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[bookmark: _GoBack]	ПривнедренииразработаннойтехнологиииобжимногоустройствавОАОУссурремтехснабивыполнениипрограммыремонтаРВДдостаточнойдляпокрытияпотребностейсельскохозяйственныхпредприятийУссурийскогогородскогоокругадополнительныйчистыйдоходсоставляеттысрубсрококупаемостидополнительныхвложенийсоставляетгода
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