ARMATURA - proizvodnja, obrada i ugradba

(1124 svs:uc.1’h§nih udibe'nika' 'Buéar, G.: Tesarski, armiracki i betonski radovi na gradilistu, 1997
1 Loncari¢, R.: Organizacija izvedbe graditeljskih projekata, 1995) ’

Za armiranje betonskih konstrukcija koriste
se:

- tradicijski betonski Celici (rebrasti 1
glatki) — promjera ¢ 12 - 40 mm ,

- armaturni prefabrikati (mrezna
armatura ("R” —nosiva samo u poduznom
smjeru 1 ”’Q” — isti promjer 1 razmak Sipku),
Bl-armatura (od hladno vucene zice),
Omnia armaturni R-nosaci 1

podlosci i distanceri za armaturu),

- Celici za prednaprezanje (visokovrijedni
celici za prednapegnute konstrukcije).

Zice promjera do 16 mm dolaze 1z Zeljezara
u namotajima, tj. kolutovima (teZine 200 -
300 kg), a Sipke promjera 16 — 40 mm
isporucuju se u jednom povijene u
petaljama (duzine do 24 m)

5. OBRADA BETONSKOG CELIKA

Pod nazivom obrada betonskog telika podrazumijeva se izrada
armaturnih elemenata od odgovarajuce vrste betonskog Celika, zahtijevanog
promjera u potrebnoj duzini i obliku.

Vrsta celika, promjer i oblik odredeni su nacrtima armature u skladu

sa statickim proracunom pOsve odredenog elementa konstrukcije gradevine.

Svaka obradena Sipka armature namijenjena armiranju konstrukcije,
mora na sebi imati plo¢icu na kojoj su na neizbrisiv nacin napisani svi
potrebni podaci, koji nedvosmisleno odreduju obradenu gipku na gradevini
i elementu gdje e biti ugradena u konstrukciju.

Podaci se ispisuju na plogici od mekanog tankog lima utiskivanjem slova
i brojeva, a Zicom se vezu za snop.

Na plocici se ispisuju sliedeci podaci:
Naziv poduzeca

Naziv gradilista

Naziv gradevine

Broj pozicije prema nacrtu

Oznaka vrste celika i promjer
Komada u snopu

Tezina jedne Sipke

Tezina snopa

* W R Rl ¥ F % *
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_BETONSKI ODSTOJNICI — DISTANCERI - PODNI

PLASTICNI ODSTOJNICI ZA OPLATE — KONUSI - CEPOVI

Udaljenost od

PVC distancer — _ i
cijev — odstojnik Promijer (mm) Duljina (m)
oplate

Duljina (cm) Promjer (mm)
Distancer za 20-30* Do

oplatu sa ¢epom

* Za detaljne informacije posaljite upit

Betonski armahue () Sirina (mm)
distancer . ——
BA *7a detaljne informacije posaljite upit
Betonski Udaljenost od i
. armature (mm) wlfina i)
distancer sa -
Ficom 20-90 20-45
*Za detaljne informacije posaljite upit
BAD
Betonski aurfnﬂ{ﬁ?:?;ﬁ) Sirina (mm)
distancer (kost) [ 20/25/30 (min.)- T

45/55 (max.)*

Konus za
plastiénu cijev

Promjer (mm)

22"

* Za detaljne informacije posaljite upit

BK * Za detaljne informacije posaljite upit
Betonski Udaljenost od s
: armature (mm) wlfing (m)
distancer (kost)
sa Ficom 35/40/50 24
BKD * Za detaljne informacije posaljite upit

Cep za plastiénu
cijev

Promjer (mm)

22"

* Za detaljne informacije posaljite upit

Betonska cijev

Unutarnji promjer

Cep za pl. cijev
(elastiéni PVC)

Promjer (mm)

22"

* Za detaljne informacije posaljite upit

Betonski ¢ep

(mm) Duljina (mm)
22" 1250*
* Za detaljne informacije posaljite upit
Pomijer (mm) Duljina (mm)
22" 22i40"

*Za detaljne informacije posaljite upit

Cep za oplatne
ploce

Promjer (mm)

*20-25

* Za detaljne informacije posaljite upit

PVC konus za
betonsku cijev

Unutarnji promjer
(mm)

Duljina (mm)

22"

*

* Za detaljne informacije posaljite upit

Cep za oplatne
ploé¢e SST 20-25

Promjer (mm)

20-25"

PVC spojnica za
betonsku cijev

Unutarnji promjer
(mm)

Duljina (mm)

22"

*

* Za detaljne informacije posaljite upit

Cep za oplatne
ploc¢e

Promjer (mm)

22




PLASTIENI PROFILI — ODSTOJNICI ZA HORIZONTALNU ARMATURU

PLASTICNI PROFILI - ODSTOJNICI ZA HORIZONTALNU ARMATURU

Udaljenost od oplate

Promijer Sipki (mm) (mm)

Odstojnik Multifix

Do 12* 10/15/20"

* Za detaljne informacije posaljite upit

Visina (mm) "
Dilatacijski profil Duljina (m)
Udaljenost (mm) Duljina (m)
U-distancer za 20-50% 2*

mreze - podni

* Za detaljne informacije posaljite upit

Udaljenost od oplate

Promijer Sipki (mm) (mm)

Qdstojnik Zeta

810" 10/15/20*

* Za detaljne informacije posaljite upit

U-distancer za
mekane podloge

Udaljenost (mm)

Duljina (m)

30"

o

* Za detaljne informacije posaljite upit

Udaljenost od oplate

Promjer Sipki (mm) (mm)

Odstojnik Uni

0-26" 25"

* Za detaljne informacije posaljite upit

Udaljenost od oplate (mm)

Rotor

20"

* Za detaljne informacije posaljite upit

Cikaak distanoss Udaljenost (mm) Duljina (m)

za mreZu - podni 20— 50 2_25
Promjer Sipki (mm) Udaijen?;]tn?;j oplate

Odstojnik Clampfix 4-18* 25"

- podni

Udaljenost od oplate (mm)

Podmetac za

20 -25"

mrezu

* Za detaljne informacije posaljite upit

* Za detaljne informacije posaljite upit

Odstojnik Beta

Promijer Sipki (mm)

Udaljenost od oplate
(mm)

6-16"

40"

Udaljenost od oplate (mm)

Podmetac za
mrezu -

20 - 26

koncentriéni —
(5 komada)

* Za detaljne informacije posaljite upit

* Za detaljne informacije posaljite upit

Odstojnik Delta

Promjer Sipki (mm)

Udaljenost od oplate
(mm)

4-16"

25-40"

* Za detaljne informacije pos$aljite upit

Odstojnik Unifix

Udaljenost od oplate (mm)

* Za detaljne informacije posaljite upit

Odstojnik jota s
kukom - podni

Promijer Sipki (mm)

Udaljenost od oplate
(mm)

0-25*

20/25*

* Za detaljne informacije posaljite upit

PLASTICNI ODSTOJNICI ZA VERTIKALNU ( ZIDNU ) ARMATURU

Promijer Sipki (mm)

Udaljenost od oplate

(mm)
Odstojnik zidni ) 25-40
= * Za detaljne informacije posaljite upit
Promjer Sipki (mm) Udaljenost od oplate
(mm)
QOdstojnik * 20-70*
univerzalni
* Za detaljne informacije posaljite upit
Promijer Sipki (mm) Udaljenost od oplate
(mm)
Odstojnik Multifix biler 2

* Za detaljne informacije posaljite upit

ﬁ%ﬂ‘pﬁ\ Odstojnik

hﬂ*‘u sa kukom

uspravni — zidni

Udaljenost od oplate (mm)
20 -25-30

-

Promijer Sipki (mm)

Udaljenost od oplate
(mm)

= | Odstojnik mreza 6-10"

20/25/30"

u zidu - Kappa

* Za detaljne informacije posaljite upit
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6. RADNE OPERACIJE KOD OBRADE CELIKA

‘Betonski celik za armiraje obraduje se u radionicama ili tvornicama do
traZzenog oblika kroz vise radnih operacija:
Ciscenje i ispravljanje
Oznacivanje mjesta rezanja
Rezanje na potrebnu duzinu
Oznacivanje mjesta savijanja
Savijanje u trazenom obliku
Izrada snopova i vezanije, plocice s podacima

* % % % % ¥

Navedene radne operacije mogu se izvesti na vise nacina: ruéno uz
pomoc alata, na zasebnim strojevima za pojedine operacije, na strojevima
koji istovremeno rade vise operacija i na automatskim linijama gdije se sve
operacije obavljaju u slijedu.

CISCENJE | ISPRAVLJANJE

Betonski celik na obradu dolazi iz Zeljezara u kolutovima ili namotajima
do promjera 3ipki @ 16. ( Kod nekih starijih Zeljezara do @ 12 ).

Veci promjeri od @ 16 mm dolaze u petliama jednom presavijene,
duzine do 24 m. Pojedine Zeljezare isporucuju petlje viée puta presavijene
tako da ukupna duzina Sipke dostize i do 36 m. '

Prije obrade celik se cisti od hrde, masnoca i drugih oneciécenja

Rucno ciscenje je vrlo tesko, sporo i nedovolino. U poduzecima se vie
ne primjenjuje osim kod samograditelja. Cisti se Celiénim ¢etkama, krpama
i vodom. ; ;

Strojno <iscenje obavlja se istovremeno s ispravijanjem na strojevima
za ispravljanje. Valici na stroju imaju sitna nazubljenja koja skidaju sloj
necistoce i hrde. Po potrebi se mogu na istom stroju dodati uredaji za
odmascivanie i skidanje drugih necistoca.

_Rucno ispravljanje vise se ne radi, a moze se vidjeti jedino kod
samograditelja. Prije samo trideset godina i u poduzecima se betonski celik
ispravljao istezanjem pomacu ruénih ili strojnih vitlova.

Kraj Zice je na jednom kraju vezan za neki évrsti oslonac, a na drugom
se kraju potezao vitlom. Otpadak Zeljeza bio je velik jer su se dijelovi Zice
gdje se vezivalo ostetili i morali su se odstraniti.

Strojno ispravljanje jedino je ucinkovito i daje zahtijevanu kvalitetu
celicnih Sipki. Strojevi se proizvode u razlicitim tehnickim riesenjima i
izvedbama.

ara valjaka s utorima veliéipe 12 E koji
raduje. Valici prihvacaju Eraj Zices 8
lace. Zica prolazi kroz vise parova

Svi strojevi imaju najmanje trip
odgovaraju promjeru Sipke koja se ob
koluta i SUprotnimrokret'anjem. je pav
Jtorenif valjaka gdje se ispravlja i cisti.

- e

n-a+b+c+d+e+a

1g="3a.:

O gl

= ; .
Ispravijacica i sjekacica za sipke promjera do @16 m

- L —

Postoje i riesenja uredaja za ispravijanje s usnicima koji rotiraju ©
Sipki ' Zi laci.

seliénih sipki kroz koje se zica prov i

- Brzinap prolaza celi¢nih Sipki je od 1,5 dolz,f) m/sekérizia?jvaakk; ﬁi 2 ljJ 3

sice koja se ispravija postavljaju se o_dgovara]uu promj

alati s utorima koji odgovarajlu prom-]ertj.‘
Strojevi koji na kojima se ispravlja celi

vi-duzine do 3,0

i o Nab
bradivati dva 1 vise kolutovq., _‘
raliki i krecu se od 500 do 3000 kg/sat.

: )
k nazivaju se “ispravljacice

metra, velikog kapaciteta. Veée/
avna cijena je
'

Ispravljacice su stroje
yrste mogu istovremeno O
dosta visoka ali i udinci su ve



Na suvremenim “ispravijacicama” u vecini su slucajeva i automatske
siekacice koje odmah rezu Sipke na odredenu duzinu.

Iza strojeva su prihvatni stolovi na koje se slazu ispravijene, odrezane
i ociscene Sipke. Sipke se rezu na razvijenu duzinu potrebnu za savijanje
koja je dana u nacrtima armature pod oznakom lg.

OZNACAVANJE DUZINE | MJESTA REZANJA

Na mjestu gdje se Sipka namjerava rezati mora se postaviti oznaka. Kod
Zica i tanjih promjera do 16 mm oznacavanje se ne radi jer se na stroju
mogu odrediti duzine na koje se rezu Sipke. Kod vecih profila na Sipkama
se moraju oznaciti mjesta rezanja.

Duzina rezanja odredena je planom armature (Ig) u projektu konstruk-
cije, a predstavlja zbirnu, razvijenu duzinu koju 3ipka mora imati da bi se
mogla u zadanom obliku saviti, Na Sipci se oznaka nanosi zarezivanjem ili
posebnom ljepljivom trakom.

Postavijena | povezana armatura grede.

REZANJE SIPAKA

Sipke se rezu na oznacenom mjestu. Alati na strojevima celik rezu preko
smicucih T naprezanja na koja je naponska stanja celik najmanje otporan.

Svi alati bilo da su ruéni ili mehanicki rezu Zeljezo smicanjem. Strojevi
Za rezanje nazivaju se “rezacice”, koje mogu biti ruéne i .mehanicke.

_Rucne rezacice su alati konstruirani tako da je poluga zglobno vezana
za utor gdje se postavlja sipka koja se reZe. Ru¢nim sjekacicama moze se
rezati po jedna Sipka i to do promjera @ 25 mm.

[ ' 7e vise §ipki. Postoje
Mehanickim rezadicama istovremeno se reze vise Sipki j

i evika el Pogons e Sl R
Sjekaff:z!ae&ihlsirar:;g§::1:err\aserazliéite nacine, o ¢emu govore i njihova imena
‘giljotina’, ‘ali ' i druga. .

- ;09J2|;T;?:; sihgwaafio!troljevi l? dimenzijma uredskog stola, ali su vrlo
tegkiS;etué?ciek(s)ridnri;a:;paciteta istovremeno mogu sjeci 50 Sipki @ 6 ili

7 %ipki @-16, a samo jednu @ 36 mm.

Sjekacica za teske profile.



OZNACAVANJE MIESTA SAVIJANJA

Na QQIezanEm Sipkama moraju se oznaciti mjesta savijanja. Savijanja
mogu biti pod razli¢itim kutovima. Obicno se celi¢ne sipke savijaju pod
kutevima 180°, 90° 60°, 45°, i 30°, ali se mogu raditi i drugi.

N.aj“\{ece je savijanje na krajevima Stapova GA celika za kuke od 180°.
Uzdu; Sipke su maniji kutovi savijanja. Mjesta savijanja prema armaturnim
nacrtima oznacavaju se zarezivanjem u tjemenu kuta savijanja.

SAVIJANJE CELICNIH SIPKI

Na oznacenim mijestima celicne Sipke se savijaju pod kutom koji je
odreden u nacrtu armature.

'Ruc'no savijanje gotovo da nije potrebno spominjati jer se ru¢nim
alatima na gradilistu mogu saviti samo nedostajuce vilice.

‘ A_S_t_rc‘?jevi za ;avijanje betonskog celika nazivaju se “savijacice”.
Dimenzija su manjeg stola. Na gornjoj strani je postavljen alat za savijanje.

Savijacica za teske profile.

Alat se sastoji od jedne rotirajuce plo¢e s trnom na sredini. Na ploci su
otvori u koje se ubadaju rotirajuci trnovi. Sredniji trn se mjenja u ovisnosti
o tom koji se promjer Zeljeza savija, $to je odredeno tehnickim propisima
o najmanjem radijusu savijanja. Rotirajuci trn na ploci se takoder ubada u
rupu uvisno o promjeru Sipki.

Kada se Sipka ili snop Sipki postavi s oznacenim mjestom na srednji
trn, puéta se savijacica u pogon. Rotirajuca ploca se okrene za kut koji je
zadan, m, /2 ili /4, a rotirajuci trn na ploci savija Sipke.

Kapaciteti savijacica su razliciti. Savijacice srednje snage mogu u jednom
zahvatu saviti jednu Sipku @ 40 ili 8 Sipki @ 14.

Dosta su skupi strojevi kod nabave, ali su pouzdani i dogovjecni. Kod
nas se ne proizvode, a poznati proizvodaci su iz Njemacke i ltalije. Posebno
se izraduju strojevi za savijanje vilica i slozenih oblika armature. U posljednje
vrijeme strojevi za izfadu vilica potpuno su automatizirani s programom za
savijanje. Na monitoru se nacrta oblik vilice s dimenzijama i naruci potreban
broj, a stroj sve radne zahvate samostalno izvodi.

Savijacica za sloZene oblike armature i vilice.

OZNACAVANIJE | POVEZIVANJE SNOPOVA

Sve obradene sipke jedne pozicije uvezuju se u snopove. Na svakom snopu
se postavija plocica s ranije navedenim podacima i poveze Zicom. Ukoliko se
plocica otrgne i izgubi, potrebno je uloZiti veliki napor i trud da se ustanovi
kojem su gradilitu, gradevini i poziciji namijenjene obradene Sipke.



GRADILISTE ., GRADEVINA. .. ..

POZICLIA %]
TEZINA 1| KOM KOMADA U POVEZU ..
TEZINA POVEZA DATUM

e il

Plocica za oznacavanje snopa obradene armature.

Oznacavanje sveZnjeva armature s neizbrisivim | dobro zavezanim plo¢icama, s
o0znakama promjera, pozicije, gradilista i gradevine, iznimsno Je vazno.
Kada se plocica otkine i

izgubi, vrlo je tesko ‘prepoznati” o kojoj je armaturi rijec.
Prvo se nepoznate sipke moraju metrom snimiti po obliku | promjeru. S crtezom i
oznakama krece se u potragu, u nacrte armature i projekat konstrukcifa. Za
prepoznavanje jedne pozicije izqubi se mnogo vremena. Kada se na gradili¥tu nakom
dovrienja radova ostanu snopovi obradenih Sipki bez oznake, to znaci da se Sipke bez
oznaka nisu mogle ‘prepoznati’, a nedostajuce su izradene ponovno.

OSTALI STROJEVI | UREPAJI ZA OBRADU CELIKA

Osim osnovnih strojeva koji su pobrojani po radnim operacijama,
radionice za obradu betonskog ¢elika sadrze nekoliko dopunskih i
pomocnih strojeva.’

Pokretni stolovi sadrzaj st svake opremljenije radionice. Na stolove
se prihvacaju Sipke nakon jedne operacije, na primjer, rezanja i odvoze do
stroja za savijanje. Postoje razli¢ita riesenja, od stolova koji se krecu bo¢no
u odnosu na duzu stranicu pa do stolova s podizacima i istresacima koji
S& mogu sami utovariti i istovariti.

Strojevi za izradu vilica u sastavu su opreme svake radionice. Potpuno
su automatizirani tako da ima r

jedenja koja preuzimaju Zicu izravno sa
kolutova, ispravijaju, rezu i savijaju vilice.

Vrlo su korisni jer je vilica u odnosu na druge Sipke najvise po broju.
Strojevi za elektrolu¢no zavarivanje ili nastavljanje Sipaka donosi
velike ustede. Kada nakon rezanja ostane Sipka duzine 2,5 metra promijera
@ 20, ne moze se nigdje upotrijebiti jer nema pozicija s takvim promjerom
a male duzine. Pomocu strojeva za elektrolu¢no ¢elno zavarivanje Sipke se

uspjesno nastavljaju i dobivaju upotrebljive duzine koje se mogu savijati i
ugraditi u betonske konstrukcije.

bav-

.

Za MmMoze se 0

koja se veze specijalnim

zice

-

e

ture i ne smije biti odstupanja u geometriji 1 pojedinim dimenzijama.

materijala ili betona. Zeljezo se ne smije upotrebljavati zbog moguénosti korozije.

tvornicki izradenih elemenata od tanke

aparatom,
e tockastim zavarivanjem.

’

e pomocu

aka armature.

w

jeve 8ip
U smislu racionalizacije i industrijalizacije i toga dijela tehnoloskoga procesa

mora se teziti da se u armirackome pogonu izradi §to je moguce v.iéel gotovﬂf
sklopova armature koji se na gradilitu ugraduju u oplatu. Potrebni distanceri

takoder trebaju biti ugradeni u pogonu i potrebno vezivanje armature pri izradi

Kod armiranih temelja ili drugih konstrukcija koje se izvode u tlu treba izvesti
sklopova treba izvoditi tockastim zavarivanjem.

Kada se gotova armatura ugradi u oplatu, ona mora imati propisani razmak
zatitni sloj betona, jer se armatura ne smije ugraditi izravno na tlo.

Armaturni sklopovi moraju biti izradeni totno prema nacrtima savijanja arma-
od oplate, §to se postize ugradbom distancera. Distanceri se izraduju od umjetnih

Tockasto zavarivanje je najprikladnije i najracionalnije, jer stvara krute spo-

Sastavljanje sklopova od pojedinacnih 8ipki armature ili mre

ljati na tri na¢ina:
e pomocu zice ¢ 1 do 2 mm za ruéno vezanje klijeStima,






7. VRSTE POGONA | UTROSAK RADA NA OBRADI
CELIKA :

Radionice za obradu petonskog celika, u ovisnosti od opremljenosti
strojevima mogu se promatrati kao rucne, mehanicke i automatizirane.

Ruéne radionice se rade na gradilidtima samo kao pomocne.
Opskrbljene su ruénim alatima za obradu, ali uglavnom se u njima radi
nedostajuce pojedinacne sipke manjeg promjera ili vilice.

Utrogak rada je izuzetno velik. Za jednu tonu gelika promjera do @12
mm utroéi se oko 70 sati rada.

Mehanicke radionice su razlicitind brojem i vrstom strojeva opremljene
po radnim operacijama. Kapacitet radionica je 5 do 10 tona na dan. U
nadim uvjetima to su najzastuplienije vrste pogona za obradu celika.
Vedinom su armiracnice pri gradevinskim poduzecima mehanicke. Utrodak
@da_ovisi o broju i vrsti strojeva, pomocnih stolova i dizalica i krece se od
15 do 25 sati po toni.

Automatizirane armiraénice su obicno samostalna poduzeca koje
obraduju betonski gelik i izraduju armaturu za vice korisnika. Tehnoloski
lanac je potpuno automatiziran. Kapacitet se krece do sto i vise tona-po
danu. Utrosak rada se krece od 5 do 10 sati po toni. U vecini Europskih
zemalja to su samostalna poduzeca koja rade za trziste. Cijena obradene
armature iz tvornica je iznimno je niska i krece se od 3,5 do 5,0 kn / kg.

VILICE = [ ﬂ S
T —_—
__u- g S TFa BV f

@ 4 - 16 mm
|
o m—iE —

@ viSE OD 16 mm I
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Slika 174. Situacija armirackog pogona kapaciteta 5000 tona armature godisnje
Na slici 175. prikazana je situacija jednog velikog armirackog pogona, godis-
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Slika 175. Situacija armirackog pogona kapacitela 15.000 tona armature godisnje



PITANJA — za utvrdivanje gradiva i usmeni ispit
Do kojeg promjera su armaturne zice u kolutima, a koji profili su u Sipkama?

Koji podaci se piSu na ploc¢icu uz obradene Sipke armature?

Koji su armaturni prefabrikati?

Koje su radne operacije (redom) kod obrade ¢elika za armiranje?

Koji strojevi (uredaji) se koriste prilikom obrade ¢elika za armiranje?

Kako, odnosno s ¢im se mogu povezivati aramaturni sklopovi?

Koje su tri vrste armirackih radionica — armira¢nica prema udjelu potrebnog ljudskog rada?

ZA BOLJE RAZUMIJEVANJE nastavnog gradiva prepororuca se na YouTube

pogledati filmove o obradi armature 1 amiranju, kao §to su npr.

Masina za zavarivanje armaturnih mreza (https://www.youtube.com/watch?v=FG65dfnTn4Q)

ARMATURNE MREZE 2 (https://www.youtube.com/watch?v=7ho3KdneorM)

MASINA ZA ARMATURNE MREZE-MACHINE POUR TRELLIS SOUDE-ENROULEE-AUTOMATIC WIRE MESH
WELDING MACHINE (https://www.youtube.com/watch?v=4wGYH_86UCY)

Armiracnica, izrada armature Begamont, Zagreb (https://www.youtube.com/watch?v=baQ-vKRXs8Q),

Izrada armature Begamont Zagreb, Hrvatska (https://www.youtube.com/watch?v=kFOzuc-51wo)

Savijacica. Machine for bending wire. Mashtronics (https://www.youtube.com/watch?v=X4E21UVec1I)

-SAVIJANJE UZENGIJA- (https://www.youtube.com/watch?v=K2rmjy xGgU)

Priprema armature za spajanje spojnicama (lenton) (https://www.youtube.com/watch?v=T{p4F071s50)

Strojevi za armaturno Zeljezo SIMA (https://www.youtube.com/watch?v=gDI-behw2cc)

MarnHa 3a BUTKame Ha xeneso (https:// www.youtube.com/watch?v=NIqXJZtCP2A)

Rebar Bending Machine (https://www.youtube.com/watch?v=yWYoN4VVTio)

Kaxk mpaBunbHO Bsa3aTh apMatypy kproukoM (https://www.youtube.com/watch?v=7LRINnSs2-E)

Tying reinforcing steel bars (rebar). Wigzanie drutu zbrojeniowego (https://www.youtube.com/watch?v=X1BJQorsaCQ)
Atadora de amaduras DF 16 Wacker Neuson (https://www.youtube.com/watch?v=7X6V8Nqn5y&8)

DTR180 18V LXT Lithium-Ion Brushless Cordless Rebar Tying Tool (https://www.youtube.com/watch?v=srW6ChShrwA)
005-armatura za temelje (https://www.youtube.com/watch?v=6zyQd0-rrmQ)

Proceso de armado de pila (cimentacion profunda) (https://www.youtube.com/watch?v=ImVvYvyYokE)



