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Pédéjo gadu laika masu dzivé ienakusas daudzas jaunas tehnolo-
gijas, kas maina un mainis gan musu sadzivi, gan ari darba vidi.
Viena no $adam tehnologijam ir ta saucama 3D (trisdimensiju)
drukasana - ta kluvusi Joti izplatita pédéjo desmit gadu laika, sa-
mazinoties 3D printeru cenai un klastot pieejamiem 3D druka-
$anas materialiem. Musdienas ari Latvija 3D printeri ir ne tikai
specializétu uznémumu, bet ari izglitibas iestaZu un pat privat-
personu riciba. 3D drukasana ir ari daudzu jaunuzpémumu izvé-
léta tehnologija, kas Jauj parbaudit dazadas jaunas idejas un razot
prototipus.

Tomér, tapat ka jebkurai jaunai tehnologijai, kura strauji at-
tistas, ari 3D drukasanai ir virkne risku, kas var atstat ietekmi uz
nodarbinato veselibu un dro$ibu. Ipasi svarigi tas ir ari tapéc, ka
saméra biezi 3D drukasana notiek mazos, nelielos uznémumos,
tostarp jaunuznémumos, kur darba aizsardzibas prasibu ievéro-
$ana nav prioritate un izpratne par izmantoto materialu un tehno-
logiju ietekmi uz veselibu ne vienmer ir pietiekama.

Saja materiala isuma iepazistinasim ar 3D drukasanas teh-
nologiju un tas potencialajiem riskiem, raugoties tiesi no darba
aizsardzibas specialista skata punkta. Jauzsver, ka 3D drukasanas
tehnologija ir sameéra nesen ienakusi Latvija, tapéc viena no prob-
léemam ir piemérotas terminologijas trukums latvie$u valoda -
3D drukasanas specialisti lieto lielakoties anglu valodas terminus.

KAS IR 3D DRUKASANA?

Jasakar to, ka specialistu vid@i, nemaz nerunajot par plasaku sabied-
ribu, nav vienotas izpratnes par terminu lietosanu - 3D drukasana
sava zina vértéjams ka modes vards, lai raksturotu kaut ko jaunu
un inovativu, kam ar drukasanu $i varda tradicionala izpratné ir
maz kopiga. Lai apzimétu $o tehnologiju, lidztekus tiek lietoti



vairaki apziméjumi, pieméram, atra digitala prototipésana, “raks-
tamgalda razosana”, digitala razo$ana. Tapat ar terminu “3D dru-
kasana” meédz apzimeét ari lazergrie$anu, datorizétu frézésanu un
térauda ploteréSanu. Tomér pareizi $o tehnologiju bitu saukt par
pievienojoso vai slanojo$o razosanu (additive manufacturing) - ka
pretstatu tradicionalajai razoSanai, kura visbiezak izstradajumi
tiek razoti, tiem nonemot lieko masu (nozagéjot, noévelgjot, no-
slipgjot, novirpojot u. tml.). Pievienojo$a razo$ana viss norit pre-
téji — konkréts izstradajums tiek buvéts ka daudzu planu slanu
salikums, ta iegustot vélamo galarezultatu. Savukart Sos slanus
var iegiit, izmantojot loti dazadus panémienus un tehnologijas.
Tehnologiju attistiba un pieejamiba ir noteikusi ari to, ka pédéjo
desmit gadu laika |oti strauji ir attistijusies 3D drukasanai lieto-
jamie materiali, radot ari lielaku bistamibu nodarbinatajiem.

Saskana ar Amerikas TestéSanas un materialu asociacijas
(American Society for Testing and Materials) pievienojosas razo-
$anas ekspertu grupas klasifikaciju (2010) paslaik tiek izdalitas
septinas galvenas 3D drukasanas tehnologijas. To lieto$anas po-
pularitate ir loti at$kiriga un saistita ar 3D drukasanas uzdevu-
miem, vélamajiem materialiem un to izmaksu.

Galvenads 3D drukasanas tehnologijas

1. Fotopolimerizacija - fotopolimerizéjosu plastmasu uzklaj ne-
piecieSamaja forma un cietina, izmantojot gaismas avotu. Slanu
uzklasanai izmanto fotojutigu materialu, kuru apstaro ar ultra-
violetas vai parastas (redzamas) gaismas staru, kuras ietekmé
materials sacieté.
Izskir:
1) stereolitografiju (SLA);
2) digitalo razo$anu ar gaismu (DLP);
3) nepartraukto plasto$o razosanu (CLIP) vai
4) digitalo gaismas sintézes tehnologiju (DLST).



5. Materialu striikloSana - nelielus materiala pilienus uzklaj
(lidzigi ka ar tintes printeri) vélamaja forma un péc tam ap-
strada ar ultravioleto gaismu, kas lauj materialam sacietét.

6. Savietosanas drukasana - $aja gadijuma tiek lietoti divi ma-
teriali: pulverveida baze un $kidrs materials savieno$anai.
Pulverveida materials tiek uzklats vélamaja forma un, izman-
tojot tintes printerim lidzigu sprauslu, tiek uzklats skidrais ma-
terials. Liekais pulverveida materials péc tam tiek notirits.

7. Materialu ekstruzija — materiala kausé$ana nepiecieSamaja
forma. Sai tehnologijai izskir vairakus veidus, tomér to vieno-
jo$a pazime ir ta, ka caur uzkarsétu (parasti 180-250 °C tempe-
ratara) un kustigu printera sprauslu tiek virzits attieciga mate-
riala diegs vai stieple, kura tiek izkauséta un uzklata nepiecie-
$amaja virziena, biezuma un forma.

8. Pulverveida kausé$ana - izmantojot jaudigu lazera staru, ne-
lielas plastmasas, keramikas vai stikla dalinas tiek sakausétas
nepieciesamaja forma. Biezak izmantota metode ir selektiva
lazera sakepina$ana (SLS). Pieejamas ari 3D drukasanas ie-
kartas, kuras tiek izmantots metala pulveris.

Musdiends 3D printeri var bat [oti atskiriga izméra, no uz galda
novietojamiem lidz vairakus metrus lieliem



9. Lok$nu laminé$ana - metala, poliméra vai papira loksnes
tiek saspiestas un péc tam apstradatas (nofrézétas) vajadzigaja
forma.

10. Tiesas energijas drukasana — metala materialu (pulveri
vai stiepli) uzklaj uz virsmas un péc tam apstrada ar la-
zeru vai plazmu, lai to izkaus€tu nepiecieSamaja forma.
So tehnologiju lielakoties izmanto augsto tehnologiju uzné-
mumos, veidojot modernas 3D drukasanas iekartas.

KA IEGUST 3D DRUKASANAI NEPIECIESAMO ATTELU?

3D drukasanai nepieciesama attéla veido$anas pamata ir izdru-
kajama priek$meta sagrieSana planos slanos atbilstosi izvélétas
drukaganas tehnologijas iespéjam. Pieméram, izmantojot stereo-
litografijas drukasanas iekartas, slanu biezums var bit no 0,05 lidz
0,15 mm.

Atteli var tikt raditi divejadi:

e ar datorizétas projektéSanas (t. s. CAD - computer aided
design) palidzibu izveidojot nepiecie§ama prieksmeta 3D
attélu un ar programmaturas palidzibu sadalot to slanos un
sagatavojot $o informaciju printerim saprotama formata;

e ar specialu 3D skeneru palidzibu noskenéjot nepieciesamo
priek$metu un ar ipasu programmu izveidojot attélu, kas
sastav no nepieciesama slanu daudzuma.

KAPEC 3D DRUKASANA VAR BUT BISTAMA?

Butiba jebkura 3D drukasana ir neliela méroga kimiska rapnie-
ciba - atkariba no izvéléta materiala tiek razota gumija vai plast-
masa, no tas izveidojot nepiecieSamas formas priek§metu. Parasta
razo$ana $adi procesi notiek lielaka méroga un apjoma (reizém
ari izmantojot nedaudz atskirigas tehnologijas), tomér princips



un bistamiba ir lidziga un razo$anas (drukasanas) procesa laika
var izdalities liels daudzums gaisto$u kimisko vielu (t. s. GOS -
gaistosie organiskie savienojumi). Materialu karsésanas vai reak-
ciju laika var izdalities ari virkne citu kaitigu savienojumu. Ja 3D
drukasanas laika tiek lietoti pulverveida materiali, var izdalities
nanoizmeéra putekli (ultrasikie putekli, kuru dalinu izmérs ir ma-
zaks par < 100 nm), kuri var reagét ar citiem izmantotajiem mate-
rialiem, veidojot dazadus citus kimiskus savienojumus.

Otra 3D drukasanas bistamiba ir saistita ar izdrukato izstra-
dajumu pécapstradi - tiriSanu un slipé$anu, jo, veicot $adus péc-
apstrades darbus, var tikt lietoti gan abrazivi materiali, gan da-
zadas kimiskas vielas, pieméram, $kidinataji un spirti.

3D drukasanai nepiecieSamo attélu gatavoSana prasa daudz
laika pavadit pie datora, tapéc biezi, ipasi mazos uznémumos vai
t.s. majas birojos, darba vietas tiek ierikotas tiesi blakus 3D drukas
iekartam, tadéjadi paklaujot to lietotajus ievérojamai dazadu ki-
misko vielu ekspozicijai, kas rodas 3D drukasanas laika. Janem
veéra, ka, stradajot ar datoru, ir jaievéro virkne prasibu darba vietu
iekarto$anai, kuras aprakstitas informativaja materiala par drosu
darbu biroja.

3D DRUKASANA BIEZAK IZMANTOTAS VIELAS

3D drukasana izmantoto vielu klasts pédéjo desmit gadu laika ir
butiski palielinajies. Ja sakotnéji tika lietotas galvenokart tikai t. s.
sintétiskas plastmasas, tad masdienas pieejami ari tadi materiali
ka keramika, stikls, térauds, betons un pat papirs un koks.
Jaatzimé ari tas, ka batiski at$kiras industrialajos 3D prin-
teros un t. s. majas 3D printeros izmantotie materiali. Neliela
meéroga 3D drukasana joprojam visbiezak tiek izmantotas
polilaktatu (polylactic acids - PLA) un akrilnitrila-butadiéna-
stirola (ABS - novietots acrylonitrile butadiene styrene) plastmasas.



Savukart lielaka apjoma 3D drukasanai biezak tiek lietotas polia-
midu plastmasas (pieméram, neilons), ka ari epoksidu materiali.
Janem véra, ka vairums So vielu karsésanas vai polimerizacijas
laika izdala daudz kaitigu savienojumu un var nelabveéligi ietek-
mét veselibu. Konkrétie veselibas riski ir nedaudz atkirigi katrai
no izmantotajam vielam, tomér vairums kimisko vielu var bat
kairino$as un toksiskas elposanas organiem un nervu sistémai,
ka arl biezi var izraisit adas kontaktdermatitus un alergiskas
reakcijas.

3D DRUKASANA IZMANTOTAS PLASTMASAS

Par plastmasam sauc materialus, ko izgatavo no polimériem ar
dazadam piedevam vai bez tam un kas noteiktos apstaklos tiek
parstradati dazados izstradajumos plastiskas deformacijas cela.
Runajot par dazadu plastmasu radito bistamibu, jaizprot to ki-
miska uzbuve - ikvienas plastmasas sastava pamatelements ir
lielmolekulara viela (polimérs), ko parasti sauc par sintétiskajiem
svekiem, tomér visas plastmasas satur ne tikai sintétiskos svekus,
bet ari citus komponentus - plastifikatorus, krasvielas, stabiliza-
torus, pildvielas un cietinatajus. BieZi vien tie$i $ie komponenti vai
to blakusprodukti var radit lielako bistamibu.

Par plastifikatoriem sauc vielas, kas plastmasas sama-
zina sintétisko sveku starpmolekularos spékus. Sintétisko sveku
makromolekulas saglabajas nemainigas, bet palielinas to kus-
tigums. Par plastifikatoriem lieto iztvaicéjamus $kidinatajus,
pieméram, trikrezilfosfatu, trifenilfosfatu, dibutilftalatu un dia-
milftalatu. Savukart stabilizatori ir kimiskas vielas, kas no-
stiprina makromolekulu ieguta lieluma pastavigumu. Katram
poliméram lieto savu stabilizatoru, pieméram, polivinilhloridam -
svina stearatu. Lai uzlabotu poliméru tehniskas ipasibas, plast-
masas parstrades procesa ievada pildvielas. Par pildvielam 3D



drukasana tiek izmantoti dazadi materiali - visbiezak papira,
koka, metala un stikla dalinas. Par cietinatajiem biezi lieto tadas
vielas ka urotropinu, magnija oksidu un alifatiskos aminus.
Savukart par katalizatoriem izmanto 3D drukasana visbiezak lie-
toto ultravioleto gaismu vai dazadus peroksidus.

3D drukasana izmanto:

1) termoplastiskas plastmasas, kuras razo no lineariem vai
zarotiem polimériem. Tas cieté, atdziestot poliméra kausé-
jumam, bet, temperatirai vai spiedienam paaugstinoties,
atkal klast mikstas un maina formu. Sos materialus iespé-
jams izmantot atkartoti, lai gan $o procesu ierobezo varia-
cijas kimiskaja formula un piemaisijumi. 3D drukasana
visbiezak lieto polietilénu, polivinilhloridu, polipropilénu,
polistirolu, poliesteri, ABS (akrilnitrilu-butadiénu-stirolu),
akriloplastus un neilonu;

2) termoreaktivas plastmasas, kuras razosanas procesa tiek
paklautas kimiskai reakcijai; iznakuma veidojas vielas struk-
tira, kas ir lidziga telpiskam trisdimensiju rezgim. Tadéjadi
rodas materials, kas ir izturigs pret karstumu. No §is grupas
plastmasam visbiezak lieto fenoplastus un epoksidus.

Arodslimibu specialisti uzsver, ka 3D drukaSanas procesa
laika biezi var notikt neliela, bet loti ilgstosa kaitigo vielu izda-
I18anas (3D drukasana pat nelieliem objektiem var prasit vairakas
stundas), kas dazadu nespecifisku sindromu veida noved pie hro-
niskas ietekmes uz nodarbinato veselibu.

Vertgjot plastmasu razo$anas procesu un taja iesp&jamo bis-
tamibu, janem veéra, ka taja ir tris galvenie procesi — sveku razo-
Sana, plastmasu parstrade un to karséSana (sadegsana), un katra
no tiem iesp&jami savi riski. Veicot 3D drukasanu, notiek lielako-
ties tiesi plastmasu karséSana — tas laika var izdalities loti bistami



kimiskie savienojumi. Kars€Sanas procesa laika atbrivojas oligo-
méri, monomeéri, $kidinataja paliekas, polimerizacijas procesa pa-
atrinataji un citi sadegsanas produkti. Gazu un tvaiku maisjjumu
sastavs, kas var izdalities Sajos procesos, ir loti dazads un ir at-
karigs ne tikai no materialu kimiska sastava, bet arT no tempera-
turas, kura notiek sadaliSanas.

Misdienas vairums 3D printeru ir ievietoti slégtas sistemas
(lai arT joprojam tiek lietoti un tirgl pieejami l&takie atklatie
3D printeri), tomér ari $aja gadijuma, ja tie nav pieslégti atsiices
ventilacijas sistéemam, ekspozicija ir iesp&jama. Piem&ram, poli-
etiléna kars€Sanas laika izdalas oglekla monoksids, akroleins un
formaldehids, polistirola karsé$anas laika izdalas stirols un ben-
zols (kancerogéns), savukart poliuretana kars€Sanas laika izdalas
aldehidi, amonjaks, cianidi, izocianidi un slapekla dioksids.

Visbiezak 3D drukasana tick izmantotas $adas plastmasas:
akrilnitrila-butadi€na-stirola plastmasas, poliamidu plastmasas
(pieméram, neilons), polipropiléna plastmasas, polikarbonati, poli-
etilénu plastmasas, polivinilhloridu plastmasas, polistiroli, poli-
uretana plastmasas. Problémas praks€ rada tas, ka §1s plastmasas
tiek pardotas ar loti atSkirigiem razotaju nosaukumiem, tap&c
vienmér jaiepazistas ar to dro§ibas datu lapam, lai saprastu to uz-
buvi un zinatu, kadas vielas izdalas to karséSanas laika.

Saja materiala ieskatam sniegsim informaciju par trim biezak
lietotajam plastmasam un produktiem, kas rodas to kars€Sanas
laika. Lai giitu plasaku informaciju, aicinam izmantot broStru
par plastmasas un gumijas izstradajumu razosana sastopamajiem
riskiem.

Polietilena plastmasas

Polietiléns ir semikristaliska, viegla termoplastiska viela, kas
pirmoreiz tika izmantota 1942. gada. To iegist no etiléna, tam
polimerizéjoties nepartraukta plasma vai caurulveida reaktoros.



Par katalizatoriem tas razo$ana tiek izmantoti hroma oksids,
aluminija alkili, titana hlorids un butilesteri. Polietilénam, to
karsgjot 230 °C temperatira, izdalas vairaki gaisto$i produkti —
akroleins, formaldehids, oglekla oksids u. c. Etiléns ir tipiska gais-
tosa narkotiska viela, kas iedarbojas ari kairino$i. Etiléns var iz-
raisit nosmaksanu, savukart polietiléna destrukcijas produktiem ir
kairinosa, sensibiliz&josa un vispartoksiska iedarbiba.

Polistirola plastmasas

Polistirolu iegust, polimerizgjot stirolu un izmantojot plasti-
fikatorus, iniciatorus (kimisko reakciju ierosinatajus), mineralas
pildvielas un dazadas krasvielas. Polistirols ir termoplastiska plast-
masa. Ta ir bezkrasaina, caurspidiga viela bez smakas un bez garsas.
Polistirols ir trausls, viegli uzliesmo un jau 75 °C temperattra klast
miksts. Polistirola ieguves un parstrades procesos galvenais bista-
mais faktors ir stirols (stirola tvaiki). Stirols ir inde ar daudzveidigu
iedarbibu.

Akauta saindésanas ir iespéjama reti (galvenokart dazadu ava-
riju gadijumos), un tai raksturiga narkotiska iedarbiba. Savukart
hroniskas saindé$anas gadijuma var konstatét funkcionalas par-
mainas centralaja un vegetativaja nervu sistéma ar astenovegetativa
sindroma izveido$anos, iedarbibu uz dzirdi un gar$u. Tapat ir dati
par stirola iespéjamu kancerogenitati.

Poliamidi

Poliamidi ir amidgrupas saturosi polikondensacijas polimeér-
savienojumi. Ir divu veidu poliamidi: alifatiskie un aromatiskie.
Alifatisko poliamidu iegt$anai izmanto aminoskabes (ami-
nokapronskabi, aminodekanskabi un aminoenantskabi), ka ari
adipinskabes un taukskabes diaminus (heksametilendiaminu).
Aromatisko poliamidu razo$ana par izejmaterialu izmanto para-
fenilendiaminu, tereftalskabes un izoftalskabes dihloranhidridus.
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Poliamidi iedarbojas uz organismu kairino8i, sensibiliz&josi un
vispartoksiski. Vispartoksiskas ipasibas vairak ir izteiktas heksa-
metiléndiaminam un dimetilacetamidam, tomér visbiezak hro-
niska iedarbiba ir saistita ar ietekmi uz adu.

Citi 3D drukasana izmantotie materiali

Ka jau tika minéts, masdienas 3D druka tiek izmantoti ari
tadi materiali ka keramika, stikls, térauds, betons un pat papirs
un koks. No $iem materialiem lielaka bistamiba ir saistita ar da-
zadu metalu, pieméram, aluminija, titana, kobalta, nikela, nera-
séjosa térauda, izmanto$anu. Riski darba videé ir saistiti ar dazadu
$o metalu oksidu un citu savienojumu veido$anos (dazi no Siem
metaliem, pieméram, nikelis, ir atziti par kancerogéniem), ka ari
ar to potencialo ugunsgréku risku un spradzienbistamibu, jo 3D
drukasanas procesa var veidoties to putekli, kuri noslégta vide
(pieméram, 3D printera ieksiené) var veidot spradzienbistamu
koncentraciju. Spradzienbistamiba ir raksturiga ari, pieméram,
izmantotajiem koksnes (celulozes) vai papira materialiem.

Nepareizi novietots un
bez uzraudzibas atstats
3D printeris var izraisit
ugunsgréku, apdraudot
nodarbinato dzivibu




SVARIGAKIE DARBA AIZSARDZIBAS PASAKUMI

Darbs, stradajot ar 3D drukasanas iekartam, var but dross
un nekaitigs, ja tiek ievérotas dazas butiskas prasibas.

Biezakas problémas praks€ ir saistitas ar nepietickamu iz-
pratni par 3D drukaSanas laika radusos potenciali bistamo Kki-
misko vielu ekspoziciju darba vietas gaisa. Pie ta vainojama gan
nepietickama informétiba, gan ari razotaju nedaudz maldinos$a in-
formacija par izmantotajiem materialiem, kura tiek mingtas gala
produkta Tpasibas un drosiba patérétajam, bet netiek uzsverts, ka
drukasanas procesa radusies savienojumi var biit bistami (tas gan
parasti ir noradits vielu drosibas datu lapas).

Misdienas razoto 3D printeru tehniskie risinajumi arvien
biezak ietver printera ievietoSanu specialos konteineros, kuriem ie-
sp&jams pievienot atstices ventilaciju. Tacu biezi ir vérojamas prob-
Iémas ar izmantojamo materialu glabasanu, pieméram, p&c mate-
riala izmantoSanas tiek glabats ta iepakojums, kas nav noslégts ar
korki, aizmirstot, ka iepakojuma ir saglabajies vielas daudzums,
kur§ turpina iztvaikot. Problémas darba vietas, kur norit 3D dru-
kasana, biezi vien ir saistitas arT ar So izstradajumu p&capstradi —
piem&ram, mazgasanu, kura tiek izmantoti $kidinataji vai spirti, bet
darbinieki nav informéti par piem&rotu aizsargcimdu vai sejas aiz-
segu un respiratoru ar kimisko vielu filtru lietoSanu.

Svarigakie preventivie pasakumi:
e virs 3D printeriem jaieriko lokalas atstces ventilacija vai
tie japieslédz atstices sistémam;
e pareizi jaorganizé darba vietas (pieméram, nedrikst pie-
laut citu darbinieku atrasanos blakus 3D printeriem, starp
telpam jaizvieto ciesi aizveramas durvis);
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veicot iekartu un izstradajumu tiri$anu un mazgasanu, ja-
lieto pareizi izvéléti elposanas u. c. sistému aizsardzibas li-
dzekli (cimdi, sejas aizsegi vai aizsargbrilles un respiratori
ar kimisko vielu filtriem u. c.). Atseviskos gadijumos ari
3D printeru razotaji nosaka prasibas, ka, veicot printeru
tirisanu vai apkopi, jalieto speciali térpi vai jaieriko svaiga
gaisa padeves sistémas;

nodarbinatie jainformé par kimiskajiem darba vides riska
faktoriem, ka ari $ada informacija regulari jaatkarto;
janodrosina kimisko vielu pareiza aprite (tas jaglaba pie-
mérotos un markétos slégtos traukos, jabut pieejamam
drosibas datu lapam, telpas pareizi jauzkopj);

3D printeriem nepiecie$amas darba vietas atbilstosi ja-
iekarto, pieméram, jaapriko ar atbilstoSu un reguléjamu
darba kréslu un pietiekama lieluma galdu.

Visefektivako nodarbinato aizsardzibu pret izmesiem un ultravioleto
starojumu nodrosina 3D printeru ievietoSana slégta korpusa un pieslégsana
atstces ventilacijai
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Talrunis 67021526
www.Im.gov.lv

VALSTS DARBA INSPEKCIJA
K.Valdemara iela 38, k-1, Riga, LV-1010
Talrunis 67186522, 67186523
www.vdi.gov.lv

LATVIJAS DARBA DEVEJU KONFEDERACIJA
Raina bulvaris 4, 2. stavs, Riga, LV-1050
Talrunis 67225162
www.lddk.lv

LATVIJAS BRIVO ARODBIEDRIBU SAVIENIBA
Bruninieku iela 29/31, Riga, LV-1001
Talrunis 67270351, 67035960
www.lbas.lv

RSU DARBA DROSIBAS UN VIDES VESELIBAS INSTITUTA
Dzirciema iela 16, Riga, LV 1007
Talrunis 67409139
www.rsu.lv/ddvvi

PAR DARBA AIZSARDZIBAS JAUTAJUMIEM

www.osha.lv
www.stradavesels.lv

Loktas B e Valsts socialas. Valsts darba
apdroginatanas agentura inspekciia

Sis materials ir izdots ar Valsts Socialas apdrosinasanas agentaras atbalstu ka daJa no

Darba aizsardzibas preventivo pasakumu plana.
Materialu sagatavoja: Rigas Stradina universitates Darba drosibas un vides veselibas institats, 2018.

Bezmaksas izdevums.





