
FORJADO UNIDIRECCIONAL DE PLACA 

PRETENSADA CERÁMICA
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DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO

Å FORJADO UNIDIRECCIONAL PREFABRICADO

Å PLACAS EN DISTINTOS ANCHOS (60, 90, 120 cm) Y CANTOS (17, 21, 25, 29 cm)

Å /!t! 59 /hatw9{Ljb άLb {L¢¦έ όрΣ уΣ млΣ мр ŎƳΣ ΧύΦ /h[h/!/Ljb 59 !wa!5¦w! 59 
NEGATIVOS EN OBRA Y RELLENO DE JUNTAS.

Å NERVIO PRETENSADO

Å ALIGERAMIENTOS CERÁMICOS

Å AUTORRESISTENTE
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PRINCIPALES VENTAJAS DE LA PLACA CERÁMICA 

PRETENSADA

Å FORJADO CON ALTO GRADO DE PREFABRICACIÓN:
ïMayor control en la producción y calidad del producto.
ïGran rendimiento en la producción.

Å PRETENSADO:
ïMenores deformaciones , mayores luces y capacidad de carga.

Å MASIVIDAD:
ïElevado aislamiento térmico y acústico.

Å CONDICIONES DE EJECUCIÓN:
ïRapidez de colocación.
ïGrandes rendimientos en obra.
ïAutorresistente.
ïSustituye al encofrado total.
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CÁLCULO Y AUTORIZACIÓN DE USO

Å CÁLCULO COMO FORJADO UNIDIRECCIONAL POR MÉTODOS 
ESTABLECIDOS EN NORMATIVA VIGENTE: CTE, EHE, EFHE.

Å FÁCIL IMPLEMENTACIÓN EN PROGRAMAS COMERCIALES (CypeCad, 
Promonal, etc.)

Å ELECCIÓN DEL CANTO Y ARMADO MEDIANTE FICHAS DE 
CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS.

Å FICHAS DE AUTORIZACIÓN DE USO CONCEDIDA POR EL MINISTERIO DE 
VIVIENDA.
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FICHAS DE AUTORIZACIÓN DE USO



6

FICHAS DE AUTORIZACIÓN DE USO



MATERIALES

Å RESISTENCIA CARACTERÍSTICA DEL HORMIGON:

ïPLACA: HP-40/P/12

ïCAPA COMPRESIÓN Y RELLENO DE JUNTAS: HA-(25, 30, 35) /B/20

Å ACERO DE PRETENSAR:

ïALAMBRE Y-1860 C11.  Diámetro 5 mm.

Å ACERO ARMADURA NEGATIVOS:

ïB 500 S
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CONTROL DE CALIDAD
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ü MANUAL DE AUTOCONTROL:

ωDocumento obligatorio para la Autorización de Uso.

ωDefine el control de calidad interno de la producción.

AUTOCONTROL

INSTALACIONES

Y EQUIPOS

MATERIAS PRIMAS

RECEPCIÓN

ALMACENAMIENTO

PROCESO DE FABRICACIÓN

PRODUCTO ACABADO

ALMACENAMIENTO

TRANSPORTE Y

SUMINISTRO

DOCUMENTACION Y

REGISTRO DE RESULTADOS



CONTROL DE CALIDAD
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ü CONTROL EXTERNO:

ωA realizar por Laboratorio Acreditado.

CONTROL EXTERNO

MATERIAS PRIMAS

CEMENTO

ARIDOS

CONTROL EN FÁBRICA

CONTROL EN

LABORATORIO

ROTURA A COMPRESION

DE PROBETAS

ROTURA A FLEXIÓN

DE PLACA

OTRAS

ACERO

PROBETAS HORMIGON

FRESCO

ROTURA A CORTANTE

DE PLACA



CONTROL DE CALIDAD
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ENSAYOS EN LABORATORIO



CERTIFICACIÓN DE LA CALIDAD

NIVEL OBLIGATORIO
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ü MARCADO CE:

ωDirectiva 89/106/CEE: Desarrolla

Á Las condiciones para la libre circulación dentro del territorio español.
Á Los requisitos esenciales que deben cumplir los edificios y las obras de 

ingeniería civil.
Á Las características que deben reunir los productos para recibir el 

marcado CE.
Á Los sistemas de conformidad a normas para los productos de 

construcción .

ÅDeclaracióndel fabricante con seguimientode Entidades de Certificación 
acreditadas por ENAC y notificadas por el Ministerio de Industria.



CERTIFICACIÓN DE LA CALIDAD

NIVEL VOLUNTARIO
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ü ENTIDADES DE CERTIFICACIÓN:

ω Acreditación ENAC de Entidad de Certificación de Procesos y de Productos 
Industriales.

ω Su distintivo de calidad complementa o sustituye los ensayos de recepción 
final en obra.

ω Reconocimiento de los distintivos de calidadpor entidades oficiales, (Mº 
Vivienda, Mº Industria, CC.AA.), previsto por CTE.



NORMATIVA EUROPEA APLICABLE
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ü Norma UNE-EN 13369: Reglas comunes para productos prefabricados 
de hormigón.

Á Establece los requisitosa cumplir por:

ω Materiales

ω Producción

ω Producto terminado

Á Establece los Métodosgenerales de Ensayo.

Á Establece los procesospara la Evaluación de la Conformidad con la 
propia Norma.

Á Establece los requisitos de Marcado del Producto Terminado.



NORMATIVA EUROPEA APLICABLE
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ü Norma UNE-EN 13747: Productos prefabricados de hormigón. 
Prelosas para sistemas de forjado.

Á Aplicable a: Prelosas prefabricadas de hormigón armado o 
pretensadoutilizadas conjuntamente con hormigón fabricado in situ
(capa de compresión).

Á Especifica los requisitos, criterios básicos de prestaciones y 
evaluación de la conformidad.



UTILIZACIÓN EN OBRA

DETALLES CONSTRUCTIVOS
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