wyrobu jest bardzo wa ne. Wykorzystanie 
bowiem tablic warto ci SKO z ocen  liczbow   
w praktycznym pos ugiwaniu si  normami, oparte 
jest na wyliczeniach wynikaj cych z RN. 
Konsekwencj  tego jest równie  okre lona posta  
wzorów i wspó czynników zawartych w normach, 
pozwalaj cych zdiagnozowa  jako  
przedstawianych do kontroli partii wyrobów. 

W przypadku, gdy rozk ad zebranych wyników 
wyra nie odbiega od RN mo e to skutkowa  
niew a ciwymi warto ciami wska ników 
wykorzystywanych do diagnozowania jako ci partii 
wyrobów i podejmowania decyzji o przyj ciu lub 
odrzuceniu partii wyrobów. Sytuacje takie 
powodowa  mog  du e koszty bada . 

Aby tego unikn  nale y zweryfikowa  hipotezy 
o normalno ci rozk adu wyników pomiarów. Mo na 
tego dokona  trzema sposobami, a mianowicie: 
1. Dokonuj c analizy danych przedstawionych za 

pomoc  histogramu – po kszta cie histogramu 
mo na wst pnie okre li  normalno  rozk adu 
(rys. 3). Metoda ta mo e si  jednak okaza  
zawodna, poniewa  dobieraj c ró ne szeroko ci 
przedzia ów mo na otrzyma  ró ne jego kszta ty. 

2. Wykorzystuj c testy statystyczne do sprawdzania 
normalno ci rozk adu danych np. Shapiro-Wilka. 
Testy te pozwalaj  na precyzyjn  weryfikacj  
normalno ci, wymagaj  jednak pewnego 
poziomu wiedzy z zakresu statystyki. 

3. Wykorzystuj c graficzn  metod  sprawdzania 
normalno ci rozk adu – za pomoc  prostego do 
odczytania wykresu na siatce RN. 

histogram

model RN

 
 

Rys. 3.  Kszta t modelu RN dla 
histogramu warto ci pomiarów cechy 

wyrobów 
 
 
3.  PROCEDURA TESTU NORMALNO CI 

ROZK ADU ZA POMOC  SIATKI RN 
 

Metoda ta wymaga uporz dkowania wyników 
obserwacji wed ug warto ci niemalej cych (3): 

 

nXXX ...21                         (3) 

 
Takie uporz dkowane wyniki obserwacji nosz  

nazw  ci gu „statystyk pozycyjnych” próbki. 
Do testu wykorzystuje si  papier ze siatk  

rozk adu normalnego. Papier taki mo na kupi   
w firmach sprzedaj cych papier milimetrowy, 
logarytmiczny z naniesion  siatk  odci tych  
i rz dnych. 

Je li za o ymy, e X jest zmienn  losow  o RN  
z warto ci  redni   i odchyleniem standardowym 

 oraz e u = (X- ) . Wówczas, je li mamy  
n warto ci Xi i przedstawimy je na wykresie jako 
rz dne punktów o odci tych ui, to otrzymane punkty 
(ui,Xi) le e  b d  na prostej o nachyleniu  
przechodz cej przez punkt o wspó rz dnych (0, ). 

Je eli populacja ma RN, to liniow  skal  
odci tych u mo na zast pi  skal  
prawdopodobie stw FRN(u) (wzór 2). 

Podzia ka pionowa dla warto ci X jest liniowa, 
podczas gdy podzia ka pozioma odpowiada skali 
prawdopodobie stw FRN(u). 

W praktyce warto ci  i  dla badanej populacji 
s  z regu y nieznane. Niemo liwe jest zatem 
okre lenie warto ci ui lub FRN(ui), odpowiadaj cych 
wynikom obserwacji Xi. Wiadomo jednak, e je eli 
powtarza si  pobieranie próbek losowych n 
wyników obserwacji z populacji o RN to rednia 
arytmetyczna oraz warto  oczekiwana wielko ci 
FRN(Xi) równa si  warto ciom wyliczonym ze wzoru 
4, bez wzgl du jakie s  warto ci  i : 

 

1n

i
iFRN )(                            (4) 

 
W konsekwencji graficzny test odst pstw od 

normalno ci oparty na zastosowaniu siatki RN 
polega na: 
a) ustaleniu odpowiedniej skali dla pionowej 

podzia ki X; 
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b) naniesieniu punktów o rz dnych Xi, gdzie Xi jest 
i-t  statystyk  pozycyjn  próbki  
i odpowiadaj cych im odci tych FRN(Xi) wed ug 
wzoru 4. 
Je eli rozk ad prawdopodobie stwa jest ci le 

normalny, to warto ci Xi, odpowiadaj ce 
warto ciom i/(n+1) dystrybuanty tego rozk adu, 
b d  graficznie reprezentowane przez punkty le ce 
na prostej przechodz cej przez punkt  
o wspó rz dnych (0, ) i maj cej nachylenie . 

 
4. ALGORYTM STATYSTYCZNEJ 

KONTROLI ODBIORCZEJ Z OCEN  
LICZBOW  

 
Planowanie i przeprowadzanie statystycznej 

kontroli odbiorczej z ocen  liczbow  dokonuje si  
wed ug algorytmu przedstawionego na rysunku 4. 

 

Czy

kGWGXkDWG

Parti  nale y 
przyj

Parti  nale y 
odrzuci

NIE

TAK

• akceptowalny poziom jako ci  AQL, 
uzgodniony mi dzy dostawc  a odbiorc

• liczno  partii przedstawionej do kontroli
• poziom kontroli (zwykle przyjmuje si  

poziom II)

Przyj cie danych wej ciowych do planu 
badania

• obliczenie warto ci redniej -
• obliczenie s (je li nie jest znane   )

Pobranie próbki i dokonanie pomiarów

X

• wybranie znaku literowego liczno ci próbki
• wyszukanie - dla znaku literowego oraz 

warto ci AQL liczno ci próbki n oraz para-
metr planu badania k, uwzgl dnia si  przy 
tym, czy odchylenie standardowe jest zna-
ne (  ) czy te  nale y je wyznaczy  z próbki 
(s)

Wyznaczenie parametrów planu badania

 
 

Rys. 4.  Algorytm post powania  
w SKO z ocen  liczbow  

 
 
W SKO z ocen  liczbow  plan bada  mo e by  

przeprowadzony wed ug metody s lub wed ug 
metody . Plany bada  wed ug metody s nale y 
stosowa  wówczas, gdy odchylenie standardowe 
badanej cechy wyrobu nie jest znane przed 
rozpocz ciem kontroli. 

Plany badania wed ug metody  stosuje si  
wtedy, gdy odchylenie standardowe badanej cechy 
wyrobu jest znane.  

Ustalenie planu badania w SKO z ocen  
liczbow  dokonuje si  z wykorzystaniem normy PN-
ISO 3951:1997. 

 
5. ANALIZA PRZYPADKU. DIAGNOZA 

JAKO CI PARTII T OCZONYCH 
PODK ADEK DYSTANSOWYCH  
Z WYKORZYSTANIEM SKO Z OCEN  
LICZBOW  

 
Po d u szej obserwacji procesu t oczenia 

podk adek dystansowych, i badaniach partii tych 
wyrobów stwierdzono, e warto  odchylenia 
standardowego dla grubo ci podk adek jest stabilna  
i sta a i wynosi  = 0,01. 

W tej sytuacji podj to decyzj   
o przeprowadzeniu kontroli jako ci dalszych partii 
podk adek metod  SKO z ocen  liczbow   
(metod  ). 

Specyfikacj  partii t oczonych podk adek 
dystansowych poddawanych kontroli jako ci 
przedstawiono w artykule [1]. 

Do wybrania znaku literowego liczno ci próbki 
wykorzystuje si  tabel  1. Dla przedzia u liczno ci 
partii odpowiadaj cemu N = 2500 podk adek  
i poziomu kontroli normalnej (II) ustalono znak 
literowy K. 

 
Tabela 1. Znaki literowe liczno ci próbek 

Liczno  partii

Specjalne 
poziomy 
kontroli

Ogólne poziomy 
kontroli

S-3 S-4 I III

         2 ÷           8
          9 ÷         15
        16 ÷         25

        26 ÷         50
        51 ÷         90
        91 ÷       150

      151 ÷       280
      281 ÷       500
      501 ÷     1200

    1201 ÷     3200
    3201 ÷   10000
  10001 ÷   35000

  35001 ÷ 150000
150001 ÷ 500000
500001 i wi cej

B
B
B

B
B
B

B
C
D

E
F
G

H
H
H

B
B
B

B
B
C

D
E
F

G
H
I

J
K
K

B
B
B

C
D
E

F
G
H

I
J
K

L
M
N

B
B
C

D
E
F

G

H/I
J

K
L
M

N
P
P

1)

C
D
E

F
G
H

I
J
K

L
M
N

P
P
P

1) 
Stosowa  H dla liczno ci partii 281 do 400 oraz I - dla 

  liczno ci partii 401 do 500.

ród o: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997

II

 
 
 
Dla okre lonego znaku literowego K oraz AQL 

=1,5 w tabeli 2 okre lono liczno  próbki n = 19 
oraz parametr planu badania k = 1,79. 
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Tabela 2. Plany jednostopniowe stosowane podczas kontroli normalnej (tablica podstawowa):  
metoda „ ” 

Akceptowane poziomy jako ci (kontrola normalna)

B

C 3   0,573

  64   1,05

  95   1,07

127   1,07

  24   0,964

  33   0,995

  49   1,03

  11   0,877

  14   0,906

  17   0,924

    4   0,641

    5   0,728

    7   0,797

3   0,7552   0,9362   1,092  1,252,  1,36

3   0,825

5   0,919

6   0,991

3   1,01

4   1,11

5   1,20

3   1,17

4   1,28

5   1,39

2  1,33

3  1,44

4  1,53

2  1,42

3  1,56

4  1,69

2  1,58

3  1,69

4  1,80

2  1,81

3  1,91

2  1,94

3  2,073  2,19

  9   1,07

12   1,11

15   1,13

  8   1,28

10   1,31

13   1,34

  7   1,45

  9   1,49

11   1,51

  6  1,62

  8  1,68

10  1,70

6  1,78

7  1,80

9  1,83

5  1,88

7  1,95

8  1,96

5  2,05

6  2,08

8  2,13

4  2,14

6  2,23

7  2,25

4  2,30

5  2,34

6  2,37

4  2,39

5  2,46

6  2,49

20   1,17

29   1,21

42   1,24

18   1,38

25   1,42

36   1,46

15   1,56

22   1,61

32   1,65

14  1,75

19  1,79

28  1,84

12  1,88

17  1,93

25  1,97

11  2,01

16  2,07

23  2,12

10  2,16

14  2,21

21  2,27

  9  2,29

13  2,35

19  2,41

  9  2,45

12  2,49

17  2,54

  8  2,54

11  2,59

16  2,65

  55   1,26

  82   1,29

109   1,29

48   1,48

70   1,51

93   1,51

42   1,67

61   1,69

81   1,70

36  1,86

54  1,89

71  1,89

33  2,00

49  2,03

65  2,04

30  2,14

44  2,17

59  2,18

27  2,29

40  2,33

54  2,34

25  2,43

37  2,47

49  2,48

23  2,57

34  2,62

45  2,62

22  2,69

31  2,72

42  2,73

D

E

F

G

H

I

J

K

L

M

N

P

Z
n

a
k
 l

it
e
ro

w
y

li
c

z
n

o
c

i 
p

ró
b

k
i

0,10 0,15 0,25 0,40 0,65 1,00 1,50 2,50 4,00 6,50 10,00

n      k n      kn      kn      kn      k n      k n      k n          kn           kn          kn          k

ród o: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997  
 

Do badania wed ug planu badania (n -k)= 
(19-1,79) wylosowano próbk  podk adek i dokonano 
pomiaru ich grubo ci (tab. 3). 

 
Tabela 3. Wyniki pomiarów grubo ci podk adek  

w próbce [mm] 
5,035

5,023

5,030

5,039

5,040

5,032

5,024

5,041

5,011

5,046

5,033

5,020

5,035

5,022 5,046

5,024

5,036

5,029

5,025

 
 
 

Obliczona warto  rednia grubo ci podk adek  
w próbce wynios a 03115,X mm. 

Badanie warunku przyj cia partii dokonano na 
podstawie wzoru 5: 
 

kGWGXkDWG            (5) 
 

0107910550315010791954 ,,,,,,,  
 

032503159684 .,,                        (6) 
 

Relacja (6) stanowi a podstaw  do podj cia 
decyzji o przyj ciu, diagnozowanej jako ci partii 
podk adek, i zwolnienia jej z produkcji. 

W celu upewnienia si , e przyj te za o enia  
o normalno ci rozk adu warto ci grubo ci podk adek 
s  zasadne, przeprowadzono test normalno ci 
rozk adu metod  graficzn  z wykorzystaniem siatki 
RN. 

Zbiór wyników pomiarów grubo ci podk adek 
znajduj cych si  w próbce (tab. 3) uporz dkowano 
w postaci statystyk pozycyjnych wed ug wzoru 3, 
które przedstawiono w kolumnie 1 i 3 tabeli 4. 

 
Tabela 4. Zestawienie statystyk pozycyjnych i warto ci prawdopodobie stw  

ich wyst pienia 

Statystyki pozycyjne
w pobranej próbce 

podk adek
Xi

1 2 3 4

Statystyki pozycyjne
w pobranej próbce 

podk adek
Xi

Warto ci
prawdopodobie stwa

F(X )i

Warto ci
prawdopodobie stwa

F(X )i

5,011

5,020

5,022

5,023

5,024

5,024

5,025

5,029

5,030

5,032

0,05

0,10

0,15

0,20

0,25

0,30

0,35

0,40

0,45

0,50

5,033

5,035

5,035

5,036

5,039

5,040

5,041

5,046

5,046

0,55

0,60

0,65

0,70

0,75

0,80

0,85

0,90

0,95
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Wykres prostej rozk adu na siatce RN 
przedstawiono na rysunku 5. 

Przedstawione na rysunku 5 punkty 
iiRN XXF ,  

s  praktycznie dobrze skorelowane z prost  RN, 

zatem mo na przyj  za o enie, e rozk ad badanej 
cechy podk adek dystansowych ma charakter RN.

  

0,01  0,05  0,1   0,5   1   2    5     10      20    30    40     50    60    70    80    90     95     98    99     99,8   99,9   99,99

Prawdopo-
dobie stwo
F (X) [%]RN i

5,046

5,041

5,036

5,031

5,026

5,021

5,016

5,011

Statystyki pozycyjne
(X)i

 
Rys. 5. Zastosowanie siatki RN do testu normalno ci rozk adu pomiarów grubo ci podk adek  

w pobranej próbce 
 
 

6.  STOSOWANIE METODY GRAFICZNEJ  
W SKO Z OCEN  LICZBOW  

 
Przy braku odpowiedniej bazy komputerowej  

w celu stwierdzenia zgodno ci partii wyrobów  
z wymaganiami jako ciowymi mo na wykorzysta  
proste metody graficzne. 

Metody te s  mniej precyzyjne od 
obliczeniowych, nie mniej jednak ich zastosowanie 
ogranicza ilo  niezb dnych w procedurach 
analitycznych oblicze  i przyspiesza proces oceny 
partii wyrobów. Aby zapewni  dok adno  oceny 
nale y precyzyjnie odczytywa  dane z wykresów. 

Wyró nia si  metod  graficzn  s, gdy 
odchylenie standardowe nie jest znane przed 
badaniem oraz metod  graficzn  , gdy odchylenie 
standardowe badanej partii jest znane i utrzymuje si  
na sta ym poziomie. Sposób post powania  
w ocenie jako ci partii metod  graficzn  , okre la 
algorytm przedstawiony na rysunku 6.  

Warto  MPSD otrzymuje si , mno c f przez 

ró nic  mi dzy górn  GWG a doln  DWG granic  
tolerancji, to jest (7): 

                   MPSD = DWGGWGf                (7) 

 
Warto  MPSD wskazuje najwi ksz  

dopuszczaln  warto  odchylenia standardowego 
procesu. Je li odchylenie standardowe procesu jest 
mniejsze ni  warto  MPSD, to istnieje mo liwo , 
lecz nie pewno , e partia zostanie uznana za 
zgodn  z wymaganiami. 

Dla danych z przyk adu przedstawionego w pkt. 
5: 
- wyznaczamy z tabeli 5 warto  2060,f (AQL 

1,50);  
- obliczamy warto  

02060102060 ,,,DWGGWGfMPSD , 

poniewa  MPSD przechodzimy do dalszych 
bada ; 

- obliczamy warto  standaryzowan   (8): 
 

10
954055

010
,

,,

,

DWGGWG
,            (8)
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W zbiorze nomogramów    (PN-ISO 3951) dla danego znaku
literowego i AQL znale  krzyw  wyznaczaj c  obszar 

przyj cia (rys. 7)

Dane: N, poziom kontroli, AQL

Czy

MPSD

NIE

TAK

Parti  nale y 
odrzuci

Czy

qd XXX

NIE

TAK

Parti  nale y 
odrzuci

Parti  nale y 
przyj

• 
• 

Okre li  znak literowy liczno ci próbki
Wyznaczy  liczno  próbki

Wyznaczy  warto       (tab. 5) i obliczy  warto
maksymalnego odchylenia standardowego MPSD

)( DWGGWGfMPSD

f

Obliczy  warto  wyra enia:                  i poprowadzi  przez 
punkt na osi odci tych nomogramu, o obliczonej warto ci, 

prost  pionow  

DWGGWG

Wyznaczy , na osi rz dnych warto ci dla punktów przeci cia 

        prostej z krzyw , warto ci                   ;
DWGGWG

DWGX
a

d

DWGGWG

DWGX
b

q

Obliczy  kryteria przyj cia: DWGDWGGWGaX d )(

DWGDWGGWGbXq )(

Obliczy  warto  redni  badanej w a ciwo ci z pobranej 

                                    próbki - X

 
 

Rys. 6. Algorytm post powania w metodzie graficznej  
 

Tabela 5. Warto ci ƒ  dla maksymalnego odchylenia standardowego procesu (MPSD): 

metoda „ ” 

ród o: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997

Akceptowane poziomy jako ci (kontrola normalna) AQL

Akceptowane poziomy jako ci (kontrola obostrzona) AQL

Akceptowane poziomy jako ci (kontrola ulgowa) AQL

0,147

0,10

0,10

0,10

0,152

0,15

0,15

0,15

0,25

0,25

0,40

0,40

0,40

0,25 0,65

0,65

0,65

1,00

1,00

1,00

1,50

1,50

1,50 2,50

2,50

2,50

4,00

4,00

4,00

6,50

6,50

6,50

10,00

10,00

10,00

0,1840,1740,1650,157 0,2430,2230,2060,194 0,3470,3040,271
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- wyznaczamy z nomogramu -K (rys. 7) warto ci  
a i b z przeci cia prostej o wspó rz dnej 10,

DWGGWG
 i krzywej K, dla AQL – 1,5, a 

= 0,18, b = 0,82; 

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0               0,05           0,10           0,15           0,20           0,25           0,30           0,35           0,40       

15,00

6,50

2,50

1,00

0,40

0,15

0,065

0,04

0,10

0,25

0,65

1,50

4,00

10,00

DWGGWG

DWGX

b=0,82

a=0,18

DWGGWG

K
AQL

  
Rys. 7. Nomogram -  - K. ród o: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997 

 
- obliczamy warto ci kryteriów przyj cia dX i qX : 

968495410180 ,,,,DWGDWGGWGaX d  

;,,,, 032595410820DWGDWGGWGbX q  

- badamy warunki (9): 

qd XXX                             

(9) 
poniewa  032503159684 ,,,  to parti  

wyrobów nale y przyj . 

Je eli prosta o wspó rz dnej 
DWGGWG

 nie 

przecina krzywej to dla danego znaku literowego  
i okre lonej wadliwo ci i przyj tych za o e  nie ma 

planu badania. 
W podobny sposób jak dla metody  mo na 

ustala  plany badania dla metody s wykorzystuj c 
odpowiednie nomogramy normy PN-ISO 
3951:1997. 
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7. PODSUMOWANIE 
 

Przedstawione, w artykule [1] i pkt. 5, 
przyk ady oceny jako ci partii t oczonych 
podk adek dystansowych metod  alternatywn  i 
metod  liczbow  ujawni y istotny fakt, a 
mianowicie znacz ce obni enie liczno ci 
pobieranych do bada  próbek w metodzie z ocen  
liczbow  w porównaniu do metody z ocen  
alternatywn . Spostrze enie to ma charakter ogólny 
i mo na je odnie  dla wszystkich poziomów 
kontroli (tab. 6). 

Z zestawienia sporz dzonego w tabeli 6 wynika, 
e liczno ci próbek pobieranych do SKO z ocen  

liczbow  s  od 4 do 8 razy mniejsze w porównaniu  
z SKO z ocen  alternatywn . Daje to mo liwo ci 
dokonania du ych oszcz dno ci w diagnozowaniu 
jako ci partii metod  SKO, je eli prowadzi si  j  
wed ug oceny liczbowej. 

Poziom
    kontroli

Metoda
    oceny

Ulgowy Normalny Obostrzony

Alternatywna

Liczbowa

Stosunek
liczno ci 
próbek

20

5

4 : 1

125

19

7 : 1

200

25

8 : 1

 Tabela 6. Zestawienie liczno ci próbek do bada  

 
Wynika z tego wniosek, e zawsze gdy jest to 
mo liwe nale y przeprowadza  SKO z ocen  
liczbow . 
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