
ЛАБОРАТОРНАЯ РАБОТА № 16 

ИЗУЧЕНИЕ ПРИНЦИПА РАБОТЫ 3D-принтера BFB-3000 PLUS 

 

ЦЕЛЬ РАБОТЫ 

 

Ознакомиться с основными принципами работы получения изделий при 

помощи 3D-печати, изучение работы 3D-принтера BFB 3000 Plus, изучение 

печатающих материалов – экструдера. 

 

ОБОРУДОВАНИЕ И ПРИБОРЫ 

 

3D-принтер BFB 3000 Plus, комплект инструмента, ABS-пластик, PLA-

пластик. 

 
ОСНОВНЫЕ ТЕОРЕТИЧЕСКИЕ ПОЛОЖЕНИЯ 

 
1. Общие сведения. Краткая характеристика 3D-принтера 

 

ВFB-3000 Plus – вариант трехмерного принтера, оснащенного тройным 
экструдером, представлен на рис. 1, а его основные характеристики приведены 
в табл. 1.  

 
Рис. 1. Общий вид 3D-принтера BFB-3000 Plus 

 
Несмотря на компактные габариты, 520×520×580 мм, устройство имеет 

внушительную рабочую зону размером 185×275×200 мм. Тройной экструдер 
позволяет осуществлять одновременную печать разными материалами и 
цветами. Толщина наносимого слоя составляет 50 мкм. 

В комплект принтера входит вспомогательный инструмент: кусачки, 
шестигранные отвертки инструмент для снятия готовой модели, 
шестигранный ключ на 1,5 мм, сверло на 0,5 мм, сверло на 3 мм, флэш-карта 
памяти, плоскогубцы, гаечный ключ на 8 мм. 

 



Таблица 3.1 
 

Назначение Персональный 

Страна США 

Производитель 3D-Systems 

Технология печати Моделирование методом наплавления 

Количество печатающих 
головок 1 – 3 

Область построения, мм 185×275×210 

Толщина слоя, мм 0,1 

Скорость печати, мм3/с 15  

Типы материалов Пластик 

Материалы ABS-пластик, PLA-пластик 

Размеры, мм 515×515×590 

Масса, кг 38 

2. Экструдер 

 

В принтере используются два вида материалов: PLA и ABS. Они имеют 

практически одинаковые свойства и могут использоваться для различных 

комбинаций основных и поддерживающих слоев. Как правило, PLA 

используется для выстраивания модели на основе из ABS, при необходимости 

ABS также служит поддерживающим материалом. Как правило, пластик 

поставляется в виде тонкой нити, намотанной на катушку. 

 

2.1. ABS-пластик 

 

ABS – хорошо известный пластик с отличными упругими 

характеристиками, используемый как основной материал. Он отлично 

подходит для маленьких моделей высокой прочности. Однако при печати  

участков площадью более 100 мм2 ABS сильно стягивается при охлаждении. 

Геометрические пропорции на больших моделях могут деформироваться. ABS 

в качестве поддерживающего материала хорошо сочетается с PLA, так как 

легко снимается. 

Высокая прочность ABS-пластика позволяет использовать его в 

производстве несущих элементов. ABS-пластик 

(акрилонитрилбутадиенстирол) – ударопрочный термопластик, завоевавший 

высокую популярность в промышленности и в аддитивном производстве. 

Отличные механические и физические свойства обусловливают возможность 

применения этого материала для создания всевозможных объектов, имеющих 

практическую ценность. ABS-пластик широко применяется в автомобильной, 

медицинской и сувенирной промышленности, в производстве спортивного 

инвентаря, сантехники, банковских карт, мебели, игрушек и др. Относительно 

невысокая стоимость и сравнительная легкость использования в качестве 

расходного материала привели к высокой популярности ABS среди 

энтузиастов 3D-печати. ABS-пластик является одним из наиболее популярных 



материалов для печати методом послойного наплавления (FDM/FFF).  

ABS-пластик относительно безопасен и не представляет угрозы в 

нормальных условиях. Тем не менее его нагревание приводит к выделению 

токсичных паров акрилонитрила, что обусловливает необходимость 

элементарных предосторожностей при 3D-печати. Объем испарений, как 

правило, невелик ввиду относительно медленного расхода материала при 

FDM-печати. Для обеспечения полностью безопасных условий требуется 

лишь хорошая вентиляция помещения или вытяжка. Стоит также иметь в виду, 

что ABS-пластик вступает в реакцию с этанолом, что приводит к выделению 

стирола. Не следует использовать готовые изделия из ABS для хранения 

горячей пищи и напитков при любой температуре. 

Основные технические характеристики ABS-пластика: температура 

стеклования – около 105 °C; прочность на изгиб – 41 МПа; предел прочности 

на разрыв – 22 МПа; модуль упругости при растяжении – 16–27 МПа; 

относительное удлинение – 6 %; усадка при охлаждении – до 0,8 %; плотность 

материала – около 1,05 г/см³. 

Основным недостатком ABS-пластика можно считать относительно 

низкую устойчивость к прямому воздействию солнечного света. Кроме того, 

потенциальная токсичность материала несколько ограничивает его 

применение в производстве игрушек, пищевой тары и медицинских 

инструментов.  В то же время ABS-пластик имеет целый ряд положительных 

качеств: практически неограниченная цветовая гамма; влагостойкость; 

кислотостойкость; маслостойкость; относительно высокая теплостойкость, 

достигающая 115 °C у некоторых марок материала; нетоксичность при 

относительно низких температурах; повышенная ударопрочность; высокая 

эластичность; высокая долговечность в отсутствие прямого солнечного света; 

легко поддается механической обработке; хорошая ценовая доступность; 

высокая растворимость в ацетоне; использование в 3D-печати. 

Печать ABS-пластиком сопряжена с определенными технологическими 

трудностями ввиду достаточно высокой склонности к усадке, т.е. к потере 

объема при охлаждении. Как следствие, возможны образование деформаций и 

расслоение моделей. Этот момент учитывается производителями, 

оптимизирующими 3D-принтеры для печати ABS за счет установки 

подогреваемых рабочих платформ и обеспечения той или иной степени 

климатического контроля в рабочей камере.  

Помимо возможности механической обработки, ABS легко растворяется 

в ацетоне и в некоторых других растворителях, что позволяет производить 

достаточно крупногабаритные модели из составных частей путем склеивания. 

Кроме того, обработка готовых моделей парами ацетона позволяет сглаживать 

внешние поверхности и достигать полной герметичности.  

 

2.2. PLA-пластик 

 

PLA – это относительно новый экологичный твердый пластик с 

отличными печатными свойствами. PLA-пластик (полилактид) является 



биоразлагаемым, биосовместимым, термопластичным алифатическим 

полиэфиром, структурная единица которого – молочная кислота. PLA-пластик 

производят из кукурузы или сахарного тростника. Сырьем для получения 

служат также картофельный и кукурузный крахмал, соевый белок, крупа из 

клубней маниока, целлюлоза. Натуральное природное сырье в составе PLA-

пластика позволяет без угрозы для здоровья человека применять его для 

различных целей. 

При изготовлении PLA-пластика значительно сокращаются выбросы 

углекислого газа в атмосферу по сравнению с изготовлением «нефтяных» 

полимеров. На треть уменьшается использование ископаемых ресурсов, 

применение растворяющих веществ не требуется вообще. 
Основные технические характеристики PLA-пластика: температура 

плавления – 173–178 °C; температура размягчения – 50 °C; твердость (по 
Роквеллу) – R70-R90; относительное удлинение при разрыве – 3,8 %; 
прочность на изгиб – 55,3 МПа; прочность на разрыв – 57,8 МПа; модуль 
упругости  при  растяжении  –  3,3  ГПа;  модуль  упругости  при  изгибе – 2,3 
ГПа; температура стеклования – 60–65 °C; плотность 1,23–1,25 г/см3; 
минимальная толщина стенок – 1 мм; точность печати  
± 0,1 %; размер мельчайших деталей – 0,3 мм; усадки при изготовлении изделий 
нет; влагопоглощение – 0,5–50 %. 

Преимущества PLA-пластика при 3D-печати: нетоксичен; широкая 
цветовая палитра; при печати нет необходимости в нагретой платформе; 
размеры стабильны; идеален для движущихся частей и механических моделей; 
отличное скольжение деталей; экономия энергозатрат из-за низкой 
температуры размягчения нити; нет необходимости применять каптон для 
смазывания поверхности при наращивании прототипа; гладкость поверхности 
напечатанного изделия; получение более детальных и полностью готовых к 
применению объектов. 

Изделия из PLA-пластика подвергают шлифованию и сверлению, красят 
акрилом. Однако стоит помнить, что предмет из PLA нужно обрабатывать с 
осторожностью из-за его хрупкости. Еще одним минусом PLA-пластика 
является его недолговечность: материал служит от нескольких месяцев до 
нескольких лет. 

PLA-пластик является идеальным материалом для 3D-печати прототипов 
и изделий, которые не предполагается эксплуатировать длительное время. Это 
могут быть декоративные объекты, изделия для презентаций и предметы, 
требующие тщательной детализации. 

Поддерживающий материал PLA можно расплавить следующим образом:  
1) поместить модель в ультразвуковой резервуар с небольшим количеством 
каустической соды. Время и количество соды, необходимое для расплавления, 
зависят от количества материала; 2) поместить модель в воду при температуре 
80 °C на 48 часов.  

 

 

 



3. Подготовка 3D-принтера к работе 

 
При работе должны выполняться общие правила действий с 

электрическими установками. 
Перед первым использованием 3D-принтера его необходимо настроить. 

Основные операции, которые необходимо выполнить перед эксплуатацией 
принтера: 1) убедитесь, что на столе нет остатков материала; 2) убедитесь в 
правильной установке стола; 3) убедитесь в отсутствии остатков пластика на 
сопле наконечника; 4) проверьте горизонтальность стола; 5) убедитесь в 
правильном взаимном расположении стола и сопла; 6) правильно заправьте 
экструдеры;  
7) напечатайте первый слой. 

 

4. Загрузка файлов для печати 

 

Рассмотрим алгоритм загрузки файлов для печати. 
1. Нарисуйте объект при помощи программы 3D-моделирования. 
2. Загрузите модель в программу CAD BFB «Axon» для автоматической 

обработки файла. 
3. Сохранить как... * . STL  
4. Сохранить как... *. BFB  
Примечание. Большинство программ CAD сохраняют объекты в формате 

STL. Тем не менее качество STL зависит от программы CAD. STL низкого 
качества потребует доработки перед загрузкой в «Axon». Существует 
множество программ для доработки STL (например,  NetFabb). 

 
 

 

5. Проверка правильности установки стола 

 

Обычно на поверхности стола после печати остаются пометки, а также 
неглубокие царапины от инструмента. Это никак не влияет на работу 
принтера. Тем не менее следует избегать повреждения поверхности стола,  она  
должна  оставаться гладкой. Убедитесь, что стол правильно установлен в 
принтер. Головки трех болтов стола должны находиться в углублениях (рис. 
2). Если стол установлен неправильно, переустановите его. 

 

5.1. Проверка горизонтальности стола 

 

Начинать нужно с перемещения по оси Z, чтобы убедиться, что стол 
находится на достаточном расстоянии от сопла экструдера и не сталкивается 
с ним при перемещении по осям X и Y.  

 



 
Рис. 2. Регулировка стола 

Проверьте перемещение по осям X и Y, по которым экструдеры можно 

завести слишком далеко от начальной позиции («Home»),  до рамы принтера. 

Не допускайте этого.  

Следите за всеми перемещениями по оси Z. По этой оси стол можно 

переместить слишком высоко (к соплам экструдеров) или слишком низко (к 

муфте мотора). Не допускайте этого.  

После проверки свободного перемещения по всем осям нажмите 

функциональную кнопку, чтобы вернуться в главное меню. 

Для качественной печати стол должен располагаться горизонтально. Он 

устанавливается на трех пружинных болтах, которые обеспечивают 

регулировку высоты стола в трех точках. Функция «Выравнивание стола» 

перемещает каретку экструдера по углам стола, чтобы оператор мог 

отрегулировать болты и выровнять стол.  



1. Убедитесь в правильном позиционировании стола.  

2. Нажмите кнопку «Выравнивание стола». 

3. Используя кнопки верхней и нижней стрелок, установите необходимый 

зазор между столом и горячим наконечником экструдера. Установите 

расстояние между соплом и столом примерно равным 10 мм. Это позволит 

выполнить грубое выравнивание. 

4.  Нажимайте кнопки «По часовой стрелке» и «Против часовой стрелки», 

чтобы автоматически перемещать каретку по углам стола.  

5. При каждом перемещении по сторонам стола наблюдайте за 

изменением расстояния между столом и горячим наконечником экструдера.  

6. С помощью шестигранной отвертки 3 мм отрегулируйте высоту болтов 

стола так, чтобы выровнять каждую из сторон.  

7. Под каждым болтом есть контргайка, которую перед настройкой 

необходимо ослабить ключом на 8 мм.   

8. Чтобы отрегулировать горизонтальность стола, может потребоваться 

несколько раз переместить экструдер с соответствующей регулировкой болта.  

9. Убедитесь, что с соответствующей стороны принтера оси 

отрегулированы (чтобы можно было лучше оценить плоскостность). С 

помощью кнопок «Вверх» и «Вниз» сократите расстояние между горячим 

наконечником и столом приблизительно до 2 мм (рис. 3). Это обеспечит 

возможность точной регулировки.  

 

 
 

Рис. 3. Проверка зазора между столом и соплом 

 

10. Повторите процесс выравнивания.  

11.  Нажмите функциональную кнопку, чтобы вернуться в главное меню.  



Внимание! Следите за каждым движением экструдера. Сопла не должны 

касаться стола. При соприкосновении сопла со столом могут повредиться и 

сопло, и стол.  

 

5.2. Проверка правильного позиционирования стола 

 

После выравнивания стола необходимо установить нужную его высоту, 

чтобы обеспечить правильное приклеивание первого слоя (если сопло 

находится слишком высоко, нить не прилипнет к столу, если сопло слишком 

низко, стол может заблокировать его). С помощью функциональной кнопки 

«Set Z Height» («Настроить высоту Z») отрегулируйте высоту сопла для 

первого слоя.  

1. На экране выберите функцию «Z-High» («Высота Z»);  

2. Следите за зазором между соплом и столом спереди принтера. Для 

перемещения стола нажмите и удерживайте кнопку «Z+/».  

3. Сделайте зазор между соплом и столом. Переместите стол к соплу. 

Следите за тем, как стол приближается к соплу. Остановитесь, как только 

сопло коснется поверхности стола. Если стол поднялся слишком высоко, 

опустите его и поднимите заново (рис. 4).  

4. Стол должен прикасаться к соплу без давления на пружины. 

Внимание! Если сопло сильно давит на стол, оно будет продолжать 

давить на него во время печати первого слоя. Это может привести к поломке 

сопла и стола. Убедитесь, что сопла не давят на пружины стола.  

 

 
 

Рис. 4. Регулировка горизонтальности стола 

 



5. Длительное нажатие на функциональную кнопку позволит сохранить 

текущие настройки в память принтера. При выключении они не исчезнут. 

Значение смещения по оси Z будет применяться при каждой последующей 

печати. 

 

5.3. Тестирование осей 

 

Необходимо убедиться, что печатающая головка может свободно 

перемещаться по всем трем осям: X, Y и Z. Эта процедура позволяет перед 

первым использованием убедиться, что все упаковочные материалы удалены. 

Включите питание принтера, а затем, используя функцию ручного 

перемещения, двигайте печатающую головку вдоль трех осей. 

Научитесь выполнять перемещение по осям:  

1. Убедитесь, что стол правильно позиционирован.  

2. После запуска принтера выберите функцию «Перемещение вручную». 

3. Используя кнопки X, Y и Z, перемещайте печатающую головку вдоль 

соответствующей оси.  

4. После проверки свободного перемещения по всем осям нажмите 

функциональную кнопку, чтобы вернуться в главное меню.  

 

6. Заправка экструдеров 

 

Перед установкой бобины необходимо подготовить конец нити, чтобы 

предотвратить повреждение подающих трубок и блокировку сопла (рис. 5). 

 
 

Рис. 5. Подготовка экструдера 

 

1. Обрежьте конец нити под углом 45° с обеих сторон, сделав подобие 

наконечника.  

2. Срежьте острые края. Кончик должен быть гладким. 



Ниже показаны положения бобин для каждого из экструдеров. 

Примечание. Подающие трубки для каждого из экструдеров работают 

справа налево (рис. 6).  

Установите материал на бобины в зависимости от количества 

экструдеров. После установки бобин вставьте нити в соответствующие 

подающие трубки (рис. 7). 

Протолкните нить до экструдера. Вытяните нить через конец трубки (рис. 

8).  

 

 
 

Рис. 6. Расположение бобин с экструдером 

 

 



 
 

Рис. 7. Подающие трубки 

 

 
 

Рис. 8. Вставка нитей в экструдер 

 

Снимите с экструдеров упорные подшипники. Воспользуйтесь 

шестигранной отверткой на 4 мм из набора инструментов (рис. 9). 

 



 
 

Рис. 9. Упорные подшипники 

 

В дальнейшем заправка экструдера производится по инструкции, 

представленной на рис. 10.  



 
 

Рис. 10. Заправка экструдера 



7. Регулировка подшипников 

 

Подшипники толкают нить к приводному валу экструдера. Приводной 

вал в свою очередь выдавливает нить через горячий наконечник. Настройка 

подшипников важна для процесса экструзии во время печати. Очень важно 

проверить настройки перед первым использованием принтера.  

Чрезмерное затягивание подшипников будет деформировать нить, и она 

будет застревать в трубке сопла.  

При недостаточном затягивании подшипников приводной вал не будет 

подавать нить, и она не будет выдавливаться через сопло.  

Регулировку подшипников следует осуществлять в следующей 

последовательности. 

1. Подготовьте экструдеры к очистке. 

2. Затяните пружину подшипника до 12 мм. 

3. Установите на 1 минуту скорость экструдера 60 об/мин.  

4. Теперь вытяните нить из сопла и проверьте, есть ли на ней вмятины от 

приводного вала.  

После правильной настройки подшипников ими можно будет 

пользоваться при последующей печати и многократно (нет необходимости 

повторять процесс настройки перед каждой печатью).  

 

8. Проверка чистоты горячего наконечника сопла 

 

Убедитесь, что металлические наконечники сопла очищены от остатков 

пластика. Все наконечники должны быть хорошо видны (рис. 11).  

 

 
 

Рис. 11. Проверка чистоты сопла 

 

Если это не так, то:  

1) опустите стол, чтобы обеспечить свободный доступ к соплам;  



2) установите экструдеры примерно по центру принтера, чтобы 

обеспечить свободный доступ к соплам;  

3) плоскогубцами очистите сопла от мусора;  

4) если пластиковый мусор застрял внутри сопла, необходимо нагреть 

экструдер, чтобы пластик расплавился.   

 

9. Управление экструдерами 

 

Убедитесь, что все экструдеры заправлены.  Используя функцию «Manual 

move» («Перемещение вручную») переместите экструдеры в центр принтера и 

опустите стол. Это позволит легко очистить экструдеры от остатков 

материала. На панели управления выберите функцию «Extruder control» 

(«Управление экструдерами»). Функция «Extruder control» позволяет 

управлять каждым экструдером в отдельности (E1, E2 или E3) при помощи 

кнопок на панели управления (рис. 12).  

 

 
Рис. 12. Вид панели управления экструдером 

 

Устанавливается максимальная рекомендуемая температура экструзии 

материалов. Температура экструзии: ABS – 260 °C, PLA – 195 °C. 

Примечание. Мощность принтера распределяется между экструдерами, 

поэтому единственный экструдер будет нагреваться быстрее.  

 

 

 

 



10. Начало печати 

 

Перед началом печати убедитесь, что все предпечатные проверки 

выполнены. Для того чтобы напечатать файл, необходимо:  

1) вставить устройство памяти USB в соответствующий слот; 

2) нажать на иконку «Print» («Печать»); здесь будут отображаться первые 

8 символов названия файла;  

3) используя стрелки «Влево» и «Вправо», выберите нужный файл; 

4) чтобы начать печать, прикоснитесь к названию файла.  

 

11. Печать основы 

 

Основа (первый слой) поддерживает модель на протяжении всей печати. 

Для успешной печати модели важно хорошо напечатать первый слой. Поэтому 

высота горячего наконечника сопла над столом для первого слоя имеет 

критическое значение. Если наконечник находится слишком далеко от стола, 

нить не прилипнет к нему (табл. 2). Если сопло располагается слишком низко, 

нить не будет нормально выдавливаться и стол или наконечник могут 

получить повреждения.  

 

Таблица 2 

Печатание на принтере 

 

Вид сбоку и с торца Комментарии 

 

СОПЛО СЛИШКОМ ВЫСОКО. 

Недостаточное давление нити на  

стол, поэтому создается  

недостаточная площадь контакта  

между ними. Первый слой  

может отклеиться во время печати 

 

ПРАВИЛЬНОЕ ПОЛОЖЕНИЕ.  

Нить умеренно давит на стол, 

площадь контакта со столом 

максимальна, при этом сохраняется 

экструзионный поток 

 

СОПЛО СЛИШКОМ НИЗКО. 

Недостаточно места для 

выдавливания нити, что может 

привести к повреждению 

экструдера или стола 

 

12. Очистка экструдера 

 

После работы необходимо прочистить экструдеры. Каждый экструдер 

очищается отдельно, в следующей последовательности. 



1. Нагрейте экструдер до максимальной температуры в зависимости от 

применяемого материала.  

2. Как только он достигнет требуемой температуры, увеличьте обороты до 

30 м-1.  

3. Проследите за движением нити по подшипникам: она должна медленно 

подаваться на сопло. Если это не так, убедитесь, что пружина подшипника 

сжата в достаточной степени.  

4. Осмотрите кончик сопла. Из него должна течь тонкая струя 

расплавленного пластика. В зависимости от того, насколько глубоко была 

заправлена нить в экструдер, может понадобиться до нескольких минут.  

5. Позвольте материалу протечь в течение нескольких секунд, а затем 

убавьте обороты до 0.  

6. Повторите процесс очистки для каждого из экструдеров.  

7. Выключите принтер, чтобы сопла остыли.  

8. Как только экструдеры остынут, почистите сопла.  

9. Утилизируйте остатки нити из сопел.  

 

13. Основные операции после печати 

 

После печати необходимо:  

1) проверить плоскость стола; 

2) очистить мусоросборник; 

3) проверка плоскости стола.  

Новые столы во время печати деформируются под действием горячих 

экструдеров. После каждой печати проверяйте плоскость стола при помощи 

линейки. Чтобы обнаружить малейший прогиб, поставьте линейку торцом к 

столу. Если стол прогнулся (даже немного), переверните его выгнутой 

стороной вверх. При последующей печати плоскость стола восстановится.  

  

14. Перезарядка экструдеров 

 

Перезарядка экструдеров осуществляется в следующей 

последовательности. 

1. Снимите подшипник.  

2. Нагрейте сопло до температуры экструзии (см. «Управление 

экструдерами»).  

3. Плоскогубцами вытяните остаток нити из экструдера.  

4. После удаления остатков нити заправьте новую нить, следуя 

инструкциям из раздела «Заправка экструдеров».  

5. Прочищайте экструдер, пока старый материал полностью не выйдет.  

Если в экструдер уже заправлен новый материал, прочистку следует 

выполнять при температуре плавления материала с более высокой 

температурой плавления. Например, если новый материал PLA, а старый ABS, 

то температура очистки будет равна 260 °C. Это обеспечит полную очистку от 

ранее использованного материала с большей температурой плавления. При 



несоблюдении этой рекомендации сопло  может забиться материалом с 

большей температурой плавления.  

 

Порядок выполнения работы 

 

1. Изучение основных принципов получения изделий при помощи 3D-

печати. 

2. Изучение устройства и работы 3D-принтера BFB 3000 Plus, а также 

правил эксплуатации. 

3. Изучение видов экструдера,  ABS- и PLA-пластика.  

4. Настройка и подготовка 3D-принтера BFB 3000 PLUS к работе. 

5. Распечатка и доработка 3D-модели. 

 

Форма отчета 

 

1. Название и цель работы. 

2. Описание работы 3D-принтера BFB 3000 Plus. 

3. Описание преимуществ и недостатков ABS- и  PLA-пластика. 

4. Подготовка BFB 3000 Plus к работе. 

5. Распечатанная модель. 

 
КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Что такое 3D-принтер? Известные виды 3D-принтеров. 

2. Принцип получения изделий на 3D-принтере. 

3. Опишите устройство и работу 3D-принтера BFB 3000 Plus. 

4. Опишите преимущества и недостатки ABS-и  PLA-пластика. 

5. Как производится подготовка 3D-принтера к работе? 

6. Правила эксплуатации и меры безопасности при работе. 

 
 


