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1. Област технике на коју се техничко решење односи 
Техничко решење представља нови софтвер и према класификацији класификацији из Правилника о 

поступку и начину вредновања и квантитативном исказивању научноистраживачких резултата 
истраживача (“Сл. гласник РС”. бр. 38/2008), решење припада категорији М85.  

Пројектовано решење представља јединствену, компјутерску подршку новом интегрисаном приступу у 
провери рационалног коришћења како временског, тако и вредносног аспекта коришћења производних 
капацитета, анализи структуре организационих застоја, односно утврђивању и анализи коришћења 
производних капацитета у функцији скраћења производног циклуса.  

2. Опис проблема који се решава техничким решењем 
У креирању решења аутори полазе од чињенице да у савременој производњи у конкурентском 

окружењу глобалног тржишта кључно питање је како на тржиште пласирати производ високог квалитета, 
ниске цене, одговарајућег асортимана уз поштовање захтеваних рокова испоруке. У циљу побољшања 
конкурентности и компетенција од произвођача се тражи да перманентно предузимају широку лепезу 
организационих и техничко-технолошких мера унапређивања процеса производње и пословања.  

Анализа односа степена искоришћености капацитета и пословних резултата упућује на могуће промене 
које предузеће треба да изврши у погледу рационалнијег коришћења постојећих производних капацитета, 
као и могућности куповине нове опреме, односно замену постојеће у складу са изабраном технологијом.  

Важан  задатак  свих организатора производње је перманентан рад на стварању услова и предузимању 
активности на скраћивању времена трајања циклуса производње. Скраћивање трајања производног 
циклуса може се постићи предузимањем различитих организационих и техничких мера: применом нове 
технологије рада (инвестирањем у нове технолошке машине итд.) и пројектовањем и увођењем ефикасније 
организације рада  итд. 

Један од изузетно значајних показатеља стања предузећа и његове организованости је степен 
искоришћења капацитета. Одређивање временског степена искоришћења капацитета (рачунског и 
стварног), базираног на примени познате  методе тренутних запажања задовољава потребе уколико се не 
тражи ништа више ван временске димензије. Међутим, уколико се жели да установи и степен 
искоришћења вредности (финансијске) ангажованих основних средстава, конкретно производних машина, 
онда осим временског потребно је утврдити и вредносно-временски степен искоришћења капацитета.  

У том смислу указујe се на неке важне елементе који су у теоријском смислу занемарени при мерењу 
степена искоришћења капацитета класичном методом тренутних запажања, као и при обради података и 
тумачењу резултата. 

3. Стање решености проблема у свету 

Теоријска и практична истраживања показују пораст интересовања у свету за применом различитих 
метода и техника у решавању проблема скраћивања трајања производног циклуса. Проблематика 
оптимизације коришћења производних капацитета је разматрана са различитих аспеката у великом броју 
радова [4-9], [11-15], [16-22]. 

За разлику од досадашњих концепата техничко решење представља значајно побољшање јер се 
пројектованим решењем укључују нови до сада не разматрани аспекти и то: утврђивање  вредносно-
временског степена коришћења капацитета; одређивање не само рачунског степена искоришћености 



капацитета, већ одређивање стварног степена искоришћења капацитета и границе тачности; 
идентификацију структуре организационих застоја.  

Поднето техничко решење је фокурисано на имплементацију нових приступа у вођењу предузећа 
посебно са аспекта стварање услова за боље коришћење постојећих и нових капацитета у предузећу као и 
њихово подизање на виши ниво применом усавршених метода као што је модификована метода тренутних 
запажања. 

4. Суштина техничког решења 

Суштина техничког решења је у интегрисаном моделу новог приступа утврђивању степена 
искоришћења машинских капацитета у производњи формирањем нове категорије: вредносно–временског 
аспекта коришћења капацитета и у ту сврху развијене софтверске подршке. Пројектовано решење 
омогућава побољшање у провери коришћења недостајућег ресурса, финансијског капитала уложеног у 
технолошке машине. На овај начин се потенцира коришћење скупљих технолошких машина које имају 
висок ниво амортизације, односно ефикасније коришћење капитално интензивних ресурса, што омогућава 
подстицање повећања рентабилности производње. Техничко решење циља на повећање ефикасности 
коришћења новчаних средстава инвестираних у технолошке машине и намењено је, пре свега, 
металопрерађивачкој индустрији. 

Пројектован је нови приступ у провери рационалног коришћења како временског, тако и вредносног 
аспекта, што је у досадашњим концептима било занемарено. Овај приступ омогућава одређивање не само 
рачунског степена искоришћености капацитета, већ одређивање стварног степена искоришћења капацитета 
и границе тачности, захтеване тачности  (± 2σ, ±3σ),  односно одређивање грешке са којом се ради. На овај 
начин је омогућена провера репрезентативног узорка, што све омогућава подизање нивоа апстракције 
истицања вредносног (новчаног) аспекта коришћења капацитета.  

Техничко решење омогућава анализу структуре организационих застоја и различитих  губитака (у 
времену, материјалу, експлоатацији и осталих застоја) и на тај начин ствара предуслове да се 
предузимањем адекватних организационо-техничких мера сведу на најмању меру, а поједини потпуно 
елиминишу, што доводи до смањивања периода фабрикације, односно скраћивање циклуса производње, а 
тиме и повећање коефицијента обрта обртних средстава.  

5. Детаљан опис техничког решења и 

На основу теоријских разматрања и увођења нове категорије вредносно-временског степена 
искоришћења капацитета развијено је софтверско решење у MS Access-у. Већи број елемената утиче на 
примену овакве платформе при развоју апликације, као и могућност формирања самосталних апликација 
које се могу имплементирати индивидуално. Са друге стране омогућава се даља надоградња апликације од 
стране самих корисника, као и примена у мрежном окружењу а тиме и њихова имплементација у 
компанијама, као и малим и средњим предузећима. У овом раду су приказани кључни елементи развоја 
приказаног апликативног решења, које се односи на пројектовање базе података и најважнијих сегмената 
програмског кода. Могућност интеграције са другим алатима од великог је значаја за крајњег корисника. У 
разматраном програмском решењу се у базу података уписују све вредности прорачуна елемената 
потебних за анализу времена трајања производног циклуса. На слици 1 приказан је уводни мени 
апликације који омогућава избор прорачуна стварног степена искоришћења производних капацитета, 
прорачун вредносно-временског степена искоришћења капацитета,  као и анализу структуре застоја у 
производњи. 

 
Слика 1. Почетни мени апликације 



Прорачун стварног степена искоришћења капацитета 

Корисничка форма за унос почетних вредности при анализи степена коришћења производних 
капацитета приказана је на слици 2. Почетни подаци представљају редни број дана када је извршено 
снимање, укупан број опажања у једном дану и број опажања када су машине радиле. Методолошки 
приступ који се у овом израчунавању користи базиран је на концепту датом у референце [10]. 

На слици 3. је приказана табела са свим потребним елементима за прорачун стварног степена 
коришћења капацитета. Приказани прорачун, а самим тим и компјутерска подршка, чини један општи и 
заокружени модел анализе стварног степена коришћења капацитета. Програмски код се референцира на 
поља приказане табеле чиме се омогућава увид у све кораке при развоју компјутерске подршке. Упити над 
базом података приказани су језиком SQL (Structured Query Language), који представља универзални језик 
за коришћење релационих база података. 

         
 

Слика 2. Унос почетних података    Слика 3. Структура табеле за прорачун свих вредности 
 

Прорачун кумулативне вредности укупног броја опажања је исказан следећим програмским кодом и 
уписан у поље (Opaz/per): 

QueryOpaz/per1 – Upit koji azurira prvu vrednost dana [Opaz/per] u tabeli 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.[Opaz/per] = ProizvodniKapaciteti![Opaz/dan] WHERE 
((([ProizvodniKapaciteti]![Dan])=1)); 
QuerySelectQueryOpaz/per2 – Upit koji selektuje sumu vrednosti [Opaz/dan] zakljucno sa drugim danom 
SELECT Sum(ProizvodniKapaciteti.[Opaz/dan]) AS [SumOfOpaz/dan] FROM ProizvodniKapaciteti HAVING 
((ProizvodniKapaciteti!Dan<=2)); 

 

Порачун кумулативног броја опажања када машина ради  врши се следећим програмским кодом и 
уписује се у колону (Opaz/per+): 

QueryOpaz/per+1 - Upit koji azurira prvu vrednost dana [Opaz/per+] u tabeli 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.[Opaz/per+] = ProizvodniKapaciteti![Opaz/dan+] 
WHERE ((([ProizvodniKapaciteti]![Dan])=1)); 
QuerySelectQueryOpaz/per+2 - Upit koji selektuje sumu vrednosti [Opaz/dan+] zakljucno sa drugim danom 
SELECT Sum(ProizvodniKapaciteti.[Opaz/dan+]) AS [SumOfOpaz/dan+] 
FROM ProizvodniKapaciteti 
HAVING ((([ProizvodniKapaciteti]![Dan])<=2)); 

 

Порачун  рачунског степена искоришћења капацитета је изражен следећим програмским кодом и 
уписан у поље (PojedinacniSSK): 

QueryPojedinacniSSK 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.PojedinacniSSK = 
ProizvodniKapaciteti![Opaz/dan+]/ProizvodniKapaciteti![Opaz/dan]*100; 

Кумулативна вредност рачунског степена искоришћења капацитета је аналогно изражена следећим 
програмским кодом и уписана у поље (KumulativniSSK): 

QueryKumulativniSSK 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.KumulativniSSK = 
ProizvodniKapaciteti![Opaz/per+]/ProizvodniKapaciteti![Opaz/per]*100; 

 



Прорачун грешке је програмским путем извршен на следећи начин: 
QueryGreska 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.Greska = Sqr(4*(1-ProizvodniKapaciteti! 
PojedinacniSSK/100)/(ProizvodniKapaciteti![Opaz/dan]*ProizvodniKapaciteti!PojedinacniSSK/100)); 

 

Кумулативна вредност грешке: 
QueryKumulativnaGreska 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.KumulativnaGreska = Sqr(4*(1-ProizvodniKapaciteti! 
KumulativniSSK/100)/(ProizvodniKapaciteti![Opaz/per]*ProizvodniKapaciteti!KumulativniSSK/100)); 
 

Стварни степен искоришћења капацитета (ηi,e) узима у обзир грешку и врши корекцију рачунског 
степена и израчунава се коришћењем следеће формуле:   iiiiiei εηηεηη ⋅±=±= )1(,

 

Прорачун горње и доње границе стварног и кумулативног степена искоришћења је представљен 
следећим програмским кодом. 

QueryGranica 
UPDATE ProizvodniKapaciteti SET ProizvodniKapaciteti.SSKDonjaGranica = ProizvodniKapaciteti!PojedinacniSSK-
ProizvodniKapaciteti!ProizvodGreske, ProizvodniKapaciteti.SSKGornjaGranica = 
ProizvodniKapaciteti!PojedinacniSSK+ProizvodniKapaciteti!ProizvodGreske, 
ProizvodniKapaciteti.SSKDonjaGranicaKumulativan = ProizvodniKapaciteti!KumulativniSSK-
ProizvodniKapaciteti!ProizvodGreskeKumulativan, ProizvodniKapaciteti.SSKGornjaGranicaKumulativan = 
ProizvodniKapaciteti!KumulativniSSK+ProizvodniKapaciteti!ProizvodGreskeKumulativan; 
 
Овим су добијене све потребне прорачунате вредности на слици 4 је приказан њихов табеларни приказ 

добијен путем приказаног компјутерског решења. 
 

 
Слика 4. Табеларни приказ свих података 

На слици 5. је представљен дијаграмски приказ кретања појединачног, односно кумулативног стварног 
степена искоришћења капацитета.   

   
Слика 5. Графички приказ кретања појединачног и кумулативног стварног степена искоришћења капацитета 

 

Прорачун вредносно-временског степена искоришћења капацитета 

Одређивање временског степена искоришћења капацитета (рачунског и стварног), базираног на 
примени познате  методе тренутних запажања [15]  задовољава потребе уколико се не тражи ништа више 
ван временске димензије. Међутим, уколико се жели да установи и степен искоришћења вредности 
(финансијске) ангажованих основних средстава, конкретно производних машина, онда осим временског 
потребно је утврдити и вредносно-временски степен искоришћења капацитета.  



Вредносно-временски степен искоришћења капацитета ( )vvη  може се рачунати коришћењем релације: 

     ∑∑
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где је: iη  - временски степен искоришћења капацитета i – те машине 
  - вредносни показатељ (износ амортизације i – те машине) ia

На слици 6 приказана је форма за унос почетних вредности које се уносе за сваку машину посебно, 
осим броја опажаја када машина ради уноси се и вредност амортизације за сваку машину. Резултат 
ппрорачуна вредносно-временско степена искоришња приказан је на слици 7. 

   
Слика 6. Форма за унос почетних вредности  Слика7. Резултат вредносно – временског степена 

 
Прорачун вредносно-временског степена искоришћења је представљен следећим програмским кодом. 
QueryVSI*VP – Proizvod vremenskog stepena iskorišćenja kapaciteta i vrednosnog pokazatelja (iznosa amortizacije) 
UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].[VSI*VP] = [Snimacki List]![Radi%]*[Snimacki List]!Amortizacija; 
QuerySumVSI*VP – Sumiraje vrednosti za proracun 
SELECT Sum([Snimacki List].Amortizacija) AS SumOfAmortizacija, Sum([Snimacki List].[VSI*VP]) AS [SumOfVSI*VP] 
FROM [Snimacki List]; 
QueryVVS – Proracun vrednosno vremenskog pokazatelja 
UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].VVS = [Forms]![Snimacki List2]![QuerySumVSI*VP subform]. 
[Form]![SumOfVSI*VP]/[Forms]![Snimacki List2]![QuerySumVSI*VPsubform].[Form]![SumOfAmortizacija]; 

 

Програмско решење омогућава упоредни приказ и анализу резултата прорачуна вредносно-временског 
и временског степена искоришћења капацитета (слика 8).  

 
Слика 8 Анализа временског и вредносно – временског показатеља 

Како је израчунати вредносно-временски степен искоришћења капацитета  у приказаном примеру мањи 
од временског степена искоришћења капацитета групе машина може се констатовати да је слабије 
коришћење скупљих машина у односу на јефтиније има неповољне ефекте на економске резултате у 
предузећу. Ови подаци указују да постоје одређене резерве за коришћење скупљег дела технолошке 
опреме, односно говори о могућностима да се предузимањем адекватних организационо-техничких мера  
побољша вредносна компонента искоришћења капацитета. Наравно, овде треба укључити и технолошке 
захтеве и ограничења при изради одређених производа.   



Анализа структуре застоја у производњи 

Други сегмент компјутерске подршке се односи на анализу појединих застоја у производњи. У 
приказаном разматрању одабрани су неки разлози застоја и унапред дефинисани. На слици 9 приказана је 
форма за унос почетних вредности које се уносе за сваку машину посебно. Осим броја опажаја када 
машина ради и појединих наведених застоја, апликација омогућава унос података за прорачун годишњег 
фонда радних сати сваке од машина, као и релативну грешку са којом се може рачунати.  

 
Слика 9. Форма за унос почетних вредности 

 
Укупан број опажаја укључујући рад машине и организационе застоје, представља збир снимљених 

вредности за поједине машине: 
UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].Ukupno = [Snimacki List]!Radi+[SnimackiList]!SluzbeniRazgovor+ [Snimacki 
List]!Kvar+[Snimacki List]!CekaNaMaterijal+[Snimacki List]!CekaNaDkumentaciju+[Snimacki List] 
!LicnePotrebe+[Snimacki List]!Nedisciplina+[Snimacki List]!Nedefinisano; 

 

Процентуално изражене вредности рада машина и организационих застоја (слика 10) су приказане 
следећим програмским кодом: 

UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].[Radi%] = [Snimacki List]!Radi/[Snimacki List]!Ukupno*100, [Snimacki 
List].[SluzbeniRazgovor%] = [Snimacki List]!SluzbeniRazgovor/[Snimacki List]!Ukupno*100, [Snimacki List].[Kvar%] = [Snimacki 
List]!Kvar/[Snimacki List]!Ukupno*100, [Snimacki List].[CekaNaMaterijal%] = [Snimacki List]!CekaNaMaterijal/[Snimacki 
List]!Ukupno*100, [Snimacki List].[CekaNaDkumentaciju%] = [Snimacki List]!CekaNaDkumentaciju/[Snimacki List]!Ukupno*100, 
[Snimacki List].[LicnePotrebe%] = [Snimacki List]!LicnePotrebe/[Snimacki List]!Ukupno*100, [Snimacki List].[Nedisciplina%] = 
[Snimacki List]!Nedisciplina/[Snimacki List]!Ukupno*100, [Snimacki List].[Nedefinisano%] = [Snimacki List]!Nedefinisano/[Snimacki 
List]!Ukupno*100, [Snimacki List].[Ukupno%] = 100*([Snimacki List]!Radi+[Snimacki List]!SluzbeniRazgovor+[Snimacki 
List]!Kvar+[Snimacki List]!CekaNaMaterijal+[Snimacki List]!CekaNaDkumentaciju+[Snimacki List]!LicnePotrebe+[Snimacki 
List]!Nedisciplina+[Snimacki List]!Nedefinisano)/[Snimacki List]!Ukupno; 

 

 
 

Слика 10. Процентуалне вредности снимачког листа 
 

У циљу одређивања организационих застоја који настају због чекања на материјал и чекања на 
документацију за сваку машину посебно и за све машине извршена су потребна израчунавања следећим 
низом корака.

  Програмски код годишњег фонда радних сати за услове рада у једној смени интерпретиран је на 
следећи начин:  

UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].GodisnjiFondRadnihSati = [Snimacki List]!NedeljaGodisnje*[Snimacki 
List]!CasovaUNedelji; 

 

Прорачун укупног фонда радних сати свих машина се добија множењем са бројем анализираних машина: 
UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].UkupanFondRadnihSati = Forms![Snimacki List2]![QueryBrojMasina 
subform].Form!CountOfMasina*[Snimacki List]!GodisnjiFondRadnihSati; 



 

Програмски код прорачуна годишњег фонда продуктивних сати за све машине је следећи: 
UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].GodisnjiFondProduktivnihSati = [Snimacki List]![Radi%]*[Snimacki 
List]!GodisnjiFondRadnihSati/100; 

 

Годишњи фонд непродуктивних сати за поједине групе машина је добијен на основу годишњег фонда 
радних сати и годишњег фонда продуктивних сати појединих машина (слика 11).  

UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].GodisnjiFondNeproduktivnihSati = [Snimacki List]!GodisnjiFondRadnihSati-
[Snimacki List]!GodisnjiFondProduktivnihSati; 

 

Укупан фонд продуктивних сати свих машина представља суму годишњиег фонда продуктивних сати 
појединих машина: 

SELECT Sum([Snimacki List].GodisnjiFondProduktivnihSati) AS SumOfGodisnjiFondProduktivnihSati FROM [Snimacki List]; 
 

Укупан фонд непродуктивних сати свих машина добија се на основу укупног фонда радних сати и 
укупног годишњег фонда продуктивних сати. Математичка формулација и програмски листинг је приказан 
на следећи начин, док су сва решења прорачунатих вредности снимачког листа приказана на слици 11. 

UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].GodisnjiFondNeproduktivnihSatiUkupan = [Snimacki 
List]!UkupanFondRadnihSati-[Snimacki List]!GodisnjiFondProduktivnihSatiUkupan; 

 

Организациони застоји се могу анализирати, у зависности од потреба, на различите начине. Један од 
примера анализе могу бити организациони застоји услед чекања на материјал и документацију. У следећем 
кораку, а у циљу провере да ли је за сваку машину постигнут задовољавајући број опажања  (за релативну 
грешку εр=5%) извршена су потребна израчунавања. 

Програмска интерпретација прорачуна потребног броја опажања је приказана следећим листингом за 
све машине појединачно: 

UPDATE [Snimacki List] SET [Snimacki List].PotrebanBrojOpazanja = 4*(1-[Snimacki List]![Radi%]/100)/ ([Snimacki 
List]!RelativnaGreska*[Snimacki List]!RelativnaGreska*[Snimacki List]![Radi%]/100); 
 
На основу израчунатих вредности броја опажања по машинама (слика 11) може се закључити да је за 

све снимане машине постигнут задовољавајући број опажања. 

 
Слика 11. Прорачунате вредности снимачког листа 

 

Програмско решење приказано у овом раду омогућава софистицирани приступ анализи појединих 
застоја коришћењем Pivot Table. Pivot Table омогућава креирање различитих извештаја, добијање сумарних 
вредности и анализу различитих застоја интерактивним путем. Следећа значајна могућност представља 
интерактивно формирање Pivot Chart извештаја, чиме се добија широк опсег персонализованих дијаграма 
од стране самог корисника (слика 12). 

 

 
Слика 12. Формирање Pivot Chart дијаграма 



Значајна могућност коришћења MS Access алата представља и интеграција са другим Microsoft алатима. 
Тиме се дозвољава даља анализа података и формирање персонализованих извештаја од стране самих 
корисника. На слици 13 је приказано повезивање са форматом базе података MS Access од стране других 
алата, као што је MS Excel, односно могућност избора података при првом кораку повезивања са базом.  
 

 
Слика 13. Избор података при повезивању са базом 

Могућност интеграције са другим алатима од великог је значаја за крајњег корисника. У разматраном 
програмском решењу се у базу података уписују све вредности прорачуна елемената потебних за анализу 
застоја у производњи. Повезивањем са базом MS Access се омогућава формирање даљих извештаја у алату 
MS Excel. Један пример коришћења формиране базе и даља анализа од стране крајњих корисника и 
могућност формирања даље графичке интерпретације је приказан на слици 14.  
 

 
Слика 14. Могућност графичке интерпретације резултата 

Неопходно је истаћи да даље унапређење разматраног решења подразумева и надоградњу елементима 
Интернет/Интранет технологије. Надоградња елементима Интернет технологије омогућава природан и 
најједноставнији начин повезивања са савременим интегралним информационим системом. Осим тога, 
омогућава се приступ подацима без обзира на локацију и централизована администрација целокупног 
система. На слици 15 приказана је форма за приступ подацима из приказаног апликативног решења 
применом Интернет технологије. 

 
Слика 15. Имплементација Интернет/Интранет технологије 



 

6. Могућности примене техничког решења 
Развојем нове методологије за идентификацију вредносно-временског степена искоришћења капацитета 

стварају се могућности да се адекватним избором технолошке концепције омогући рационалан приступ 
при избору начина експлоатације машина, посебно оних скупљих који представљају капитално интензивни 
део технолошке опреме у производњи. На овај начин, побољшавањем процеса и организационих 
перформанси, стварају се могућности за снижавање трошкова сведених на јединицу производа, односно 
смањења цене коштања производа. 

Осим компјутерске подршке утврђивању вредносно–временског аспекта коришћења капацитета, који 
представља нови интегрисани приступ овој проблематици, предложено софтверско решење омогућава и 
одређивање не само рачунског степена искоришћења капацитета, већ одређивање стварног степена 
искоришћења капацитета и границе тачности, као и упоредни приказ и анализу резултата прорачуна 
вредносно-временског и временског степена искоришћења капацитета. 

Реализовано техничко решење омогућава анализу структуре организационих застоја и различитих  
губитака у производњи, чиме се стварају предуслови да се предузимањем адекватних организационо-
техничких мера застоји сведу на најмању меру, а поједини потпуно елиминишу. Све ово имплицира 
смањивање периода фабрикације, односно доводи до скраћења времена трајања циклуса производње, а 
тиме и повећања коефицијента обрта обртних средстава.  

Резултати ових истраживања и могућности примене пројектованог решења презентирани су стручној и 
научној јавности у радовима [1-3] публикованим у међународном часописима са СЦИ листе .  

Карактеристике пројектованог решења омогућавају широку примену у области организовања, 
планирања и управљања процесом серијске производње у металопрерађивачкој индустрији. 

Решење је прихваћено за коришћење у металопреарђивачкој индустрији Холдинг корпорација 
“Крушик” а.д. 
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