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Wstep

Niniejsze opracowanie jest raportem z pracy naukowo-badawczej, wykonanej na zlecenie
Henkel Polska S.A. Oddzial Racibérz, dotyczacej pewnych aspektdw statystycznej kontroli
towaréw paczkowanych.

Celem przewodnim zleconych prac byto uzyskanie metody kontroli towaréw paczkowanych,
ktéra bedzie poréwnywalna z metodg referencyjna, ale wymagaé bedzie badania wyraznic
mniejszej licznosci probek, anizeli zaktada to metoda referencyjna, ktére to licznosci wydaja
si¢ nierealne w warunkach produkcyjnych zaktadu Henkel Polska S.A. Oddzial Raciborz.
A doktadniej, przedmiotem zlecenia bylo:

. przeprowadzenie analizy skutecznosci, proponowanej przez Henkel Polska S.A.,
metody kontrolowania jakosci towaréw paczkowanych;

° poréwnanie metody kontrolnej, proponowanej przez Henkel Polska S.A., z mctody
referencyjng;

. w przypadku stwierdzenia, ze metoda kontroli proponowana przez Henkel Polska S A,
ma skuteczno$¢ poréwnywalng z metodg referencyjng, przedstawienie uzasadnienia
tegoz faktu;

» w przypadku negatywnym, tzn. nie potwierdzenia, iz metoda kontroli proponowana
przez Henkel Polska S.A., ma skutecznos¢ poréwnywalng z metoda referencyjna,
ustalenie licznodci prébek i czgstotliwoscei ich pobierania oraz wskazanie ewentualnie
innych warunkéw przeprowadzania kontroli, aby poréwnywalno$¢ z metodyg

referencyjng zostata uzyskana.

W niniejszym opracowaniu, terminem "metoda referencyjna”, okredla si¢ metod¢ kontroli

towaréw paczkowanych zamieszczong w Dzienniku Ustaw Nr 128/2/2001.

Opracowanie niniejsze zaczyna si¢ od pizytoczenia podstawowych terminéw i definic)i,
uzywanych w dalszych rozdzialach. W rozdziale drugim oméwiono te aspekty metody
referencyjnej, ktére znajdujq bezposrednie zastosowanic do warunkéw produkcyjnych
zakfadu Henkel Polska S.A. Oddzial Racibdrz, a nastgpnie podano wyniki analizy
slatystycznej wspomnianej metody referencyjnej. W rozdziale trzecim poréwnano metodg

kontrolng, proponowang przez Henkel Polska S.A., z metoda referencyjng. W rozdziale
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czwartym zamieszczono propozycje procedury kontrolnej, ktéra wydaje si¢ optymalna
z punktu widzenia gléwnego celu przyjgtego przez Henkel Polska S.A., jakim jest
minimalizacja licznosci  prébek. Opracowanie koficzy podsumowanic (w  ktérym
zamieszczono réwniez propozycje dalszych usprawnien kontroli towaréw paczkowanych),

lista cytowanej literatury oraz powotanych norm.
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1 Terminy, definicje i symbole

1.1 Terminologia i definicje

Biezacy rozdzial zawiera definicje poj¢¢ oraz wyjasnienie termindéw stosowanych
w niniejszym opracowaniu, wraz z przyj¢ta symbolika matematyczng. Zamieszczone definicje
sa zgodne z PN-ISO 2859, PN-ISO 3534-1, PN-ISO 3534-2, PN-ISO 3951 oraz PN-ISO-
8258.

1.1.1 partia: Okrestona ilo$¢ danego wyrobu, materiatu Jub ustug tworzaca catosc.
1.1.2 liczno$¢ partii: Liczba jednostek w partii.

UWAGA

e [Kazda partia powinna, o ile jest to mozliwe, skiada¢ si¢ z jednostek wyrobu
jednego rodzaju, stopnia, klasy, wielkosci i sktadu, wykonanych w zasadniczo tych
samych warunkach i w tym samym czasie.

e  Sposoéb tworzenia partii oraz liczno§¢ partii powinny by¢ zatwierdzone przez

jednostke upowazniong lub za jej zgoda,.

1.1.3 prébka: Zbidr skladajacy si¢ z jednej lub wigcej jednostek pobranych z partii

i przeznaczonych do dostarczenia informacji o partii.
1.1.4 licznos$¢ probki: Liczba jednostek w prébce.

UWAGA

e Jednostki wybierane do prébki powinny byé pobierane z partii metodg losowania
prostego.

e  Prébki moga by¢ pobierane po wyprodukowaniu partii lub w czasie wytwarzania
partii.

o Podczas stosowania dwustopniowego lub wielostopniowego pobierania prébki

kazda nastgpna probka powinna byé pobierana z pozostalej czgsci partii.
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1.1.5 niezgodnos$é: Niespelnicnie ustalonych wymagan.
1.1.6 jednostka niezgodna: Jednostka majaca jedna lub wigcej niczgodnosci.

1.1.7 kontrola: Czynnosci takie jak mierzenie, badanie, stosowanie sprawdzianéw
w odniesicniu do jednej lub kilku cech wyrobu lub ustugi oraz poréwnywanie wynikéw

z ustalonymi wymaganiami w celu okreslenia zgodnosci ze wzgledu na kazda wlasciwosé.

1.1.8 kontrola alternatywna: Kontrola, w wyniku ktérej jednostka jest klasyfikowana jako
zgodna lub niczgodna z ustalonym wymaganiem lub zbiorem wymagan, lub jest policzona

liczba niczgodnosci w jednej jednostce.

1.1.9 kontrola na podstawie liczbowej oceny wlasciwosci: Metoda, ktéra polega na
liczbowej ocenic wiasciwosci mierzainej kazdej jednostki populacji albo kazdej jednostki

prébki pobranej z tej populacji.

1.1.10 kontrola odbiorcza wyrywkowa na podstawie liczbowej oceny wlasciwosci:
Procedura odbiorcza, w ktérej okreslona wtasciwosc¢ jest mierzona w celu statystycznego
rozstrzygnigcia, na podstawie wyniku badania jednostek prébki, czy partia spetnia stawiane

jej wymagania.

1.L.11 plan badania: Zestawienie licznosci prébki (prébek), ktére majg byé uzyte

w badaniu, wraz z kryteriami przyjgcia partii.

UWAGA

¢  Plan jednostopniowy jest zestawieniem licznosci prébki oraz liczby kwalifikujacej
i dyskwalifikujacej.

s Plan dwustopniowy jest zestawieniem dwdch licznosci prébek oraz liczb
kwalifikujacych i dyskwalifikujacych dla pierwszej licznosci prébki i dla prébki
polaczone;j.

e Plan badania nic zawicra zasad okre$lajacych sposdéb pobicrania probki.

1.1.12 akceptowany poziom jakosci (AQL): Poziom jakosci, ktéry w przypadku ciggu

partii  przedstawianych sukcesywnie do kontroli odbiorczej, jest wartosciq graniczna
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zadowalajacej sredniej jakosci procesu.

UWAGA

Akceptowany poziom jakosci AQL (lacznie ze znakiem literowym licznosci
prébki) stuzy do oznaczenia planéw badania i schematéw kontroli przedstawionych
w normach ISO.

Jezeli dla pewnej niezgodnosci lub grupy niezgodnoéci przyjeta jest zalozona
wartos¢ AQL oznacza to, ze stosowanie danego schematu kontroli bgdzic
powodowato przyjmowanie wigkszej czg¢sci partii przedstawianych do kontroli,
jezeli poziom jakosci (procent jednostek niezgodnych lub liczba niczgodnosci na
100 jednostek) tych partii jest nie wigkszy niz przyjgta warto$¢ AQL.
Przedstawione plany badania sg tak ulozone, ze prawdopodobienstwo przyjecia
przy zatozonej warto$ci AQL jest zalezne od licznosci probki dla danej AQL i jest
na ogét wyzsze w przypadku duzych prébek niz w przypadku matych.

AQL jest parametrem schematu kontroli i nie powinien by¢ mylony ze s$rednim
poziomem jakosci procesu, ktdry opisuje poziom dziatania procesu produkcyjnego.
Oczekuje si¢, Ze $redni poziom procesu bgdzie mniejszy lub réwny AQL, w celu
unikniecia nadmiernych odrzucen przy stosowaniu tego systemu.

Zatozenie pewnej wartodci AQL nie oznacza, ze dostawca ma prawo $wiadomie
dostarcza¢ jakiekolwiek jednostki niezgodne.

Wartos¢ AQL, z ktdrej bedzie si¢ korzystac, powinna by¢ okreslona w umowic lub
przez jednostk¢ upowazniong lub za jej zgoda. Rézne wartosci AQL mogg byé
przyjele dla grup niezgodnosci rozpatrywanych tacznie lub dla oddzielnych
niezgodnosci. Podzial na grupy powinien by¢ odpowiedni do wymagan
jakosciowych w okreslonej sytuacji. Wartos¢ AQL moze by¢ przyjeta dla grupy
niezgodnosci w uzupetnieniu do wartosci AQL dla oddzielnych niezgodnosci lub
dla ich podgrup wewnatrz grupy. Jezeli poziom jakosci jest wyrazony
w procentach jednostek niezgodnych, to wartosci AQL nie powinny przekraczac 10
% jednostek niezgodnych. Jezeli poziom jakodci jest wyrazony jako liczba
niezgodnosci na 100 jednostek, to mogg byé uzywane wartosci AQL siggajace do
{000 niezgodnosci na 100 jednostek.

Ciagi wartosci AQL podane w tablicach, zamieszczonych w normach

mig¢dzynarodowych, okreslono jako zalecane ciagi AQL.
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[.1.13 granica tolerancji: Wartos¢ graniczna (gérna lub dolna) okreslona dla wiasciwosci

micrzalnej.

1.1.14 dolna granica tolerancji: Granica tolerancji, ktéra okredla dolng dopuszczalng

granic¢ zgodno$ci dla pojedynczego wyrobu.

1.1.15 Kkarta kontrolna Shewharta: Wykres warto$ci danej wiasciwosci probki

w funkcji numeru prébki.

1.2 Symbole i skroty

W niniejszym opracowaniu stosowane $a nastgpujace symbole i skréty:

Ac Liczba kwalifikujaca

AQL Akceptowany poziom jakosci

A, Wspélczynnik stuzacy do wyznaczania karty wartosci Sredniej

d Liczba jednostek niezgodnych (wadliwych) znalezionych w prébce pobranej
z partii

Dy, D, Wspétczynniki stuzace do wyznaczania karty rozstgpu

k Stata kwalifikujaca

L Dolna granica tolerancji

LCL Dolna granica kontrolna karty Shewharta
K Prawdziwa wartos¢ srednia procesu

N Liczno$¢ partii

n Liczno$¢ probki

p Sredni poziom procesu

P, Prawdopodobienstwo przyjecia partii

Q Ho$¢ nominalna towaru paczkowanego
0, Warto$¢ statystyki jakosci

R Rozstep z prébki

R Wartos¢ $rednia rozstepéw z kilku prébek
Re Liczba dyskwalifikujaca
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S Odchylenie standardowe z prébki

S Warto$¢ Srednia odchylen standardowych

o Prawdziwa warto$¢ odchylenia standardowego w prébee

UCL Gorna granica kontrolna karty Shewharta

T Dopuszczalna ujemna warto$¢ bigdu ilosci towaru paczkowanego

X Warto$¢ mierzonej wilasciwosci  (pojedyncze warto$ci  wyrazane sg  jako
X, X,5,...X,)

X Wartos¢ srednia z probki

X Wartos¢ $rednia $rednich z prébek

w Wartosé kwalifikujaca testu w metodzie referencyjnej

VA Warto$¢ statystyki testowej

9
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2 Charakterystyka metody referencyjnej Kkontroli

towaréw paczkowanych

2.1 Opis metody referencyjnej

Jak juz wspomniano we wstgpie, terminem "metoda referencyjna”, okredla si¢ w niniejszym
opracowaniu metodg kontroli towaréw paczkowanych zamieszczona w Dzienniku Ustaw Nr
128/2/2001.

W zamieszczone) ponizej charakterystyce metody referencyjnej odnosimy si¢ wytacznic do
tych aspektéw wspomnianej metody, ktére znajduja bezposrednie zastosowanie do warunkéw

produkcyjnych zaktadu Henkel Polska S.A. Oddziat Racibérz.

Zgodnic z metoda referencyjna:
° Kontroli podlega partia towaru brana z linii paczkujacej, o licznosci N réwnej liczbie
towaréw zapakowanych w czasie jednej godziny przy maksymalnej wydajnoscei linii.

o Z partii pobierana jest losowo prébka o licznosci okreslonej tabelg 2.1:

Tabela 2.1 Licznosci prébek wymagane w mctodzie referencyjnej

Liczba towaréw | Numer prébki | Licznosé préby | Laczna liczba
paczkowanych kontrolowanych
w partii towaréw

1 30 30

100-500
2 30 60
1 50 50

501-3200
2 50 100
1 80 80

3201 i wigcej
2 80 160

. Przyjecie partii towaréw paczkowanych nastgpuje wtedy, gdy w wyniku badania

pobranej prébki stwierdzono, ze spetnione sg wymagania dotyczace:
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- ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w sklad prébki
w stosunku do ilosci nominalnej;

- Sredniej ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w skiad probki
w stosunku do jego ilosci nominalnej.

Jczeli partia towaru nie spetnia obu powyzszych wymagan, to zostaje odrzucona.

los¢ rzeczywistg towaru paczkowanego, wyrazong w jednostkach masy, wyznacza si¢

bezposrednio przez pomiar masy.

Minimalna akceptowana ilo$¢ rzeczywista towaru paczkowanego jest réwna roéznicy

miedzy iloscig nominalng Q towaru paczkowanego i dopuszczalnym biedem ujemnym

(niedoborem) T}, okre$lonym tabelg 2.2:

Tabela 2.2 Wytyczne do ustalania dopuszczalnej ujemnej

wartosci biedu ilosci towaru paczkowanego T;

Tlos¢ nominalna Q
towaru paczkowanego Ujemna wartos¢ bledu 7| wyrazona w
(w g lub m)
procentach g lub ml

5-50 9 -
51-100 - 4,5

101-200 4,5 -
201-300 - 9

301-500 3 -
501-1000 - 15

100-10000 1,5 -

Towary paczkowane o ilosci rzeczywiste] mniejszej niz minimalnic akceptowana
uwaza si¢ za wadliwe.

Prébki podlegaja kontroli wyrywkowej dwustopniowej.

Kontrola ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w sktad probki
w stosunku do ilosci nominalnej, prowadzona jest zgodnie z zaleceniami ujetymi

w tabeli 2.3, przy czym:
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- jezeli liczba wadliwych jednostek, stwierdzona w wyniku badania prébki nr 1, jest
mniejsza badZz réwna liczbie kwalifikujacej Ac, tzn. ze spetnione sa wymagania
dotyczace ilosci rzeczywistej towardw paczkowanych wchodzacych w sklad
probki w stosunku do ilosci nominaine;j;

- jezeli liczba wadliwych jednostek, stwierdzona w wyniku badania prébki nr 1, jest
wigksza badZ réwna liczbie dyskwalifikujacej Re, to nalezy odrzucié t¢ parti¢
towaru paczkowanego;

- jezeli liczba wadliwych jednostek, stwierdzona w wyniku badania prébki nr 1, jest
wigksza od Ac ale mniejsza od Re, to nalezy pobrac i zbada¢ prébke nr 2;

- jezeli liczba bedaca sumg wadliwych jednostek w prébce nr 1 i prébee nr 2 jest
mniejsza badz réwna liczbie kwalifikujacej Ac okreslonej dla obu prébek, tzn. ze
spelnione sa wymagania dotyczgce ilosci rzeczywistej towardw paczkowanych
wchodzacych w sktad prébki w stosunku do ilo$ci nominalnej. W przeciwnym

razie parti¢ t¢ nalezy odrzucié.

Tabela 2.3 Liczby kwalifikujace i dyskwalifikujace w metodzie referencyjnej

Liczba towar6w | Numer |Liczbatowaréw| faczna liczba Liczba
paczkowanych | prébki | paczkowanych |kontrolowanych
w partit towaréw Ac Re
1 30 30 1 3
100-500
2 30 60 4 5
1 50 50 2 5
501-3200
2 50 100 6 7
1 80 80 3 7
3201 i wigcej :
2 80 160 8 9

Kontrola $redniej ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w skfad
prébki w stosunku do jego iloéci nominalnej, prowadzona jest zgodnie z zaleceniami
ujetymi w tabeli 2.4, przy czym:

- jezeli érednia ilo$¢ rzeczywista X towarn paczkowanego z danej prébki jest

wigksza badz réwna wartosci kwalifikujacej W, tzn. ze speinione sa wymagania
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dotyczace $redniej ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych
w sktad probki w stosunku do jego ilodci nominalnej;

- jezeli $rednia ilo$¢ rzeczywista X towaru paczkowanego z danej probki jest
mniejsza od wartosci kwalifikujacej W, to nalezy odrzuci¢ t¢ partie towaru

paczkowanego.

Tabela 2.4 Wartosci kwalifikujgce testu w metodzie referencyjne;j

Liczba towaréw | Numer |Liczba towaréw| bLaczna liczba Wartosé
paczkowanych | prébki | paczkowanych |kontrolowanych| kwalifikujaca
w partii towaréw

1 30 30 ¢0-0,503-§
100-500

2 30 60 0-0344.5

1 50 50 0-0379.§
501-3200

2 50 100 2-0,262-§

1 80 80 0-0,295-§
3201 i wigcej

2 80 160 0-0,207-S

2.2 Analiza statystyczna metody referencyjnej

Na podstawie zamieszczonego powyzej opisu metody referencyjnej kontroli towaréw
paczkowanych mozna stwierdzi¢, ze sprowadza si¢ ona do stosowanych réwnolegle dwéch
procedur statystycznych:

° dwustopniowego planu badania kontroli alternatywnej (kontrola ilosci rzeezywisicj
towaréw paczkowanych wchodzacych w sklad probki w stosunku do ilosci
nominalnej)

. testu statystycznego do weryfikacji hipotezy dotyczacej wartosci oczekiwanej
(kontrola $redniej ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w sktad
prébki w stosunku do jego ifosci nominalnej).

Przeprowadzona przez nas analiza wilasnodci statystycznych wymienionych procedur,

dokonana metodami analitycznymi i numerycznymi, a dotyczaca zdolnodci dyskrymina-
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cyjnych tych procedur, wykazata ze kontrola ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych
wchodzacych w skfad prébki w stosunku do ilosci nominalnej, odpowiada dwustopniowemu
planowi badania kontroli alternatywnej na akceptowanym poziomie jakosci AQL 2,5%
z normy PN-ISO 2859-1

Krzywe operacyjno-charakterystyczne wspomnianego planu badania przedstawione sg na
rysunkach 2.1-2.3:

Rysunek 2.1 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla préby

pobranej z partii o licznosci 100-500 sztuk

P, o5

p

Rysunck 2.2 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla préby

pobranej z partii o licznosci 501-3200 sztuk
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Rysunek 2.3 Kizywa operacyjno-charakterystyczna dla préby

pobranej z partii o licznosci 3201 i wigcej sztuk

P, 05

P
Ponadto, przeprowadzona przez nas analiza wiasno$ci statystycznych wymienionych
procedur wykazata, ze kontrola $redniej ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych
wchodzacych w skiad prébki w stosunku do jego ilosci nominalnej, odpowiada testowi
statystycznemu do weryfikacji jednostronnej hipotezy dotyczacej wartosei oczekiwanej na
poziomie istotnosci 0,005.

Wspomniany test statystyczny dotyczy weryfikacji hipotezy zerowej H:u>(Q przy
hipotezie alternatywnej K : ¢ < Q, ze statystyka testowg Z dang wzorem

Z:Y—wa;
S

oraz obszarem krytycznym postaci (—oo,—u,_,], gdzie u,., oznacza kwantyl rozktadu

normainego standardowego rzedu 1ot
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3 Poréwnanie metody kontrolnej, proponowanej przez

Henkel Polska S.A., z metodg referencyjng

Omdéwiona w poprzednim rozdziale metoda referencyjna okazata si¢ by¢ nie do przyjecia,
z powodu zbyt duzych licznosci prébek, ktdre to wydaja si¢ nierealne w warunkach
produkeyjnych zaktadu Henkel Polska S.A. Oddziat Racibérz. Stad tez Henkel Polska S.A.,
zaproponowat przyjecie w kontroli mniejszych licznosci prébek, ktére bylyby do
zaakceptowania w warunkach produkcyjnych proszku do prania i mydta. Proponowane

licznosei prébek, wraz z wyszezegélnieniem wyrobéw zamieszcezono w tabeli 3.1.

Tabela 3.1 Licznosci prébek proponowane przez Henkel Polska S.A.

Lp. Wyréb Wydajnos¢ godz. Powtarzalno$¢ | Proponowana
opakowanie / masa nomin. max./$rednia napetniania | liczno$¢ prébki

1. |Proszek do prania 9000 / 6500 szt +/-20 g 10 szt /15 min
pudetko/ 320-600 g

2. | Proszek do prania 1700/ 1600 szt +/-20g 4 szt /15 min
woreczek foliowy /900 g

3. |Proszek do prania 1500/ 1400 szt +/-30g 4 szt /15 min
woreczek foliowy / 1,5kg

4. |Proszek do prania 1300 / 1200 szt +/-30g 4 szt/ 15 min
woreczek foliowy / 3 kg

5. | Proszek do prania 900 / 850 szt +/-30g 4 szt/ 15 min
woreczek foliowy / 4,5 kg

6. |Proszek do prania 700/ 650 szt +/-40 g 4 szt/ 15 min
woreczek foliowy / 6 kg

7. |Proszek do prania 600/ 550 szt +/- 40g 4 szt/ 15 min
woreczek foliowy / 9 kg

8. |Mydto 7000 / 5300 szt +H-1g 4 szt/ 15 min
bez opakowania/ 100-150g

9. [Mydto 4800 / 4000 szt +H-1g 4 sz1/ 1S min
bez opakowania / 125¢g

10. |Mydlo 15000 / 10000 szt +-1g 8 szt / 15 min
bez opakowania / 100 g
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Ponizej zamieszczamy analiz¢ skutecznosci, proponowanej przez Henkel Polska S.A., metody
kontrolowania jakosci towaréw paczkowanych wraz z poréwnaniem tej metody z metoda
referencyjna. Owa analizg poréwnawczg przedstawiamy na przyktadzie kilku wyrobdw

produkowanych przez Henkel Polska S.A. Oddzial Racibérz.

Rysunki 3.1-3.5 pokazujg krzywe operacyjno-charakterystyczne dla planu badania stuzgcemu
kontroli ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w sktad prébki w stosunku
do ilosci nominalnej, bedacego odpowiednikiem planu o liczbach kwalifikujgcych
i dyskwalifikujacych, zadanych tabelg 2.3, ale o liczno$ciach prébek z tabeli 3.1, propono-
wanych przez Henkel Polska S.A.

Z kolei rysunki 3.6-3.10 pokazujg krzywe operacyjno-charakterystyczne dla testu stuzacemu
kontroli $redniej ilosci rzeczywistej towaréw paczkowanych wchodzacych w skiad prébki
w stosunku do jego ilosci nominalnej, bgdacego odpowiednikiem testu zadanego tabelg 2.4,

ale o liczno$ciach prébek z tabeli 3.1, proponowanych przez Henkel Polska S. A,

Rysunek 3.1 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla planu badania

proszku o masie nominalnej 900g
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Rysunek 3.2 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla planu badania

proszku o masie nominalnej 1500g

Rysunek 3.3 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla planu badania

proszku o masie nominalnej 3000g
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Rysunek 3.4 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla planu badania

proszku o masie nominalnej 4500g
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Rysunek 3.5 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla planu badania

proszku o masie nominalnej 6000g

=50
~——n=16




IBS PAN Analiza skutecznosci metody kontroli masy netto...

Rysunek 3.6 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla testu

dla proszku o masie nominalnej 900g
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Rysunek 3.7 Krzywa operacyjno-charakterystyczna dla testu

dla proszku o masie nominalnej 1500g
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