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Konstrukcijski kompozitni les (SCL) je

izraz za skupino lesnih proizvodov, ki so

sestavljeni iz furnirja ali plo{~atih iveri in

zlepljeni z vodoodpornim lepilom za

konstrukcijsko uporabo v obliko nosilca

ali drugega konstrukcijskega elementa.

Glavni predstavniki teh proizvodov so

LVL, PSL in LSL. Njihove lastnosti so po-

dobne ali bolj{e kot lastnosti lesa iz kate-

rega so proizvedeni. V ~lanku je opisana

tehnologija izdelave, lastnosti in uporaba

konstrukcijskega kompozitnega lesa.

Structural composite lumber (SCL) is a

term for engineered wood products that

are produced from veneer or strands

and bonded together with exterior struc-

tural adhesives to form lumber-like struc-

tural products. Main SCL products are

laminated veneer lumber (LVL), parallel

strand lumber (PSL) and laminated strand

lumber (LSL). They have similar or bet-

ter performance than solid wood they

are produced from. This article describes

technology, properties and applications

for SCL.
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1. Konstrukcijski
kompozitni les

Konstrukcijski kompozitni les oziro-
ma v angle{~ini “structural composite
lumber” (SCL) je pojem za skupino
lesnih proizvodov, ki so sestavljeni iz
listov furnirja, trakov furnirja ali dol-
gih in tankih plo{~atih iveri vrste
“strand”, ter zlepljeni v obliko dolo-
~enega konstrukcijskega elementa (kot
so npr. nosilec, lega, podpornik). Med
SCL proizvode spadajo “laminated
veneer lumber” (LVL), “parallel strand
lumber” (PSL) in “laminated strand
lumber” (LSL), ki so shematsko pred-
stavljeni na sliki 1. LVL prevajamo v
sloven{~ino bodisi kot lameliran fur-
nirni les /11/ ali slojnat furnirni les.
PSL in LSL {e nimata ustreznega slo-
venskega prevoda, zato v tem prispevku
uporabljamo za vse tri vrste SCL pro-

izvodov njihove angle{ke akronime oz.
okraj{ave.

LVL je bil prvi komerciali proizvod v
skupini SCL. Proizvajati so ga za~eli
okrog leta 1960 v ZDA, vendar proiz-
vod ni tr‘no uspel, zato so ga prenehali
izdelovati. Leta 1968 je ameri{ko pod-
jetje Trus Joist Corporation (danes Trus
Joist MacMillan) razvilo in za~elo pro-
izvajati MicrollamTM LVL s kontinuira-
no stiskalnico. V Evropi so za~eli po-
skusno proizvodnjo LVL na Finskem le-
ta 1975, medtem ko je prva redna proiz-
vodna linija za LVL za~ela delovati leta
1980. Razvoj PSL, ki je naslednji proiz-
vod iz skupine SCL, se je za~el v sedem-
desetih letih prej{njega stoletja. Proiz-
vajati ga je za~elo podjetje Trus Joist
MacMillan po patentiranem postopku
in ga plasiralo na tr‘i{~e leta 1984 pod
imenom Parallam® PSL. Isto podjetje
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proizvaja tudi LSL, ki ima v Severni
Ameriki tr‘no ime TimberStrand® LSL,
v Evropi pa IntrallamTM /13/.

LVL, PSL in LSL proizvode povezuje
nekaj skupnih zna~ilnosti. Vsi so se-
stavljeni tako, da je orientacija vlaken
lesnih elementov (tj. listi furnirja, tra-
kovi furnirja in dolge plo{~ate iveri)
~imbolj vzporedna s smerjo dol‘ine
proizvoda. Lepljeni so z lepili za kon-
strukcijsko uporabo, ki imajo visoko
trdnost in trajnost, so odporna proti vo-
di, povi{ani vla‘nosti in temperaturi
ter biolo{kim dejavnikom. SCL proiz-
vodi uspe{no konkurirajo klasi~nim
gradbenim materialom, kot so jeklo,
beton in umetni materiali. Njihova
prednost je visoka nosilnost glede na
te‘o, dobra dimenzijska stabilnost in
fleksibilnost v konstruiranju raznovrst-
nih dimenzij in oblik. Izraba lesne su-
rovine pri proizvodnji SCL proizvodov
je ve~ja, lastnosti SCL proizvodov pa
veliko manj variabilne v primerjavi z
drugimi lesnimi konstrukcijskimi pro-
izvodi (slika 2).

Proizvodnja in poraba SCL je pred-
vsem raz{irjena v ZDA zaradi prevla-
dujo~e lesene gradnje hi{, stanovanj-
skih in poslovnih objektov ter hal.
Ameri{ka raziskava o uporabi lesa pri
gradnji hi{, ki primerja porabo lesa in
lesnih izdelkov v letu 1995 z 2001 ugo-
tavlja, da je trend pri gradnji ve~ja po-
raba lesnih kompozitov in manj{a po-
raba masivnega lesa /8/. Svetovna pora-
ba LVL naj bi se do leta 2006 pove~ala
za 30 % glede na leto 2001 /5/. V letu
2004 naj bi bila poraba LVL ve~ kot 3
milijone kubi~nih metrov. V Slovenji
je LVL poznan proizvod, vendar {e ni
prodrl na tr‘i{~e, medtem ko sta PSL
in LSL manj poznana.

2. Slojnat furnirni les
ali LVL

Slojnat furnirni les ali LVL je lesni
kompozit iz najmanj petih furnirnih

listov, ki so tanj{i od 6 mm in usmerjeni
v isti smeri, kot so usmerjena lesna
vlakna v zunanjem furnirju proizvoda
/9/. Dolo~eno {tevilo furnirnih listov
je lahko usmerjeno tudi pre~no glede
na zunanji furnir, vendar mora biti
sestava simetri~na oz. uravnove{ena.
Predlog standarda prEN 14279 raz-
vr{~a LVL v {tiri razrede:

LVL - LVL za splo{no uporabo v
suhih pogojih,

LVL/1 - nosilni LVL za uporabo v
suhih pogojih,

LVL/2 - nosilni LVL za uporabo v
vla‘nih pogojih,

LVL/3 - nosilni LVL za uporabo v
zunanjih pogojih.

LVL ve~inoma proizvajajo iz listov
lu{~enega furnirja debeline 2,6 do 3,3
mm, ki je zlepljen z vodoodpornim
lepilom /12/. Najprej so uporabljali le
furnir iglavcev (duglazija, jelka in smre-
ka), danes pa uporabljajo tudi furnir

listavcev nizke ali srednje gostote /6/.
Listi lu{~enega furnirja so dol‘insko
spojeni, spoji furnirja pa so med seboj
vzdol‘no zamaknjeni za 100-120 mm
(slika 3).

Vzdol‘no sestavljanje furnirnih listov
je lahko izvedeno s ~elno sestavo, s pre-
krivanjem, s po{evnim spojem ali s
~elno sestavo z oja~itvijo (slika 4). ̂ el-
na sestava furnirja je najcenej{i in naj-
enostavnej{i na~in spajanja, vendar se
malo uporablja, saj je na mestu spoja
dejansko luknja, ki vpliva na poraz-
delitev napetosti in na trdnost celot-
nega nosilca. Spoj je lahko tudi oja~en
s trakom iz grafitnih vlaken, ki je pre-
pojen s fenol-formaldehidno smolo.
Sestava furnirja s prekrivanjem je eno-
stavna, vendar je na mestu spoja les zelo
zgo{~en, kar lahko povzro~a probleme
pri uporabi LVL v okolju s spreminja-
jo~o se va‘nostjo (prekomerno nabre-
kanje). Po{evna sestava je najpogostej{a
v sodobni proizvodnji, saj je trdnostno

SlikSlikSlikSlikSlika 2.a 2.a 2.a 2.a 2. Porazdelitev vrednosti za dolo~eno lastnost (npr. upogibno
trdnost) razli~nih konstrukcijskih proizvodov iz lesa /1/

SlikSlikSlikSlikSlika 3.a 3.a 3.a 3.a 3. Sestava LVL in zna~ilnosti spajanja furnirnih listov
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najugodnej{a, vendar tehnolo{ko zah-
tevna. Po{evni spoj se lahko zlepi v sa-
mostojni tehnolo{ki operaciji oz. hkra-
ti pri lepljenju LVL po debelini pri
kontinuiranem postopku proizvodnje
LVL /11/ (slika 4).

Industrijska proizvodnja LVL lahko
poteka po diskontinuiranem ali po
kontinuiranem postopku. Pogostej{a,
vendar tehnolo{ko zahtevnej{a, je
kontinuirana proizvodnja LVL, ki je
shematsko prikazana na sliki 5. Pri
kontinuirani proizvodnji LVL upo-
rabljajo okrog 3 mm debel lu{~en fur-
nir iglavcev in mehkih listavcev, ki ga
su{ijo na vla‘nost 6-8 %. Suh furnir
nato razvrstijo glede na trdnost in kvali-
teto ter liste furnirja zlo‘ijo tako, da so
tisti ni‘je kvalitete v sredini LVL proiz-
voda, furnirni listi z bolj{imi lastnost-
mi pa na zunanjih delih. S tem izbolj{ajo
predvsem upogibne lastnosti LVL.
Nato izdelajo po{evni spoj za dol‘insko
spajanje listov furnirja in nanesejo vo-
doodporno lepilo na spoj in na povr-
{ino furnirja. Ve~inoma uporabljajo
fenol-formaldehidno lepilo (FF), ki ga
v koli~ini 180-200 g/m2 brizgajo v
obliki curkov ali niti na furnir /11/.
Ustrezno {tevilo furnirnih listov zlo‘i-
jo v obliko nosilca, pri ~emer je pred-

vsem pomembno zagotoviti natan~no
dol‘insko spajanje furnirja in zamik
spojev glede na sosednje furnirne liste.
Sestavljen lepljenec nato transportirajo
v vro~o stiskalnico, kjer lepilo utrdi pri
temperaturi okrog 180 °C in pri tlaku
do 15 barov. Ker bi bil ~as stiskanja
pri ve~jih debelinah predolg, proiz-
vodnja pa neekonomi~na, je debelina
LVL proizvoda omejena na 75-90 mm.
[irina LVL je pogojena s konstrukcijo
vro~e stiskalnice in zna{a 1,2-1,8 m.
Po stiskanju LVL raz‘agajo na kon~no
{irino nosilca. Dol‘ina LVL nosilca je
pri preto~nem na~inu proizvodnje
sicer neomejena, vendar prilagojena
mo‘nosti nadaljnje manipulacije no-
silcev (do 25 m) /15/.

2.1. Prednosti in
pomanjkljivosti ter uporaba
LVL

V primerjavi z masivnim stavbnim
lesom ima LVL v vzdol‘ni smeri bolj{e
mehanske lastnosti. Upogibna trdnost,
modul elasti~nosti in stri‘na trdnost
LVL so v vzdol‘ni smeri ve~je od ma-
sivnega lesa in lameliranih lepljenih
nosilcev /12/. Razlog za to je izlo~itev
napak lesa ali njihova razpr{itev ter
usmerjenost lesnih vlaken furnirja v
smeri dol‘ine nosilca. Poleg tega je v

zunanjih plasteh uporabljen furnir bolj-
{e kvalitete, kar mu izbolj{a upogibne
lastnosti. Koeficient variacije trdnostnih
lastnosti je pri LVL 10-15 %, medtem
ko pri sortiranem ‘aganem lesu 25-40
% /13/. Dimenzijske spremembe LVL
so manj{e od tistih pri ‘aganem lesu.
LVL odlikuje tudi ve~ja predvidljivost
glede kvalitete proizvoda, dimenzijska
pestrost in neomejenost, dobra obdelav-
nost in mo‘nost kvalitetne impregnacije
z za{~itnimi sredstvi.

Proizvodnja LVL je zahtevna in draga
zaradi velike investicije v tehnologijo,
dodanega lepila in lesne surovine, ki
mora biti kvalitetna in primerna za
lu{~enje. Pri lepljenju LVL ne moremo
bistveno zgostiti lesa, s ~imer bi lahko
pove~ali njegove trdnostne lastnosti.
Uslo~enje LVL po {irini je lahko prob-
lem pri neprimerni uporabi (direkten
stik z zemljo) oz. pri tanj{ih elementih,
kjer je klima razli~na na eni in drugi
strani LVL. Uslo~enje LVL prepre-
~ujejo z za{~ito povr{in z vodo nepro-
pustnim premazom ali pa s dodatnim
pre~nim slojem furnirja malo pod po-
vr{ino LVL proizvoda /13/.

V konstrukcijske namene lahko LVL
uporabljamo kot /11, 7/: samostojen
nosilec, za pasnice pri I-nosilcih, za

Slika 4.Slika 4.Slika 4.Slika 4.Slika 4. Na~ini dol‘inskega
spajanja furnirja za
proizvodnjo LVL /11/

SlikSlikSlikSlikSlika 5.a 5.a 5.a 5.a 5. Shematski prikaz proizvodnje LVL po kontinuiranem
postopku /13/
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oja~itev nateznega dela pri lepljenih
nosilcih, za razli~ne tipe sestavljenih
nosilcev (COMPLYTM) ali kot desko
za zidarske odre (slika 6). Poleg tega
lahko LVL uporabimo za stranice pri
tovornjakih, pode prevoznih kontej-
nerjev, ‘elezni{ke pragove, elektri~ne
in telefonske drogove, sredice smu~i
in sne‘nih desk, okvirje oken in vrat,
kobilice in druge ladijske dele /13/.

3. Proizvod PSL

PSL je sestavljen iz vzporedno usmer-
jenih trakov lu{~enega furnirja, ki so z
vodoodpornim lepilom zlepljeni v
obliko nosilca (slika 7). Surovina za
proizvodnjo PSL je hlodovina dugla-
zije, bora, tulipanovca ali trobelike, ki
jo lu{~ijo v 3,2 mm debeli furnir, ga
su{ijo na 11 % vla‘nost in razre‘ejo na
trakove “strands” {irine do 20 mm in
dol‘ine 0,6-2,4 m. Trakove furnirja
oblepijo s FF ali fenol-rezorcinol-for-
maldehidnim (FRF) lepilom in jih vz-
dol‘no usmerjajo ter oblikujejo v no-
silec tako, da napake lesa razpr{ijo po
dol‘ini proizvoda. Oblikovan PSL
nosilec zgostijo s  tlakom v predstiskal-

nici in ga v 2-3 minutah zlepijo v viso-
kofrekven~ni stiskalnici pri povi{ani
temperaturi. Dimenzije PSL so v prese-
ku do 280 × 500 mm in dol‘ine do 20
m /15/.

3.1. Prednosti in
pomanjkljivosti ter uporaba
PSL

PSL nosilci so lahko dalj{i, debelej{i
in trdnej{i kot nosilci iz masivnega le-
sa. Trdnostne lastnosti PSL so zaradi
zgostitve, porazdelitve in izlo~itve ve~-
jih napak lesa podobne ali celo bolj{e
od trdnostnih lastnosti masivnega lesa,
iz katerega je PSL (preglednica 1).
Mehanske lastnosti PSL so nekoliko
ni‘je kot pri LVL /14, 3/, impregnacija
z za{~itnimi sredstvi pa je bolj{a. Izko-

ristek surovine je zelo visok (do 80 %),
saj je mogo~e porabiti tudi manj kva-
liteten furnir in manj{e furnirske krpe
ter ostanke pri lu{~enju furnirja. S
povezavo proizvodnih linij za LVL in
PSL v isti tovarni lahko dose‘emo {e
ve~ji izkoristek porabe lesne surovine.

Slabost PSL je, da je te‘ji kot ‘agan les
ali lepljeni nosilec podobnih dimenzij,
proizvodnja je zahtevna, kon~ni izdelek
pa drag. Proizvodnja PSL je omejena
samo na lesno surovino, ki jo je mogo~e
lu{~iti v furnir. Lepilo krha rezalna
orodja pri nadaljnji obdelavi proizvoda.
Povezave PSL z drugimi konstrukcij-
skimi elementi morajo biti obi~ajno
izvedene s  kovinskimi plo{~ami, ne
pa ‘ebljane. PSL uporabljamo v grad-
beni{tvu predvsem za razne nosilce,

SlikSlikSlikSlikSlika 6.a 6.a 6.a 6.a 6. Uporaba LVL
proizvoda v konstrukcijske
namene /11/

SlikSlikSlikSlikSlika 7a 7a 7a 7a 7..... Shematski prikaz proizvodnje PSL /13/

PrPrPrPrPreglednica 1eglednica 1eglednica 1eglednica 1eglednica 1..... Trdnostne lastnosti masivnega lesa in PSL /4/
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lege in stebre. PSL je predvsem name-
njen za ve~je in te‘je konstrukcije: dol-
ga pali~ja, konstrukcijske slemenske
tramove, stebre in pri stebrno-tramnih
tipih konstrukcij. Ker se PSL lahko
dokaj dobro impregnira, ga dosti upo-
rabljajo za avtocestne in manj{e mo-
stove.

4. Proizvod LSL

LSL je sestavljen iz dolgih plo{~atih
iveri vrste “strand”, ki so usmerjene
vzdol` dol`ine proizvoda in zlepljene
z vodoodpornim lepilom. Tehnologija
za proizvodnjo LSL (slika 8) izhaja iz
OSB (oriented strand board) tehno-
logije. Za proizvodnjo LSL uporabljajo
predvsem drobno hlodovino trobelike
in tulipanovca, ki ji odstranijo skorjo
in nato iz nje s posebnim iverilnikom

izdelajo iveri debeline 0,7-1,3 mm,
{irine do 25 mm in dol`ine do 300
mm. Premajhne delce izlo~ijo s seja-
njem in kasneje uporabijo kot kurivo.
Nato na plo{~ate iveri v stroju za oblep-
ljanje razpr{ijo izocianatno lepilo “po-
lymeric diphenylmethane diisociana-
te” (pMDI). Z enakomernim natre-
sanjem in usmerjanjem plo{~atih iveri
oblikujejo LSL proizvod, ki ga krojijo
na dol`ino in nato transportirajo v stis-
kalnico. Zgo{~evanje lesa in utrjevanje
lepila poteka v klasi~ni vro~i stiskalnici
z vbrizgavanjem pare “steam injec-
tion”, ki pospe{uje plastifikacijo lesa
in prevajanje toplote v sredino LSL.
Dimenzije LSL proizvoda so omejene,
in sicer debelina na 140 mm, {irina na
2,4 m in dol`ina na 15 m /15/

4.1. Prednosti in
pomanjkljivosti ter uporaba
LSL

Za proizvodnjo LSL lahko uporabimo
manj kvalitetno surovino kot pri pro-
izvodnji LVL in PSL. Izraba lesne su-
rovine je najve~ja med vsemi SCL pro-
izvodi (nad 80 %). Poseben sistem
vbrizgavanja pare omogo~a pove~anje
mehanskih lastnosti zaradi zgostitve
lesa. Za{~itna sredstva lahko dodamo
med samim postopkom izdelave, tako
da ni potrebna kasnej{a impregnacija
kot pri LVL, PSL in ‘aganem lesu.
Pomanjkljivost LSL je ve~je debelinsko
nabrekanje, zaradi ve~je zgostitve lesa
v primerjavi z LVL in PSL /13/. Proiz-
vodnja LSL je draga in zahtevna. LSL
proizvode uporabljamo za stebre, des-
ke, tramove in la‘je veznike pri gradnji.

5. Sklep

SCL proizvodi (LVL, PSL in LSL)
imajo {tevilne prednosti pred stavbnim
lesom, lepljenimi nosilci in drugimi
klasi~nimi konstrukcijskimi elementi,
zato jih v svetu vse bolj uporabljajo pri
gradnji objektov. Izkoristek surovine
je ve~ji kot pri ‘aganem lesu (do 80 %
ali ve~). Proizvajamo jih lahko v razli~-
nih oblikah in dimenzijah. Mehanske
lastnosti SCL proizvodov so podobne
ali ve~je od masivnega lesa, iz katerega
so proizvedeni (preglednica 2). Z izlo-
~evanjem in distribucijo napak lesa ter
z usmerjanjem in zgo{~evanjem osnov-
nih gradnikov (furnir, trakovi furnirja
…) pa lahko dose‘emo bistveno izbolj-
{anje trdnostnih lastnosti SCL proiz-
vodov.

SlikSlikSlikSlikSlika 8.a 8.a 8.a 8.a 8. Shematski prikaz proizvodnje LSL /13/

Preglednica 2.Preglednica 2.Preglednica 2.Preglednica 2.Preglednica 2. Modul elasti~nosti in gostota
proizvodov iz lesa tulipanovca (YP) /2, 3/
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V sredo, 7. julija 2004, je v prostorih
Lesne TIP Oti{ki Vrh, [entjan‘ pri
Dravogradu, potekala 2. skup{~ina
Tovarne ivernih plo{~ Oti{ki Vrh, Sku-
pina Prevent. Skup{~ina je sprejela letno
poro~ilo za leto 2003, poslovni na~rt za
l. 2004 in sprejela sklep o razporeditvi
dobi~ka v rezerve. Predlagani sklepi so
bili z veliko ve~ino izglasovani.

V Tovarni ivernih plo{~ Oti{ki Vrh so
poslovno leto 2003 zaklju~ili uspe{no.
Izpeljani so bili pomembni in zahtevni
projekti, ki so za obstoj in nadaljnje us-
pe{no delovanje Tovarne ivernih plo{~
bistvenega pomena.

Recesija in drugi dejavniki na trgu kot
tudi ekolo{ke investicije so negativno
vplivali na rezultat poslovanja, vendar
so kljub temu dosegli za 7% vi{ji dobi-
~ek od planiranega, pove~ali produk-
tivnost, prihodke in dodano vrednost na
zaposlenega, nadaljuje pa se tudi trend
rasti akumulacije. V zadnjem letu so se
pove~ali stro{ki proizvodnje zaradi pri-
~etka obratovanja mokrega elektrofiltra,
prav tako se pove~ujejo stro{ki za lesno
surovino.

V letu 2003 so bili celotni prihodki od
prodaje 14% vi{ji v primerjavi z letom
2002. Proizvedli so 14,5 % ve~ surovih
ivernih plo{~ in 12 % ve~ oplemenite-
nih plo{~ v primerjavi z letom 2002. V
jesenskih mesecih je bila dose‘ena
rekordna mese~na proizvodnja v vi{ini
okoli 11.000 m3 surovih ivernih plo{~
(okoli 20 % nad planom), kar je tudi
rezultat investicije v avtomatizacijo in
rekonstrukcijo doziranja sekancev na
iverilnike.

Leto 2003 so {e posebej zaznamovali
naslednji projekti: nakup opreme Me-
blo Iverke, avtomatizacija doziranja
sekancev, s ~imer se je ob~utno pove-
~ala kvaliteta in zmogljivost proizvod-

nje, nagrada Ekolo{ko razvojnega skla-
da RS in revije Gospodarski vestnik za
okolju prijazen postopek su{enja in pre-
delave lesa - za tehnolo{ki sklop su{enja
lesa z rotacijskim su{ilnikom, namenje-
nim predelavi lesa in lesnih ostankov
ter ~i{~enju emisij iz teh virov, uvajanje
okoljskega standarda ISO 14001. V letu
2003 se je podjetje kot edini slovenski
predstavnik proizvajalcev ivernih plo{~
v~lanilo tudi v Evropsko zdru‘enje
proizvajalcev plo{~ (EPF) s sede‘em v
Bruslju, kjer aktivno sodeluje pri aktiv-
nostih zdru‘enja in re{evanju pere~e
vseevropske problematike izrabe lesne
biomase v energetske namene.

Poslovni cilji za leto 2004

Poslovni cilji za leto 2004 so kljub re-
cesiji v Evropi in nenaklonjenosti lesni
industriji naravnani optimisti~no. Za
leto{nje leto v Lesni TIP SKUPINA
PREVENT na~rtujejo pove~anje pro-
izvodnje na 120.000 m3 surovih ivernih
plo{~ in 4.130.000 m2 oplemenitenih
plo{~, pove~anje prodaje tako na doma-
~em trgu kot tudi na izvozu. V duhu eko-
lo{ke osve{~enosti in prizadevanj za
~istej{o proizvodnjo in okolje uvajajo v
poslovanje okoljski standard ISO 14001,
ki bo kon~an v mesecu juliju. V teku je
tudi projekt oblikovanja blagovne znam-
ke okoljsko prijaznega produkta, ki bo
kupce in okolje ciljno informiral o eko-
lo{ki naravnanosti in prijaznosti na{ih
izdelkov. Za leto 2004 na~rtujejo tudi
posodobitev proizvodnje s prestavitvijo
opreme za proizvodnjo surovih ivernih
plo{~ in linije za oplemenitenje iz Meblo
Iverke Nova Gorica na lokacijo Oti{ki
Vrh in investicije v skladi{~no halo ter
odpremni ekspedit. V na~rtu so tudi
strate{ke povezave z nekaterimi pro-
izvajalci reprodukcijskih materialov in
proizvajalci ivernih plo{~ na trgih jugo-
vzhodne Evrope.
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