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VIGAS PREFABRICADAS

1. DEFINICIONY CLASIFICACION
1.1 DEFINICION

Se consideran como vigas prefabricadas de hornsigbado o pretensado, las que constituyen prodestasdar,
ejecutados en instalaciones fijas y que, por tait@on realizadas en obra.

1.2 CONDICIONES GENERALES

Los elementos prefabricados se ajustaran totalngelatdorma, dimensiones y caracteristicas mecaugispecificadas
en los Planos y Proyecto; si el Contratista pretenddificaciones de cualquier tipo, su propueske deacompafiada
de la justificacion de que las nuevas caracteastiomplen, en iguales o mejores condicionesnkidn encomendada
en el conjunto de la obra al elemento de que &eynao suponen incremento econémico ni de plaz@grobacion por
la Direccién de obra, en su caso, no libera al @tista de la responsabilidad que le correspondéagastificacion
presentada.

En los casos en que el Contratista proponga lalmieacion de elementos que no estaban proyectauiog tales,

acompafiara a su propuesta descripcién, planoslasilg justificacion de que el elemento prefabricgidopuesto
cumple, en iguales o mejores condiciones que plefabricado-proyectado, la funcion encomendads eanjunto de
la obra al elemento de que se trate. Asimismogptas el nuevo plan de trabajos en el que seataratreduccion del
plazo de ejecucion con respecto al previsto. Ebitepde los trabajos en ninglin caso superara lasfepara el caso
en que se hubiera realizado segun lo proyectadapta@bacion de la Direccion de Obra, en su casdipamra al

Contratista de la responsabilidad que le corregpenceste sentido.

Los materiales a emplear en la fabricacion de iigssvdeberan ser aprobados por la Direccion de Phebran de
cumplir lo indicado en las Instrucciones de Hormigdmado y Hormigén Pretensado Vigentes.

2. CARACTERISTICASTECNICAS
2.1 EXPEDIENTE DE FABRICACION

El Contratista deberd presentar a la aprobaciofa deireccion de Obra un expediente en el que sejaedas
caracteristicas esenciales de los elementos adabrnateriales a emplear, proceso de fabricaciétalles de la
instalacion "in situ" o en taller, tolerancias ytroles de calidad a realizar durante la fabricagiduebas finales de los
elementos fabricados, precauciones durante su oydrajsporte y almacenaje y prescripciones relativsu montaje y
acoplamiento a otros elementos, todo ello de aouend las prescripciones que los Planos y el [iresé la Obra
establezcan para los elementos en cuestion.

La aprobacion por la Direccion de Obra de la prsfauelel Contratista no implica la aceptacién deelesnentos
prefabricados, que queda supeditada al resultatits @msayos pertinentes.
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2.2 ENCOFRADOS

Los encofrados y sus elementos de enlace, cumplodas las condiciones de resistencia, indeforidabi
estanqueidad y lisura interior, para que sean d¢dasplas tolerancias de acabado que se establezezste Pliego o en
los Planos de proyecto.

La direccion de Obra podra ordenar la retiradadelementos de encofrado que no cumplan estasitesu

La calidad de los encofrados a emplear en la piefalidon sera la prevista en la construccion deelementos de
hormigén "in situ"”.

Los encofrados de madera, se emplearan excepciEmtalnsalvo en los casos en que este material éktrgaamiento
previo necesario para asegurar su impermeabilidddformabilidad, perfecto acabado de la superifidiirabilidad.

Los tableros del encofrado de madera comin delberdrdecerse antes del hormigonado, y estar montadiosma

que se permita el entumecimiento sin deformacidrenipleo de estos tableros requerira la aprobaeipnesa de la
Direccién de Obra.

Se podra hacer uso de desencofrantes, con lasupi@ues pertinentes, después de haber hecho pryetmbiaya
autorizado la Direccion de Obra.

2.3 HORMIGONADO DE LASPIEZAS

Ser& de aplicacion lo que se establece en esgpRlara la puesta en obra del hormigéon, en lasatgehormigén
armado.

La compactacion se realizara por vibracion o vibnagresion.
El empleo de vibradores estara sujeto a las nsserasonadas por la experiencia.

Si se emplean vibradores de superficie, se desplantamente, para que refluya la lechada unéoremte, quedando
la superficie totalmente himeda.

Los vibradores internos tendran una frecuenciamaire seis mil ciclos por minuto.

El hormigonado por tongadas, obliga a llevar elador hasta que la punta entre en la tongada seitigac

La distancia entre puntos de vibrado y la duracdiéréste en cada punto, deben determinarse medizsagos, con
cada tipo de mezcla y pieza. Una humectacion itdll@n toda la superficie, puede indicar una cotap#&mn por
vibrado suficiente. Es preferible muchos puntosidedo breve, a pocos de vibracion prolongada.

En las piezas de hormigén pretensado, el vibradefesguara con la mayor precaucion, evitando gsevilaradores
toquen las vainas. La compactacion serd particelaenesmerada alrededor de los dispositivos dajanglen los

angulos del encofrado.

Si el vibrado se hace con el encofrado o moldeviliadores deberan estar firmemente sujetos yesps de forma
que su efecto se extienda uniformemente a todasa.m

Otros métodos de compactacion deberan estar asgtad@xperimentacion suficiente, antes de aplisalpiezas que
vayan a ser empleadas en obra.
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No se estableceran juntas de hormigonado no pewast los Planos. Antes de iniciar el hormigonaarth pieza, se
tendra total seguridad de poder terminar en la enjsnmada.

24 CURADO
El curado podra realizarse con vapor de agua,s&gpraormal y en tratamiento continuo.

Cuando se empleen métodos de curado normal, sendednt las piezas protegidas del sol y de corgemteaire,
debiendo estar las superficies del hormigdn cotestente humedecidas.

Cuando se emplee vapor de agua en el curado defemidmente haberse justificado, ante la DirecdiérDbra, el
proceso a seguir mediante ensayos que atiendaiglosntes aspectos:

a) Periodo previo necesario de curado normal&| aitemperatura ordinaria.

b) Tiempo necesario para incrementar la temperdtsgde el ambiente a la maxima.

c) Maxima temperatura que debe alcanzarse.

d) Periodo de tiempo que la pieza debe estar axama temperatura.

e) Velocidad de enfriamiento, desde la maxima teatpea hasta llegar a la temperatura ordinaria.
De esta forma se establecera el tiempo total queealal proceso de curado.

Si durante el proceso de curado de una piezapdeg® averia en la instalacion, debera repetiggmeso completo, o
aplicar el método normal de curado al aire, durantperiodo minimo de siete (7) dias.

Todas las piezas curadas al vapor deberan temaaaden periodo adicional de curado normal dea@é}rdias.

Durante el curado normal, se mantendran hiumedaspesficies del hormigén, con agua que cumplxilfido en este
Pliego.

Cuando después de un proceso completo de curad@pon se hayan alcanzado las resistencias mieixigidas por
el transporte, y antes de iniciarse éste, la Dibacde Obra podra exigir el empleo de un liquidedieado de calidad
conocida, si a su juicio es necesario.

25 DESENCOFRADO, ACOPIO Y TRANSPORTE

El encofrado se retirara sin producir sacudidakamges a la pieza. Simultaneamente, se retiradis fos elementos
auxiliares del encofrado.

En todas las operaciones de manipulacion, trarspacbpio y colocacion en obra, los elementos Iprietdos no
estaran sometidos en ningln punto a tensiones pwiavdrables de las establecidas como limite ewgalsulo
justificativo, que habra de presentar el Conteiisin una antelacion minima de 30 dias al comidaZe fabricacion
de las piezas.
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Los puntos de suspension y apoyo de las piezaabpiezdas, durante las operaciones de manipulgdicansporte,

deberan ser establecidos teniendo en cuenta loadmlien el parrafo anterior y claramente sefialaddas piezas, e

incluso disponiendo en ellas de los ganchos o jescla otros dispositivos, especialmente disefigdwa estas

operaciones de manipulacién, acopio y transporte.

El Contratista, para uso de su personal, y a digpoge la Direccion de Obra, debera redactaruosiones concretas

de manejo de las piezas, para garantizar que ¢éma@pnes antes citadas son realizadas correcement

3. CONTROL DE RECEPCION

El Contratista efectuara, ya sea por si mismo onpextio del fabricante, los ensayos que consideresa€eos para

comprobar que los elementos prefabricados de hémdgmplen las caracteristicas exigidas. Los essaynimos a

realizar son los indicados en la Instruccion EHEa pm control a nivel intenso.

Como minimo, se llevaréa a efecto el siguiente ctintr

- Muestreo de todos los elementos fabricados examdmtolerancias geométricas, tomando muestrdmodeigon
empleado para hacer una serie de seis (6) propetamperlas 7, 21 y 28 dias y comparacion con @ssdg
resistencia no destructivos.

Las tolerancias geométricas de los elementos piedas (marcos o secciones de cajon) seran laiesigs:

- Seccion interior de dimensiones uniformes coerdifcias maximas respecto a la seccion tipo + b¥nayor de
+ 15 mm.

- Longitud de cada pieza + 10 mm.
- Los frentes de cada pieza tendran todos su stipeafmenos de 2 cm del plano teérico que lodimit
- Las diferencias que presenten las superficiap@tar una regla de dos metros, serd menor de 1 cm.

- Los espesores no presentaran variaciones resglestminal superiores al 10% en mas y al 5% erosjeron
valores absolutos de 15 y 7 mm (quince y sietemetlios), respectivamente.

- Los resaltes aislados serdn menores de 3 mns earas vistas y 10 mm en las ocultas.
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