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OSSZEFOGLALAS

A szerzOk jelen tanulmanyukban egy példan keresztll mutatjak be az iparban
és az agrariumban széles kdrben alkalmazott statisztikai folyamatszabalyozas
alapvetd eszkozének, az Un. ellenérz8d diagramoknak (control chart) |étrehoza-
saval, értelmezésével kapcsolatos fontosabb tudnivaldkat. Informacios tarsa-
dalmunkban az informaciés technoldgiadk, koztlk az adatelemzési eljarasok az
élet minden terlletét atszovik. Az allatitermék-elballitas folyamataiban is egyre
nagyobb mennyiségl digitalis adat képzddik, amelyek csak kis mértékben ala-
kulnak at szakmailag értelmezheté informaciéva. A bemutatott eszkéz segitheti
az adatok hasznositasat.

SUMMARY

Background: In our age, the information society, the computer based technol-
ogies, including the data analytical procedures are part of each sites of the life.
In the production animal sector more and more data are generated day by day.
Unfortunately, only a small piece of this huge amount of data is transformed to
information, that can be interpreted, used by professionals in decisions.
Objectives: The present work demonstrates a relatively simple statistical
approach that may help to improve the production, animal health and welfare
measures in animal production sector.

Materials and methods: Since the 1920s in the industry sector the Statistical
Process Control (SPC) is a widely used toolbox to help the producers to improve
the efficiency and profitability of production processes. The components of the
SPC toolbox are the ,,magnificent seven”: histogram, check sheet, pareto chart,
cause-and-effect diagram, defect concentration diagram, scatter diagram, con-
trol chart. The last one (also called as Shewhart chart) is the most widely used
tool of SPC. Through a case study on piglet weaning weight the authors summa-
rizes the most important momentums of the creation and interpretation of the
control charts. In the example a real world based simulated dataset was used to
construct the control charts. Beside this a short review is presented to demon-
strate control chart applications in animal production areas.

Results and Discussion: The presented case study helps the reader to under-
stand how the statistical control charts can improve the surveillance of animal
production and animal health. The authors emphasise that in the ,big data”
age it is necessary to develop the computational, data analytical skills of veter-
inarians working on farms, to be able to convert the accumulating raw data to
professionally usable information.
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Korunk informaciés tarsadalmanak sajatossagai - csaklgy, mint életink legtobb
terlletére — az allati termék eldallitdsara, annak folyamatara is vonatkoznak.
Az allatok egészségére, kdrnyezetére, termelésére vonatkozd adatok az informéa-
cids technoldgiak terjedésével egyre gyarapodnak.

A haszonallattartd telepeken szamos adatgydljtési folyamat soran halmozddnak
a termelésre vonatkozd adatok (pl. telepiranyité rendszerek). Tovabbi nagy meny-
nyiségl adatot generdlnak a preciziés allattartasi (Precision Livestock Farming,
PLF) technolégidk (10). Ezek mellett eseti adatgydjtések [pl. mobil technoldgi-
akkal (18)] is szaporitjdk a termelésre, az allatok egészségére vonatkozo telepi
adatokat. Ezzel egyltt a felhalmoz6dd adatoknak még mindig csak téredéke
alakul at olyan informacidova, amely a gazdalkodd vagy az allatorvos dontéseit
segitheti. Pedig az allomanyok méretének novekedésével, a rendszerek bonyo-
lultsdganak fokozddasaval az allatorvosok, termeldk hagyomanyos, személyes

A telepen képz6dé informéaciészerzése mar nem kivitelezhetd idében (10, 13). igy a telepen képz8&ds
adatok informdciévd adatok informaciova alakitdsaban adatfeldolgozasi eszkbzokre, ill. készségekre
alakitasaban adatfel- van szUksége a dontéshozd szakembereknek. A termelési folyamat mutatéi-
dolgozdsi eszkézbkre, nak értékelése soran leginkabb valamely idészakra vonatkozd jellemzd értéket
ill. készségekre van szoktak figyelembe venni a mindennapokban. Ez a jellemzd érték statisztikai
sziiksége a déntéshozd szbhasznalattal valamilyen tesztstatisztika, vagy egyszerlibben fogalmazva:
szakembereknek statisztika. A kozérthet8ség kedvéért tesztstatisztika pl. valamely mennyiség-

b8l szamitott atlag. Azonban fontos latni, hogy egy ilyen érték nem teszi lehe-
tévé, hogy betekintést nyerjlink arra vonatkozdan, hogy a vizsgalt idészakban
az adott mérték milyen valtozatossagot mutatott. Példaul, ha mérik a malacok
valasztaskori testtomegét, akkor kiszamolhatd ennek vizsgalt idészakbeli atlaga.
De ez az atlagos valasztasi testtdmeg nem mond semmit az almonkénti (vagy
hetenkénti) viltozasokrdl. Persze e mellé az atlagos érték mellé hozzdtehetjuk
a testtdmegek szdérasat, variancidjat is. Azonban még ekkor sem latjuk, hogy
megfigyelhetS-e valtozas a testtomegben mintardl mintara, alomrdl alomra.
Rdadasul — ahogy az 1. dbrdn is lathatd - teljesen eltérd tendencidjd mérési
adatok mellett is addédhatnak azonos atlagok és szérdsok. Az 1. abran lathaté
két id6szakban a malacok valasztasi testtomegének atlaga (6,24 kg) és szbérésa
(1,28 kg) megegyez8, annak ellenére, hogy szemmel is kdnnyen észrevehetd az
egyes almok atlaganak variabilitasbeli eltérése. Mig az I. idészakban az atlagos
testtémeg a 6,24 kg korll mozog, addig a Il. idGszak masodik felében jelent8sen
csbkken és a teljes idGszakra vonatkozé atlag alatt mozog.

1. ABRA. Malacok vdlasztdskori testtémegének al-
monkénti atlaga két idészakban. Az alom sorszama
idébeli sorrendet jel6l. Annak ellenére, hogy a gérbék

¥ezsgp! |

lefutdsa egyértelmden eltér, a testsulyok dtlaga és
szérdsa (6.24 * 1.28 kg) a két idészakban azonos

o

FIGURE 1. Average weights of weaned piglets
per pen for two different time periods. The litter id
presents the time order. Despite of the distinct runs

Vélasztasi testtémeg (kg)
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of curves the means and standard deviations (6.24 *
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1.28 kg) in both periods are identical
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A termelési folyamatok mas teriletein (pl. az iparban) az 1920-as évektdl elter-
jedt egy olyan egyszer( matematikai statisztikai eszkoztar, amely kénnyen vizs-
galhatova teszi a fontosnak tekintett termelési mutatdk idébeli valtozasat. Ezal-
tal az optimalisnak vagy megszokottnak tekinthetd termelési folyamattdl vald
eltérés koran azonosithatdé. Aminek eredményeként koradbban lehet beavatkozni,
a folyamat eltéréseinek sUlyosabba valasa el6tt, igy csdokkentendd a gazdasagi
veszteségeket.

A termelési folyamatoknak ezt a tipusU értékelését és az arra épuls beavat-
kozasok, korrekcidk dsszességét statisztikai folyamatszabalyozdsnak (statistical
process control, SPC) nevezik. Az SPC szakirodalméaban szdmos eszkdz jelenik
meg a folyamatok ellen8rzésére, szabalyozasara. Ezek kozul a legismertebb az
an. ellendrz8 diagram (control chart, Shewhart-chart). Az ellendrzd diagramot a
magyar szakirodalomban sokszor ellendrz8 kartyanak nevezik, mi azonban itt a
nkartya” helyett a kevésbé félreérthetd ,diagram” kifejezést hasznaljuk.

Az ellendrz8 diagramokat az allattartasban, allatitermék-eldallitasban, az alla-
tok egészségével, szaporodasbioldgidjaval kapcsolatban széles koérben alkal-
mazzak (5, 6, 8, 13, 15, 16). Az aldbbiakban az ellendrz8 diagramok értelmezésével
kapcsolatos legfontosabb mozzanatokat egy példan keresztil mutatjuk be.

A termelési folyamatok kévetésére kilonbozd, a vizsgalt folyamat értékelése szem-
pontjabdl fontosnak tekintett paramétereket, mértékeket (pl. valasztasi testtomeg,
valasztasig elhullott malacok részaranya) hasznalunk. Minden ilyen paraméter vala-
milyen mérték( valtozékonysagot mutat, ami azt jelenti, hogy az egyes idépon-
tokra, id6szakokra vonatkozé paraméterértékek eltérnek a célértéktdl és egymastol.

A paraméterértékekben tapasztalhaté valtozékonysagnak két oka lehet (14):
az egyik a véletlen (chance causes of variation), a masik az Un. azonosithatd ok
(assignable causes of variation). A termelés szabalyozasanak, ellendrzésének f&
célja, hogy az optimalis célértéket biztositsa, és a valtozékonysagot csdkkentse.
A véletlenbdl eredé variabilitdssal nem tudunk mit kezdeni. Azonban az azono-
sithatd okok (pl. takarmanyozasi, tartasi anomalidk) folytan adddé variabilitas
csOkkentése megvaldsithatd.

Annak eldontése, hogy a célértéktdl vald eltérésnek milyen mértékénél kell
beavatkozni, nem egyszer( feladat (16). Ebben hasznalhatunk kilénb6z8 szak-
irodalmi, tapasztalati viszonyitasi értékeket (benchmarks). Ennek a megkdzeli-
tésnek jogos kritikdja, hogy legtobb esetben a sajat allomanyunktol (pl. fajta,
takarmanyozas, technoldégia vonatkozasdban) eltérd allomanybdl szarmazéd
viszonyszamok allnak rendelkezésre.

Egy masik megkdzelitésben a sajat allomanyunk termelési adatai alapjan
hozunk létre olyan viszonyitasi értékeket, amelyek alapjan a termelés folyama-
tat ellendrizhetjuk. Az ellendrz8 diagramok ebben a tipusU folyamatellendrzés-
ben nyljtanak segitséget. Az ellendrz8 diagramok |étrehozasa soran egy (sajat
véleménylnk szerint) stabil id8szakbdl szarmazd paraméterértékeket gydjtink
ki a rogzitett adatainkbél. Altaldnos gyakorlat (14), hogy 25 csoportbél, idépont-
bél, id6szakbdl (alcsoport, subgroup) szarmazdé adatot hasznalunk. Ezek alapjan
kiszamoljuk, hogy az adott id6szakra milyen kozépérték (célérték) volt jellemzd,
ill. emellett azt is, hogy az ettdl vald eltérések milyen mértékliek. Ez utdbbit az
an. szigma (sigma) értékkel adjuk meg. Az ellendrz8 diagramra a célértéket jelz8
vizszintes egyenes mellett figyelmeztetési és cselekvési hatarértékeket jelzd
egyeneseket helyezink el (2. dbra).

A figyelmeztetési hatarokat a célértéktsl szamitva egy, ill. két szigma tavol-
sagban hulzzuk meg (a 2. &bran szirke pontozott, ill. szaggatott egyenes).
A cselekvési hatart jelz6 egyeneseket pedig a célértéktdl szamitva harom szigma
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(three sigma) tavolsagra (a 2. abran piros egyenes). Az ellen8rzési hatarok zéna-
kat hoznak létre, az A-zébna a két és harom szigma, a B-zéna az egy és két
szigma, a C-zOna pedig a célérték és az egy szigma tavolsag kozti tartomanyt
jelenti (2. dbra).

2. ABRA. Malacok vdlasztdskori testtémegének almon-
kénti atlaga két idészakban. Az alom sorszama idébeli

A /\/\/\,\/\ﬁ
/V\/\/\/vv\/v

sorrendet jeldl. A z6ld egyenes a célértéket, a szlrke és
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piros egyenes az ellendrzési hatdrokat jeldli. A célértéktdl

egy, ill. két szigma tavolsdgban lévé szlrke egyeneseket

e
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figyelmeztetési hatdrnak nevezik. A célértéktsl harom

szigma tdvolsdgban Iévé piros egyenest cselekvési hatdr-

\/\/\/\/—\ nak is nevezik
vA : FIGURE 2. Average weights of weaned piglets per pen for
\/“\4\/\/\ two different time periods. The litter id presents the time

order. The green line is the target value, the grey and red lines

®

Valasztasi testtomeg (kg)
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are the control limits. The grey lines at one- and two-sigma

1 5 10 15 20 25
Alom sorszdma from the target value are the warning limits. The red lines at

three-sigma distance are the action limits

Az ellen8rz6 diagramok étrehozasanak és felhasznalasanak két fazisat szokas
megkUlonboztetni. Az |. fazisban az el6z8kben leirtak szerint egy megel6zd, sta-
bilnak tekinthetd periédus (az 1. és 2. dbra |. id8szaka) alapjan létrehozzuk a diagra-
mot. A Il. fazisban pedig az aktualis termelési folyamat paraméterértékeit abrazol-
juk rajta, az adatképzddés valds idejében. Ez utdbbi fazisban az ellendrzési hatarok
és z6énak olyan tdmpontokat adnak a termelési folyamat értékeléséhez, amelyek
segitségével az elvart teljesitménytdl vald eltérést koran észlelhetjik, igy ha az
eltérés okat kordbban azonosithatjuk, ill. kezelhetjlk, akkor csokkenthetjik a gaz-
dasagi veszteséget.

Az SPC csaknem szaz éves tdrténete soran el8szor az iparban (14) hoztak létre
olyan szabalyokat, amelyek segitik az ellendrz4 diagram mintazatanak értékelését.
Ugyanezeket a szabalyokat hasznaljak az allatitermék-el$allitas folyamatainak elle-
nérzésében (6, 15).

Bizonyos mintdzatbeli Az alabbi négy szabalyban bemutatott mintazatbeli valtozasok arra utalnak, hogy
vdltozasok arra a folyamat kikerllhetett az ellendrzésiink aldl, igy indokolt lehet valamely kivaltd ok
utalnak, hogy azonositasa:
a folyamat 1. Egy pont kivil esik a harom szigma hatéaron.
kikeriilhetett az 2. Harom egymast kovetd pont kdzUl kettd kivil esik a két szigma figyelmeztetési
ellenérzésiink aldl hataron.

3. Ot egymast kovetd pont kdzil négy egy szigma tavolsagban vagy azon tul
helyezkedik el.

4. Nyolc egymast kdvets pont a kdzépvonal egyik oldalan helyezddik el.

A 2. abran bemutatott példankban, a Il. idGszakban a 3. és a 4. szabalyban megfo-
galmazott eltéréseket lathatjuk. Igy feltételezhets, hogy a malacok valasztasi test-
tomegében bekovetkezett valtozads nem tulajdonithatd tisztan a véletlennek, ter-
mészetes bioldgiai valtozékonysagnak, hanem valamilyen azonosithaté ok is allhat a
hatterében. Anélkll, hogy a matematikai statisztikai részletekben elmerlilnénk, meg
kell jegyezni, hogy az ellendrzé diagramok alapjan bizonyos valdszinliséggel téves
kovetkeztetésre is juthatunk. A diagram alapjan ugyanis gondolhatjuk azt, hogy a
folyamat kézbentartott, holott kicslszott mar az ellen8rzésiink aldl (téves negativ), ill.
azt is, hogy kikerUlt a kezlnkbdl, pedig ez valéjaban nem tortént meg (téves pozitiv).
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A fenti négy szabaly egyes folyamatokban nem megfelel§ érzékenységU, igy
alkalmazasukkal nem azonosithatjuk a folyamat eltéréseit. A diagramok ,,érzéke-
nyebbé” tétele céljabdl esetenként tovabbi szabalyokat hasznalnak:

5. Hat egymast kovetd pont folyamatosan névekvd vagy csokkend tendenciat
mutat.

6. Tizendt egymas utani pont a C-zénaban (a kdzépvonal alatti és feletti).

7. Tizennégy egymas utani pont valtakozva a kdzépvonal alatt és felett helyez-
kedik el.

8. Nyolc pont, amely egyik oldali C-zénaba sem esik.

9. A pontok szokatlan vagy nem véletlen mintazata.

10. Egy vagy tobb pont kozel a figyelmeztetési vagy cselekvési hatarhoz.

Az utdébbi hat érzékenyitd szabaly barmelyikének alkalmazasaval a diagram
altal jelzett téves pozitiv események valészinlsége megnd, igy gyakrabban kap-
hatunk ,riasztast”, mint ahanyszor a folyamat valdban azonosithaté ok miatt
tér el a céltdl. Az SPC szakirodalmaban ezért gyakran hangsllyozzak, hogy az
ellenérzd diagramok automatikus jelzéseit az adott esetnek megfelelfen kell
értékelni, és annak alapjan ajanlott az okok azonositasaba kezdeni (14).

Attol figgdben, hogy milyen tipusl adatokat hasznalunk a folyamat felligyele-
tében, kilonbdzd ellendrzE diagramokat alkalmazunk (3. dbra). A diagramoknak
két f6 csoportjat kulonitjuk el: méréses és mindsitéses diagramok. A méréses
diagramok esetén olyan adatok (numerical measurement) jelentik az elemzés
forrasat, amelyeket valamilyen médon szamszerlen mértink (pl. testtomeg,
tejtermelés, takarmanyfogyasztas, leveg8-hémérséklet). A termelési folyama-
toknak vannak olyan mutatéi, amelyek nem mérheték szamszerlen (attributes
data) abban az értelemben, mint az el8z8 esetben (pl. nem megfeleld tel-
jesitményl egyedek szdma, részaranya). A mindsitéses diagramok esetén a
termelési folyamat eredményét jelentd elemet (pl. egyed, alom) kétfélekép-
pen mindsithetjik: lehet megfeleld (conforming) és nem megfeleld (honcon-
forming). Természetesen ennek elddntésében szerepelhetnek Gn. méréses
adatok, azonban a mindsitésiket tekintve csak a két kimeneti érték egyike
rendelhetd hozzajuk.

— 3. ABRA. Mikor melyik el-

Mindsitéses lenérzé diagramot tandcsos

hasznalni? Az adatok tipusdtol,
az azonositando eltérések mér-

tékétél figgben mds és mds

Részaranyok Darabszamok ) ) . ;
diagramot célszerl alkalmazni
[MonTGcomERY (14) utdn]
Eltérés Eltérés FIGURE 3. What control chart

\nagy \nagy is appropriate to use? Depending
on data type and the deviations

kis Zp kis & to be detected different control
charts should be used [following
CUSUM CUSUM MoNTGOMERY (14)]
EWMA EWMA

p hasznélataval ¢, u hasznélataval
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A méréses diagramok alkalmasak arra, hogy segitséglkkel elemezzik a folya-
mat soran vett mintak atlagat, ill. valtozékonysagat. A mért értékek atlaganak
vizsgéalatara hasznaljuk az Gn. xX-diagramot, a 2. abran bemutatott példa is ilyen.
Ezzel a diagrammal a mintak kozotti variabilitast tudjuk vizsgalni. A mintakon
bellli variabilitdst az Gn. R- és s-diagramokkal ellendrizhetjlik. Baromfivagdhi-
dakon a hasitott testrészek mikrobiolégiai felligyeletében mutatta be MATARAGAS
és mtsai az x- és R-diagram alkalmazhatésagat (12).

A min8sitéses diagramoknak tobb tipusat (3. dbra) is hasznaljak az allatiter-
mék-elballitassal kapcsolatos szakirodalomban. A p-diagrammal a nem meg-
feleld elemek részaranyat (control chart for fraction nonconforming), a c-diag-
rammal a nem megfeleld elemek szamat (control chart for nonconformities), az
u-diagrammal pedig a nem megfeleld elemek egységenkénti (pl. almonként,
légterenként) szamat (control chart for nonconformities per units) ellen8rizhetjik.
Az allatorvosi, allattartasi, élelmiszer-biztonsagi szakirodalomban leggyakrab-
ban a p-diagramot hasznaljak. Ennek oka részben az, hogy mig a méréses
diagramokhoz szikséges adatok korldtozottan alinak rendelkezésre a telepi
korulmények kozott, a mindsitéses adatok elérhetdk, kdnnyen |étrehozhatdk.
CORNOU és mtsai példaul szarvasmarhak vemhesulési aranyanak (4), GUNEY és
GOKHAN pedig a sérllt héjd tojasok részaranyanak monitoringjaban hasznélta a
p-diagramot (9).

Az eddig bemutatott Shewhart-diagramok megfelel6 érzékenységliek, ha a folya-
mateltérés 1,5-2 szigma nagysagu. Ennél kisebb eltolddast csak az érzékenyitd
szabalyokkal mutathatunk ki, amelyek viszont ndvelik a téves riasztasok szamat
(14). A kisebb eltérések kovetésére tovabbi diagramtipusokat fejlesztettek. Az egyik
ilyen a halmoz6dé dsszegek diagramja (cumulative sum, CUSUM), amely a célér-
téktdl vald eltéréseket dsszeadja, és az ezekbdl szdrmaztatott értékeket abrazolja.
llyen diagramot hasznaltak sertésalomméretek (1), fialasi (2), ill. elhulldsi aranyok
felligyeletére (3). Tovabbi, a kis eltérések vizsgalatadban gyakrabban hasznalt tipus
az exponencialisan suUlyozott mozgdatlag-diagram (Exponentially Weighted Moving
Average, EWMA). Ezt a mddszert hasznalta von LEESEN és mtsai (19) szarvasmar-
hék progeszteronszintjének vizsgalataban, ill. LINHARES és mtsai PRRS-mentesitési
program hatékonysaganak ellendrzésében (11). A statisztikai részleteket itt mell&zve
a CUSUM-r4l és az EWMA-rél érdemes megjegyezni, hogy a mintankénti értékeket
nem egymastdl fliggetlenll értékelhetjlk altaluk, hanem a mintakban tapasztalt
eltéréseket egymassal 6sszefliggésben. A 3. dbra segitséget nyljt az adott folya-
mat ellenérzésében hasznalandd diagramtipusok kivalasztasaban.

Az allatitermék-elballitas terlletén 2010 eldtt kozolt ellendrzddiagram-alkal-
mazasokra vonatkozéan DE VRIES és RENEAU részletes irodalmi attekintést nyujt
az érdekl8dé olvasd szamara (6).

MEGVITATAS

Az informéciés tarsadalom minden teriletén, igy a haszonallattartdsban is
jelentés mennyiségl adat jon Iétre naprél napra. Ennek a folyamatosan novekvd
mennyiségl adatnak a kihasznaltsaga jelenleg alacsony szint{, annak ellenére,
hogy a termelés, az allatok egészsége és joléte szempontjabdl nagyon fontos
informacidkat rejt magaban. A bemutatott ellendrz8é diagramok hasznos eszko-
z6k az allatitermék-elGallitas termelési folyamatainak fellgyeletében. A |étre-
hozasukhoz szlikséges adatok szamos fontos termelés-ellendrzési paraméterre
vonatkozdan rendelkezésre allnak a telepiranyitdé rendszerek adatbazisaban.
A hazai telepiranyité rendszerek nem tartalmazzak jelenleg az SPC-hez szlksé-
ges modulokat, igy a telepeken meglévé adatok elemzéséhez egyéb, rugalmas
adatelemzésre alkalmas szoftverre van szikség. Az R-nyelv és -kdérnyezet erre
alkalmas, ingyenesen felhasznélhaté eszkoz (7, 17).



MAGYAR ALLATORVOSOK LAPJA | 2017. NOVEMBER

Mivel az egyetemi hallgatdk (a jovs allatorvosai) életét keresztil-kasul szovi az
informatika, remélhetd, hogy az 6 készségeikkel, naprakész tudasukkal a tele-
peken mar megjelenhet az adatelemzés, feldolgozas gyakorlata. Az alkalmazott
statisztika szdmos terlletén igaz, hogy a legjobb, ha a szakmai kérdést felvetd
személy végzi az elemzéseket, ill. értelmezi azok eredményeit. igy az allatorvosi
ismereteken alapuld kérdésfeltevést kdvetSen az allatorvos énmaga tudja eze-
ket az egyszer{ elemzéseket elvégezni, majd pedig (ugyancsak orvosi ismeretei
alapjan) értelmezni az eredményeket. Szakmank helyzetének er8sitése érdeké-
ben is j6 lenne, ha a telepen dolgozd szakemberek kozUl az allatorvos lenne az a
személy, aki ezt a feladatkort is ellatja.

Az Allatorvostudomanyi Egyetem 2016/2017. tanév Gszi félévében egy fakultativ
tantargy keretében az R-nyelv és eredeti telepi adatbazisok hasznalataval sajati-
tottak el hallgatdk a fent bemutatott ellendrzd diagramok |étrehozasat, értelme-
zését. Ami azt jelentheti, hogy diakjaink — de legalabbis egy részik - nyitottak az
eziranyl képzésre, és rendelkeznek azokkal a készségekkel, amelyek szlksége-
sek valds szakmai kérdések megvéalaszolasat célzé adatelemzések kivitelezésé-
hez. Az allatorvosképzésben a hallgatdk ilyen iranyU, gyakorlati képzésének igen
nagy jelentdsége lenne. Kllonben egy a XXI. szdzadban kozponti feladatkorbdl
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