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Streszczenie
W artykule scharakteryzowano oceng liczbowa w diagnozowaniu jakosci partii wyrobow
metoda statystycznej kontroli odbiorczej i warunki jej stosowania.
Opisano algorytm postgpowania w diagnozowaniu jako$ci partii na podstawie statystycznej

kontroli odbiorczej z oceng alternatywna.
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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. WSTEP

Diagnozowanie jakosci partii wyrobow metoda
statystycznej kontroli odbiorczej z oceng liczbowa
jest mozliwe woéwcezas, gdy rozklad wartosci
mierzonej cechy wyrobu ma rozktad normalny.

Zawsze jednak, gdy mozemy diagnozowanie
jako$ci partii wyrobow przeprowadzi¢ na podstawie
statystycznej  kontroli  odbiorczej z  oceng
alternatywna lub  oceng liczbowa, nalezy
wykorzystaé¢ t¢ druga oceng. Statystyczna kontrola
odbiorcza z ocena alternatywna jest bowiem
obarczona znaczna niepewno$cia. Aby uzyskac
wigksza pewnos$¢ diagnozowania jako$ci partii
wyrobow, trzeba pobiera¢ duze probki, co wiaze si¢
ze zwickszeniem kosztow kontroli.

2. WARUNKI STOSOWANIA
STATYSTYCZNEJ KONTROLI
ODBIORCZEJ Z OCENA LICZBOWA

Statystyczna kontrolg odbiorcza /SKO/ z ocena
liczbowa mozna prowadzi¢ wowczas, gdy wartoSci
cech wyrobdéw maja rozktad normalny (RN).

Rozktad normalny opisywany jest funkcja

gestosci fpy () o postaci (1):

sorls

X—pu.
o

Srw (“) =

gdzie: , —

X — warto$¢ cechy wyrobu,
u - wartos¢ oczekiwana rozktadu,

G - odchylenie standardowe
i ma ksztatt . dzwonowy” (rys. 1).

fan(X)

u

Rys. 1. Graficzny obraz funkcji
gestosci rozktadu normalnego cechy
wyrobu

Prawdopodobienstwo zdarzenia, Zze zmienna
losowa bedzie przyjmowala wartosci z okreslonego
przedziatu, wyznacza si¢ na podstawie dystrybuanty
Fra(u) (2):
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FRN(”): IfRN(”)d” ’
(2)

a jej ksztalt przybiera posta¢ pokazana na rys. 2.

Fry(u)
1,00 === == s mm oo oo

Rys. 2. Graficzny obraz postaci
dystrybuanty rozkladu normalnego
cechy wyrobu

Zalozenie o rozkladzie normalnym warto$ci
cechy wyrobu jest bardzo wazne. Wykorzystanie
bowiem tablic wartoSci SKO z ocena liczbowa
w praktycznym postugiwaniu si¢ normami, oparte
jest na wyliczeniach wynikajacych z RN.
Konsekwencja tego jest rowniez okreslona postac
wzorow 1 wspotczynnikow zawartych w normach,
pozwalajacych zdiagnozowac jakos¢
przedstawianych do kontroli partii wyrobow.

W przypadku, gdy rozktad zebranych wynikéw
wyraznie odbiega od RN moze to skutkowad
niewlasciwymi warto$ciami wskaznikow
wykorzystywanych do diagnozowania jakosci partii
wyrobow i podejmowania decyzji o przyjeciu lub
odrzuceniu  partii  wyrobow. Sytuacje takie
powodowaé moga duze koszty badan.

Aby tego unikna¢ nalezy zweryfikowac hipotezy
o normalnos$ci rozktadu wynikéw pomiaréw. Mozna
tego dokonac trzema sposobami, a mianowicie:

1. Dokonujac analizy danych przedstawionych za
pomoca histogramu — po ksztalcie histogramu
mozna wstepnie okresli¢ normalnos¢ rozktadu
(rys. 3). Metoda ta moze si¢ jednak okazaé
zawodna, poniewaz dobierajac rézne szeroko$ci
przedzialow mozna otrzymaé rdzne jego ksztatty.

2. Wykorzystujac testy statystyczne do sprawdzania
normalnos$ci rozktadu danych np. Shapiro-Wilka.
Testy te pozwalaja na precyzyjna weryfikacjg
normalno$ci, wymagaja jednak  pewnego
poziomu wiedzy z zakresu statystyki.

3. Wykorzystujac graficzna metodg sprawdzania
normalnosci rozkltadu — za pomoca prostego do
odczytania wykresu na siatce RN.

=) histogram

model RN

Wi,

Rys. 3. Ksztalt modelu RN dla
histogramu warto$ci pomiaréw cechy
wyrobow

3. PROCEDURA TESTU NORMALNOSCI
ROZKLADU ZA POMOCA SIATKI RN

Metoda ta wymaga uporzadkowania wynikow
obserwacji wedlug wartosci niemalejacych (3):

X, <X,<..<X 3)

Takie uporzadkowane wyniki obserwacji nosza
nazweg ciagu ,,statystyk pozycyjnych” probki.

Do testu wykorzystuje si¢ papier ze siatka
rozktadu normalnego. Papier taki mozna kupié
w firmach sprzedajacych papier milimetrowy,
logarytmiczny z naniesiona siatka odcigtych
i rzednych.

Jesli zatozymy, ze X jest zmienna losowa o RN
z warto$cia $rednia p i odchyleniem standardowym
c oraz ze u = (X-w)o. Wowcezas, jesli mamy
n warto$ci X; i przedstawimy je na wykresie jako
rzgdne punktow o odcigtych u;, to otrzymane punkty
(u;,X;) leze¢ beda na prostej o nachyleniu o©
przechodzacej przez punkt o wspotrzednych (0,p).

Jezeli populacja ma RN, to liniowa skale
odcigtych u mozna zastapi¢ skala
prawdopodobienstw Fry(u) (wzor 2).

Podzialka pionowa dla wartosci X jest liniowa,
podczas gdy podziatka pozioma odpowiada skali
prawdopodobienstw Fry(u).

W praktyce warto$ci p i ¢ dla badanej populacji
sa z reguly nieznane. Niemozliwe jest zatem
okreslenie wartosci u; lub Fry(u;), odpowiadajacych
wynikom obserwacji X; Wiadomo jednak, ze jezeli
powtarza si¢ pobieranie probek losowych n
wynikdw obserwacji z populacji o RN to $rednia
arytmetyczna oraz warto$¢ oczekiwana wielkoSci
Frn(Xj) rowna sig¢ warto$ciom wyliczonym ze wzoru
4, bez wzgledu jakie sa wartosci |11 o:

FRN(i):nil )

W konsekwencji graficzny test odstgpstw od
normalno$ci oparty na zastosowaniu siatki RN
polega na:

a) ustaleniu odpowiedniej skali dla pionowej

podziatki X;
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b) naniesieniu punktow o rzednych X;, gdzie X jest
i-tg statystyka pozycyjna probki

i odpowiadajacych im odcigtych Frn(X;) wedtug

wzoru 4.

Jezeli rozktad prawdopodobienstwa jest Scisle
normalny, to wartosci X, odpowiadajace
warto$ciom 1/(nt1) dystrybuanty tego rozktadu,
beda graficznie reprezentowane przez punkty lezace
na prostej przechodzace;j przez punkt
0 wspolrzednych (0,u) i majacej nachylenie o.

4. ALGORYTM STATYSTYCZNEJ
KONTROLI ODBIORCZEJ Z OCENA
LICZBOWA

Planowanie 1 przeprowadzanie statystycznej
kontroli odbiorczej z ocena liczbowa dokonuje si¢
wedlug algorytmu przedstawionego na rysunku 4.

Przyjecie danych wejsciowych do planu
badania

« akceptowalny poziom jakosci AQL,
uzgodniony miedzy dostawca a odbiorcg

« liczno$¢ partii przedstawionej do kontroli

« poziom kontroli (zwykle przyjmuje sie
poziom II)

Wyznaczenie parametréw planu badania

* wybranie znaku literowego liczno$ci prébki

« wyszukanie - dla znaku literowego oraz
wartosci AQL liczno$ci prébki n oraz para-
metr planu badania k, uwzglednia sig przy
tym, czy odchylenie standardowe jest zna-
ne (o) czy tez nalezy je wyznaczy¢ z probki

(s)

Pobranie prébki i dokonanie pomiaréw

« obliczenie wartosci sredniej - x
« obliczenie s (jesli nie jest znane o)

DWG+k-c < X<GWG-k-c

Partie nalezy
odrzuci¢

Partie nalezy
przyjaé

Rys. 4. Algorytm postgpowania
w SKO z oceng liczbowa

W SKO z oceng liczbowa plan badan moze by¢
przeprowadzony wedlug metody s lub wedlug
metody o. Plany badan wedlug metody s nalezy
stosowa¢ wowczas, gdy odchylenie standardowe
badanej cechy wyrobu nie jest znane przed
rozpoczgciem kontroli.

Plany badania wedlug metody o stosuje sie
wtedy, gdy odchylenie standardowe badanej cechy
wyrobu jest znane.

Ustalenie planu badania w SKO z ocena
liczbowa dokonuje si¢ z wykorzystaniem normy PN-
ISO 3951:1997.

5. ANALIZA PRZYPADKU. DIAGNOZA
JAKOSCI PARTII TLOCZONYCH
PODKLADEK DYSTANSOWYCH
Z WYKORZYSTANIEM SKO Z OCENA
LICZBOWA

Po dhluzszej obserwacji procesu tloczenia
podktadek dystansowych, i badaniach partii tych
wyrobow stwierdzono, ze wartos¢ odchylenia
standardowego dla grubosci podktadek jest stabilna
i stata i wynosi 6 =0,01.

w tej sytuacji podjgto decyzje
o przeprowadzeniu kontroli jako$ci dalszych partii
podktadek metoda SKO z ocena liczbowa
(metoda o).

Specyfikacje partii  tloczonych  podktadek
dystansowych  poddawanych kontroli  jakoS$ci
przedstawiono w artykule [1].

Do wybrania znaku literowego liczno$ci probki
wykorzystuje si¢ tabele 1. Dla przedziatu liczno$ci
partii odpowiadajacemu N = 2500 podktadek
i poziomu kontroli normalnej (II) ustalono znak
literowy K.

Tabela 1. Znaki literowe licznosci probek

Sp%ezci:ia;]r;{e Ogodlne poziomy
Licznos¢ partii kontroli kontroli
s3 | s4 | 1 ()| m
2+ 8 B B B B C
9+ 15 B B B B D
16 + 25 B B B C E
26 + 50 B B (¢} D F
51 + 90 B B D E G
91 = 150 B C E F H
151 + 280 B D F G |
281 + 500 C E G HNY J
501+ 1200 D F H J K
(1201 + 32000 E G | :\I[f)' L
3201 + 10000 F H J M
10001 + 35000 G | K M N
35001 = 150000 H J L N P
150001 + 500000 H K M P P
500001 i wiecej H K N P P
Y Stosowaé H dla licznoéci partii 281 do 400 oraz | - dla
licznosci partii 401 do 500.

Zrédto: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997

Dla okreslonego znaku literowego K oraz AQL
=1,5 w tabeli 2 okreslono licznos¢ probki n = 19
oraz parametr planu badania k = 1,79.
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Tabela 2. Plany jednostopniowe stosowane podczas kontroli normalne;j (tablica podstawowa):

metoda ,,c”

;‘ Akceptowane poziomy jakosci (kontrola normalna)

58 %

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

£8a

S |n k|n k|n k|n k|n k|n k|n |k|n kiln  ki|n k|l n  k
' IR AR 2R Z2E]
C 2,136 2 1]251 2 1,09 | 2 0,936 3 0,755 3 0,573
D 2 1,58| 2 1,42 2 183 3 1,17 | 3 1,01 3 0,825| 4 0,641
E 2194 2181 3 169 3 1,56| 3 1444 4 128 | 4 1,11 5 0919| 5 0,728
F 3 219| 3 207 3191 4 180| 4 169 4 1)53| 5 1,39 | 5 1,20 6 0991 7 0,797
G 4 239 4 230| 4214|5205 5188|6178 6 1)62| 7 145 | 8 1,28 9 1,07 |11 0,877
H 5246| 5234| 6 2,23| 6 208 7 195 7 1,80 8 1)68| 9 1,49 |10 1,31 |12 1,11 | 14 0,906
| 6 249 6 2,37 7 2,25/ 8 213| 8 1,96| 9 1,83(10 1)70|11 1,51 |13 1,34 |15 1,13 |17 0,924
J 8 2,54] 9 2,45| 9 2,29/10 2,16|11 2,01|12 1,88|14 1[/5(15 1,56 |18 1,38 |20 1,17 |24 0,964
K 11259112 2,49 113 2,35/14 2,21/16 2,07/17 1,93 19 1,@ 22 161 |25 1,42 |29 1,21 | 33 0,995
L 16 2,65(17 2,54 |19 2,41|21 2,27|23 2,12|25 1,97 |28 1,84|32 1,65 |36 1,46 |42 1,24 49‘ 1,03
M 22 2,69|23 2,57|25 2,43|27 2,29|30 2,14|33 2,00(36 1,86(42 1,67 |48 148 | 55|[1,26 | 64||1,05
N 31 2,72|34 2,62|37 2,47 |40 2,33 |44 2,17|49 2,03 |54 1,89|61 1,69 |70][1,51 | 82([1,29 | 95||1,07
P 42 2,73|45 2,62|49 2,48|54 2,34|59 2,18|65 2,04 |71 1,89 81@1,70 931,51 [109(]1,29 |127|/1,07

Zrédto: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997

Do badania wedhug planu badania (ng.-k)=
(19-1,79) wylosowano prébke podktadek i dokonano
pomiaru ich grubosci (tab. 3).

Tabela 3. Wyniki pomiaréw grubosci podktadek
w probce [mm]

5,035 5,040 5,011 5,022 5,046
5,023 5,032 5,046 5,036 5,025
5,030 5,024 5,033 5,035 5,024
5,039 5,041 5,020 5,029

Obliczona warto$¢ $rednia grubosci podktadek
w probee wyniosta X =5,0311mm.
Badanie warunku przyjecia partii dokonano na
podstawie wzoru 5:

DWG +k-c <X <GWG —k-o (5)
4,95 +1,79-0,01 < 5,031 < 5,05 —1,79 - 0,01
4968 <5,031<5.032 (6)

Relacja (6) stanowila podstawg do podjgcia
decyzji o przyjeciu, diagnozowanej jako$ci partii
podktadek, i zwolnienia jej z produkcji.

W celu upewnienia si¢, ze przyjete zalozenia
o normalnosci rozktadu wartosci grubos$ci podktadek
sa zasadne, przeprowadzono test normalno$ci
rozktadu metoda graficzna z wykorzystaniem siatki
RN.

Zbior wynikow pomiarow grubosci podktadek
znajdujacych si¢ w probee (tab. 3) uporzadkowano
W postaci statystyk pozycyjnych wedhug wzoru 3,
ktore przedstawiono w kolumnie 1 i 3 tabeli 4.

Tabela 4. Zestawienie statystyk pozycyjnych i wartosci prawdopodobienstw

ich wystapienia

B botrane) picicaliE Wartoscl NEREURCLECTOCEE Wartodcl
podkiadek prawdop'c:)doblenstwa podkiadek prawdopodobienstwa

X (x) X F(X)

1 2 3 4
5,011 0,05 5,033 0,55
5,020 0,10 5,035 0,60
5,022 0,15 5,035 0,65
5,023 0,20 5,036 0,70
5,024 0,25 5,039 0,75
5,024 0,30 5,040 0,80
5,025 0,35 5,041 0,85
5,029 0,40 5,046 0,90
5,030 0,45 5,046 0,95
5,032 0,50
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Wykres prostej rozktadu na siatce RN
przedstawiono na rysunku 5.
Przedstawione na rysunku 5 punkty [F,, (X,)X,]

sa praktycznie dobrze skorelowane z prosta RN,

Statystyki pozycyjne

zatem mozna przyjac¢ zatozenie, ze rozktad badane;j
cechy podktadek dystansowych ma charakter RN.

5,046

5,041

5,036

5,031

5,026

5,021

5,016

5,011

Prawdopo-

dobienstwo

Fan(X) [%]

0,01 006 0,1 0512 5 10 20 30 40 50 60 70 80 90 95 98 99 99,8 99,9 99,99

Rys. 5. Zastosowanie siatki RN do testu normalno$ci rozktadu pomiaréow grubosci podktadek
w pobranej probce

6. STOSOWANIE METODY GRAFICZNEJ
W SKO Z OCENA LICZBOWA

Przy braku odpowiedniej bazy komputerowej
w celu stwierdzenia zgodnosci partii wyrobow
z wymaganiami jako$ciowymi mozna wykorzystaé
proste metody graficzne.

Metody te sa mniej precyzyjne od
obliczeniowych, nie mniej jednak ich zastosowanie
ogranicza ilo$¢ niezbednych w  procedurach
analitycznych obliczen i przyspiesza proces oceny
partii wyrobéw. Aby zapewni¢ doktadnos¢ oceny
nalezy precyzyjnie odczytywac dane z wykresow.

Wyroznia si¢ metode graficzng s, gdy
odchylenie standardowe nie jest znane przed
badaniem oraz metode¢ graficzng o, gdy odchylenie
standardowe badanej partii jest znane i utrzymuje si¢
na stalym poziomie. Sposdéb  postepowania
w ocenie jakosci partii metoda graficzna o, okresla
algorytm przedstawiony na rysunku 6.

Warto$¢ MPSD otrzymuje si¢, mnozac f przez

roznic¢ migdzy gorna GWG a dolna DWG granice
tolerancji, to jest (7):

MPSD = 1 (GWG - DWG) (7)

Wartos¢ MPSD wskazuje najwigksza
dopuszczalng warto$¢ odchylenia standardowego
procesu. Jesli odchylenie standardowe procesu jest
mniejsze niz wartos¢ MPSD, to istnieje mozliwos¢,
lecz nie pewno$¢, ze partia zostanie uznana za
zgodna z wymaganiami.

Dla danych z przyktadu przedstawionego w pkt.
S:

- wyznaczamy z tabeli 5 warto$¢ f, = 0,206 (AQL
1,50);

- obliczamy warto$¢
MPSD = f,(GWG — DWG )= 0,206 - 0,1 = 0,0206 ,
poniewaz o < MPSD przechodzimy do dalszych
badan;

- obliczamy warto$¢ standaryzowana o (8):

g __ 001y, (®)
GWG—DWG 505495
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Dane: N, poziom kontroli, AQL

* Okresli¢ znak literowy licznosci prébki
* Wyznaczy¢ liczno$c¢ prébki

—

Wyznaczy¢ wartos¢ f; (tab. 5) i obliczy¢ warto$¢
maksymalnego odchylenia standardowego MPSD
MPSD =f (GWG - DWG)

Partie nalezy
odrzuci¢

W zbiorze nomogramoéw G (PN-ISO 3951) dla danego znaku
literowego i AQL znalez¢ krzywa wyznaczajacg obszar
przyjecia (rys. 7)

~~

(e}
Obliczy¢ war'toéé yvyraienia: GIG—DNG | ppprowgdzié przez
punkt na osi odcigtych nomogramu, o obliczonej wartosci,
prosta pionowg

~~

Wyznaczy¢, na osi rzednych warto$ci dla punktéw przecigcia

Xa-DHG _, _ X, ~DWG

prostej z krzywa, wartosci a= - . 0= cpe e

—

~~

Obliczy¢ kryteria przyjecia: X =a(GWG—DWG)+DWG
X, =GWG—DWG)+DWG

~=

Obliczy¢ warto$¢ srednig badanej wtasciwosci z pobranej

probki - X

—1

~

Partie nalezy
odrzuci¢

TAK
Partie nalezy
przyjaé

Rys. 6. Algorytm postgpowania w metodzie graficznej ¢

Tabela 5. Wartosci f,dla maksymalnego odchylenia standardowego procesu (MPSD):

metoda ,,c”
Akceptowane poziomy jakosci (kontrola normalna) AQL

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

0,147|0,152| 0,157/ 0,165|0,174 | 0,184 | 0,194 | 0,206 | 0,223 | 0,243 | 0,271 0,304/ 0,347

0,10 0,15 |0,25 | 0,40 |0,65 [1,00 [1,50 | 2,50 |4,00 |6,50 10,00
Akceptowane poziomy jakosci (kontrola obostrzona) AQL

010 0,15 | 0,25 | 0,40 | 0,65 | 1,00 | 1,50 | 2,50 | 4,00 | 6,50 10,00

Akceptowane poziomy jakosci (kontrola ulgowa) AQL

Zrédto: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997
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- wyznaczamy z nomogramu o-K (rys. 7) wartosci o P .
a 1 b z przecigcia prostej] o wspdlrzednej GWG — DWG 01 ikrzywej K, dla AQL — 1.5,
=0,18,b=0,82;
K X-DWG
GWG - DWG
1,0 N . AQL
1] N EERC o 0,04
BEm SN =+ 0,10
0.9 = u T 0,25
’ P = = P aEE 0,65
\ N O N En> — m e 1,50
AN 1 N
S B B B 4,00
b=0,82 xR S e ZaRRRsNr g 10,00
0 8 | ]
E N I N1
N ™.
T INNNY ;2 7\77577¢a§<777>\ T IS e DI LA
N { = N
N N9 ><
N \ LT
N ‘\
0,7 SN N
N
N 0 N
N N N
\\ b AN b
06 \ \ A
’ \
e e NONNONENENEN S NN N N N
\ \
\ \ \ \ \ \ \
\
0,5 !
]
y o / | /
/ ]
L/ /!
0,4 y, 7
4
/ pd
4 7|
ARp4 pd D4
/'/ d A 7 74
yv.dp4 7
03 A
a / I PN 8 h
N d /\XK
/ N B i h
AT N A\
AL h
0,2 4 < <
Ca_0,18) /;/ Pass = N N h! - 15,00
G anars > 8 q 6,50
7 SR=c a8 RRS i BRSNS - 2,50
0,1 B — ™~ ~N 1’00
7 - = = - 0,40
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Rys. 7. Nomogram - 6 - K. Zrédto: opracowanie na podstawie PN-ISO 3951:1997

- obliczamy wartos$ci kryteriow przyjecia X i X4
X4 =a(GWG — DWG)+ DWG = 0,18-0,1 + 495 = 4,968
X, =b(GWG - DWG)+ DWG =082-0,1 + 4,95 = 5032,
- badamy warunki (9):
Xi<X<X,

©)

poniewaz 4,968 <5,031<5,032
wyrobow nalezy przyjaé.

to parti¢

-9
GWG-DWG
przecina krzywej to dla danego znaku literowego
1 okreslonej wadliwosci i przyjgtych zatozen nie ma
planu badania.

W podobny sposéb jak dla metody ¢ mozna
ustala¢ plany badania dla metody s wykorzystujac
odpowiednie = nomogramy  normy  PN-ISO
3951:1997.

Jezeli prosta o wspolrzedne;j nie
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7. PODSUMOWANIE

Przedstawione, w artykule [1] i pkt. 5,
przyktady oceny jakosci partii tloczonych
podktadek dystansowych metoda alternatywna i
metoda liczbowa ujawnily istotny fakt, a
mianowicie  znaczace  obnizenie licznoéci
pobieranych do badan prébek w metodzie z ocena
liczbowa w porownaniu do metody z oceng
alternatywna. Spostrzezenie to ma charakter ogdlny
i mozna je odnie§¢ dla wszystkich poziomoéw
kontroli (tab. 6).

Z zestawienia sporzadzonego w tabeli 6 wynika,
ze liczno$ci probek pobieranych do SKO z ocena
liczbowa sa od 4 do 8 razy mniejsze w pordwnaniu
z SKO z ocena alternatywna. Daje to mozliwosci
dokonania duzych oszczgdnosci w diagnozowaniu
jakos$ci partii metoda SKO, jezeli prowadzi si¢ ja
wedlug oceny liczbowej.

Poziom
Metoda ontroli|  yigowy Normalny | Obostrzony
oceny
Alternatywna 20 125 200
Liczbowa 5 19 25
Stosunek
licznosci 4:1 7:1 8:1
probek

Tabela 6. Zestawienie liczno$ci probek do badan

Wynika z tego wniosek, ze zawsze gdy jest to
mozliwe nalezy przeprowadza¢ SKO =z ocena
liczbowa.
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