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ACTA DE ENTREGA RECEPCION A LOS BENEFICIARIOS

En la localidad del MESA DE AIRE, Municipio de TUZANTLA, MICHOACAN DE (JCAMPO. siendo
las 12:00 horas del dia 11 DE JULIO DE 2022, se reunieron por el H. Ayuntamiento, los C.
ARTURO SERRATO SUAREZ, LIC. HUGO VILLAVERDE HERNANDEZ y el INGG. ALVARO
HIDALGO GARCIA en su caracter de Presidente Municipal, Director de Obras Plblicas y Residente
de Supervisién de Obra Publica, respectivamente; en la localidad DE MESA DE AIRE para hacer

—~ constar que el Municipio de Tuzantla Michoacan a través de la Direccidn de Obras Publicas, termind
los trabajos referentes a la obra: "CONSTRUCCION DE TECHADO EN LA ESCUELA PRIMARIA
DE LA LOCALIDAD DE MESA DEL AIRE, EN EL MUNICIPIO DE TUZANTLA , MICHOACAN
DE OCAMPO". Misma que se recibe de conformidad para su operacién y mantenimiento.

I.-  INFORMACION BASICA

a).- N° de contrato: MTM,DOP/AD/FAIS/010/2022
b).- Ubicacion: MES/ DEL AIRE

¢).- Fecha de inicio: 13 DE MAYO 2022

d).- Fecha de terminacion: 01 DE JULIO DE 2022

e).- Importe ejecutado: $ 1,150,000.00

II.- DESCRIPCION DE LA OBRA:

LIMPIEZA, TRAZO Y NIVELACION

Con el apoyo de una cuadrilla de topografia y la ayuda de un nivel topografico se tomardn las
lecturas de las elevaciones del terreno natura, refiriendo ejes y niveles de construccion. Se trazaréd

con cal y se colocaran crucetas con madera para indicar al operador de la maquinaria la linea de
corte del terraplén.

Descripcién de los Trabajos.

Limpieza: Serd la remocién y retiro de toda maleza, drboles, desperdicios y otros materiales que se
encuentren en el drea de trabajo.




e

- W
TUZANTLA

Trazo: Es el conjunto de trabajos necesarios para replantear en el campo los puntos caracteristicos

del eje por trazar, que permitan, en cualquier momento, reponer el trazo, particularmente durante
la construccién de la obra.

Nivelacién: Es el conjunto de trabajos necesarios para determinar en el campo las elevaciones de
todos los puntos caracteristicos replanteados, de las estaciones con cadenamientcs cerrados a cada
5.00 metros y cle los puntos singulares que caractericen cambios en la pendiente del terreno.

EXCAVACION:

_Debido a la dificultad para trasladar hasta el sitio de los trabajos, cualquier maquina que realice las
excavaciones necesarias, estas deberin hacerse por medios manuales, con pico y pala y en caso de
presencia de materiales tipo A, B o C, los cuales requieran ser atendidos de manera tal que se
precedera considerando el uso de herramientas tales como cinceles, marros, cufias o el uso de un
martillo eléctrico, pudiendo obtener energfa eléctrica en el sitio o con el usos de algin generador
de energia eléctrica a base de gasolina.

ACERO DE REFIJERZO PARA ESTRUCTURAS DE CONCRETO:

Piezas o barras de acero, de grado y limite eldstico definidos, que se colocan dentro del miso
concreto hidraulico para absorber conjuntamente toda clase de esfuerzos a que quede sometida la
estructura de concreto o parte de ella. Materiales: Varillas, perfiles laminados, mallas de acero,
alambrén, alambre recocido, soldadur-a, los materiales podrin ser proporcionados por el contratista
o la dependencia segun lo fije el contrato cuando se proparcionado por el contratista debera ser
nuevo y cumplir con los requisitos y especificaciones que fijlen las normas de calidad de los
materiales, deberd ser de calibre 14 al 18 de acuerdo al didmetro o seccion del perfil. Se deberan
emplear los procedimientos y equipos propuestos en el contrato, sin embargc, puede poner a
consideracién de la dependencia para su aprobacion cualguier cambio que justifique un mejor
aprovechamiento de su equipamiento y mejoras en los rendimientos de los programas de trabajos
a ejecutar. Pero en caso de ser aceptado no serd motivo para que se pretenda la ravisién del precio
unitario establecido en el contrato. Deberd disponer el contratista de locales cubiertos para
proteger el acero de refuerzo de la humedad y alteraciones que lo dafien o reduzcan su resistencia.
E acero de refuerzo deber4 clasificarse por marcas, tipos y secciones, para su facil identificacion y
manejo, colocandolo sobre madera, concreto o silletas, para separarlo del suelo minimo 15 cm. Se
deberan hacer los siguientes trabajos: Para el acero de refuerzo suministrado por el contratista se
suministrara, acarreara, habilitard y colocar4 en sitio y el acero deberd ser de primera calidad y de
marca reconocida, libre de defectos, deformaciones, presencia de grasas y oxidaciones, en caso de
haber permanecido a la intemperie y presente oxidacién la dependencia podré aprobar o desechar
si utilizacién, y en caso de aceptarse deberd limpiarse por medio mecénicos o como lo indique la
dependencia. Para los traslapes deberédn hacerse donde se localicen los esfuerzos minimos de
tensién y no se permitirdn traslapes en una misma direccién mas del 50% de las varillas de refuerzo.
Las longitudes de traslape se definirén en los proyectos, pero nunca deberan ser menores de 40
didmetros, cuando se provean varillas del No. 7 en adelante o perfiles laminados, se empleara la
oldadura a tope o el uso de manguillos (mufas), para la unién de piezas, se incluirdn todos los
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acarreos dentro y fuera de la obra. Todas las varillas de refuerzo deberan colocarse con las
longitudes, dobleces, ganchos, separacién y posicion que fije el proyecto y deberdn mantenerse
firmes en su posicién durante la colocacion del concreto, el acero de refuerzo préximo a los moldes
se separa por medio de separadcres de acero o cubos de concreto para cumplir con el
recubrimiento, en estructuras con doble emparrillado se mantendré en su posicién el acero con el
uso de silletas o separadores de acero, todas las varillas longitudinales transversales se unirdn entre
si por puntos de contacto, por medio de marres de alambre recocido del No. 14 al 18.

CIMBRADO DE ELEMENTOS ESTRUCTURALES:

En caso de cimbra de elementos estructurales a base de madera la cual debe tener las siguientes
consideraciones: la madera no deberi presentar deformaciones excesivas que puedan modificar las
dimensiones finales de los elementos colados. La madera en contacto directo con el concreto
deberd estar limpia de residuos por usos anteriores, si es reutilizada. Si es madera nueva debera
considerarse un desmoldante como puede ser, aceite requemado de motor, diésel reutilizado o
alglin producto quimico en cuyo caso deberd presentar ficha técnica al residente de supervisién de
los trabajos para su aceptacién. En caso de madera de soporte se deberd usar elementos que no
presenten fracturas, agrietamientos, flexiones, o cualquier indicio que pueda vencer al elemento
durante el vaciado, se deberan evitar en la medida de lo posible los elementos empatados, excepto
cuando se trata de elementos de carga verticales las cuales deberan gravitar completamente a
plomo, permitiéndose en estos casos, empates de puntales o polines para alcanzar nivel de apoyo.
No se permitirén ajustes a la madera sobre elementos previamente habilitados, ni a la aplicacién de
desmoldante sobre elementos ya cimbrados.

FABRICACION DE CONCRETO HECHO EN OBRA:

La cimbra e deberd colocar de forma tal que resista el vaciado, vibrado y maniobras propias de la
fabricacién del concreto. La fabricacién del concreto hecho en obra deberd estar bajo la supervision
del laboratorista de control de calidad, ya que la granulometria deberd cuidarse en todo momento,
asf como la relacion agua—cemento.

Los agregados pétreos a utilizar deberan ser aprobados por la supervisién designada por la entidad
contratista, asi como contar con el aval del laboratorio de materiales designado por el contratista.
El vaciado puede ser a tiro libre y directo si es que las condiciones de maniobrabilidad lo permiten
o por medio de carretillas, botes o canaletas. Previo al vaciado se deberé hidratar la cimbra para
evitar la pérdida de humedad del concreto. Para garantizar la homogeneidad del elemento se
deber4 vibrar adecuadamente el coricreto al momento de su vaciado. El curado del concreto del
elemento deber4 realizarse a criterio del contratista, dependiendo de las condiciories climatoldgicas
o dependiendo del uso de acelerantes o retardantes de fraguado.

ETAPA DE FABRICACION DE LA ESTRUTURA METALICA
PROCESO CONSTRUCTIVO:

En la ejecucién de una estructura metélica hay que distinguir dos fases:

. - Fabricacién en taller.

_ oo Montaje de Obra.
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FABRICACION EN TALLER:

Los trabajos a realizar en taller consisten en un proceso en el orden siguiente:
--Plantillaje.

--Preparacién, enderezado y conformacion.

--Marcado de ejecucién.

--Cortes y perforaciones.

--Armado.

--Preparacién cle superficies y pintura.

-- Marcado e identificacién de elementos

1.- PLANTILLAJE:

Consiste en realizar las plantillas a tamafio natural de todos los elementos que asf lo requieran, en
especial las platillas de los nudos y las de las cartelas de unién. Cada plantilla llevara la marca de
identificacién clel elemento a que corresponde y los niimeros de los planos de taller en que estéd
definido cada elemento. Se indicaran los didmetros definitivos de cada perforacién y su exacta
posicién. El trazado de las plantillas es realizado por personal especializado, ajusténdose a las cotas
de los planos de taller. Con las toleraricias fijadas en el proyecto o las que se indican en la normativa
BBE-EA-95. Las plantillas se realizardr en un material que no se deforme ni se deteriore durante su
manipulacién.

2. - PREPARACION, ENDEREZADO Y GCONFORMACION:

Estos trabajos se efectGan previamente al marc‘ado‘ def“éjeﬁucién, para que todos tengan la forma
exacta deseadz. ‘

Y en cada uno de los productos se procedera a:
Eliminar los defectos de laminacién, que, por detalles minimos, no han sido descartados.

Suprimir las marcas de laminacion en relieve en aquellas zoras que se pondran en contacto con otro
producto en las uniones de la estructura.

Eliminar toda la suciedad e impurezas que se hayan adherido.

La operacién ¢e enderezado en los perfiles y la de planeado en las chapas se hara en frio
preferentemente, mediante prensa 0 maquina de rodillos. Los trabajos de plegado o curvado se
realizarén también en frio. No se admite en el producto ninguna abolladura a causa de las
compresiones ni grietas debidas a las tracciones que se produzcan durante la conformacién. Si
excepcionalmente se efectuase en caliente, se seguirdn los pasos siguientes:
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a) El calentamiento se realizaré a ser posible, en horno. Se admite el calentamiento en fragua
u hornillo. No es conveniente la operacién el calentamiento en directo con soplete E |
enfriamiento se realizard al a're libre en calma. Sin acelerarlo artificialmente.

b) Se calentard a una temperatura maxima de 95°c (rojo cereza claro) interrumpiéndose la

operacion cuando la temperatura disminuya debajo de los 700°C (rojo sombra), para volver
a calentar la pieza.

¢) Se tomara todos los recaudos que sean necesarios para no alterar la estructura del acero,
ni introducir tensiones parasitas durante las etapas de calentamiento y de enfriamiento.

La conformacidn podrd realizarse en frio cuando el espesor de la chapa no supere los 9 mm. O

el radio de curvatura no sea menor que 50 veces el espesor.

3. CORTES Y PERFORACIONES

. Este procedimiento de corte sirve para que las piezas tengan sus dimensiones definitivas. El corte
puede hacerse con sierra, cizalla, disco 0 maquina de oxicorte. No se permite 2| corte con arco
eléctrico, el uso de la cizalla se permite solamente para chapas, planos y angulares, de un espesor
que no sea superior a 15 mm. La maquina oxicorte se permite tomando las precauciones necesarias
para conseguir un corte regular, y para que las tenciones o transformaciones de origen térmico
producidas no causen perjuicio alguno. El éxido adherido y rebabas, estrias o irregularidades en
bordes, producidas en el corte, se eliminara posteriormante mediante piedra esmeril, buril y
esmerilado posterior, cepillo o fresa, termindndose con esmerilado fino, esta operacién deberd
efectuarse con mayor esmero en las piezas destinadas a estructuras que seran sometidas a cargas
dindmicas, los biseles se realizardn con las dimensiones y los éngulos marcados en los planos de
taller, (Con las tolerancias sefialadas en el apartado 5.5 de la NBE EA-95). Se recomienda su
ejecucién meciante maquina herramienta u oxicorte automdético. Con estzs prescripciones
permitiéndose buril y esmerilado posterior. Todo 4ngulo entrante debe ejecutarse sin arista viva,
redondeando con el mayor radio posible.

Es conveniente fresar los bordes de apoyo de todo soporte 2n un plano perpendicular a su eje, para

. lograr un contacto perfecto con la placa o con soportes contiguos. Los agujeros para tornillos se
perforan con taladro, autorizandose el uso de puzon en los casos particulares indicados y bajo las
condiciones prescritas a continuacion:

El punzdn debe estar en perfecto estado, sin ningun desgaste ni deterioro. Se permite el punzonado
en piezas de acero A37 cuyo espesor no sea mayor que 15 mm., que no se destinen a escrituras
sometidas a cargas dindmicas. En todas las piezas de acero Ad2 y A52. Los agujeros deben ejecutarse
siempre con taladro. El taladro se realizard en general, a diametro definitivo, salvo en los agujeros

en que sea previsible rectificacién para coincidencia. No se permite el punzonado a didmetro
definitivo. El taladrado se ejecuta con didmetro reducido, 1 mm. Menor que el diametro definitivo,

cuando sea previsible rectificacién para coincidencia. El punzonado se ejecuta con didgmetro
reducido, 3 mm. Menor que el didmetro definitivo. La rectificacién de los agujeros de una costura,
si es necesaria, se realiza con escariador mecénico. Se prohibe hacerlo mediante broca pasante o

lima redonda. S$e recomienda que, siempre que sea posible, se taladren de una ve: los agujeros que
_atraviesen dos 0 mas piezas, después de armadas, engrapandolas o atornilldndolas fuertemente.




TUZANTLA

Después de taladradas las piezas se separaran para eliminar las rebabas. Los agujeros destinados a
alojar tornillos calibrados se ejecutan siempre con taladro e didmetro nominal de las espigas, las
tolerancias estdn indicadas en la norrnativa NBE EA-95.

5. ARMADO.

Esta operacién tiene por objetivo presentar en taller cada uno de los elementos estructurales que
lo requieren, ensamblando las piezas que se han elaborado, sin forzarlas, en la posicion relativa que
tendrén una vez efectuadas las uniones definitivas. Se armara el conjunto del elemento, tanto el
que ha de unirse definitivamente en taller como el que uniré en obra. Las piezas cjue han de unirse
con tornillos calibrados o tornillos de alta resistencia se fijaran con tornillos de armado, de didmetro
no mas de 2 mm. Menor que el didmetro nominal del agujero correspondiente. Se colocara el
nimero suficiente de tornillos de armado apretados fuerternente con llave manual, para asegura la
inmovilidad de las piezas armadas y el intimo contacto entre las superficies de union. Las piezas que

. han de unirse con soldadura se fijara entre si con medios adecuados que garantice, sin una excesiva
coaccién, la inmovilidad durante el scldeo y enfriamiento subsiguiente para conseguir exactitud en
la posicién y facilitar el trabajo de soldeo, para la fijacién so se permite realizar taladros o rebajos
que no estén indicados en los planos de taller. Como medio de fijacién de las piezas entre si pueden
emplearse puntos de soldadura depositados entre los bordes de las piezas que van a unirse, el
nimero y el tamafio de los puntos de soldadura serd ¢l minimo necesario para asegurar la
inmovilidad. Estos puntos de soldadura pueden englobarse en la soldadura definitiva si se limpian
perfectamente de escoria, no presentan fisuras u otros defectos, y después se liman con buril sus
crateres extremos.

No se permiten de ningin modo fijar las piezas a los galibos de armado con puntos de soldadura,
con el armado se verifica que la disposicién y la dimensién clel elemento se ajuste a las indicadas en
los planos de taller. Deberén rehacerse o rectificarse todas las piezas que no permitan el armado en
las condiciones arriba indicadas. Finalizado el armado, y comprobada su exactitud, se procede a
realizar la unién definitiva de las piezes que constituyen las partes que hayan de llevarse terminadas
a la obra. Las prescripciones para las uniones atornilladas y para las uniones soldaclas, son objeto de
criterios de ejecucion aparte, como son 02.06.02 uniones soldadas y 02.0603 uniones atornilladas.
No se retiraran las fijaciones de armado hasta que quede asegurada (a indeformabilidad de las
uniones.

6. PREPARACION DE SUPERFICIES Y FINTURA

Todos los elementos estructurales deben ser suministros, salvo otra especificacion particular, con
las superficies e imprimacién correspondiente. Las superficies se limpiardn cuidadosamente,
eliminando todo rastro de suciedad, cascara oxido, gotas de soldadura o escoria, mediante
chorreado abrzsivo, para que la pieza quede totalmente limpia y seca. A continuacién, recibirdn en
taller una capa de imprimacién (rica en zinc de silicato de etilo con 70 MM de espesor eficaz de
pelicula seca) antes de entregarla para el montaje de obra.
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MONTAJE EN OBRA

Dentro de esta fase el proceso a seguir es el siguiente:
Programa de montaje.
Recepcidén, almacenamiento y manipulacion.

Montaje.
Programa del montaje.
Se redactard un programa de montaje detallado lo siguiente:

A) Descripcidn de la ejecucién en fases, el orden asignado y los tiempos de montaje de los
elementos de cada fase.
B) Descripcidn del equipo a emplear en el montaje de cada fase.
C) Cimbras, apeos y todo elemento empleado para sujecién provisional.
. D) Listado del personal asignadc para realizar cada fasz con especificaciones de su calificacion
profesional.

E) Elemeritos de seguridad y proteccién del personal.
F) Controly verificacién de los replanteos.
G) Controly verificacién de aplomos, nivelaciones y alineaciones.

MONTAIJE DE ESTRUCTURA MEDIANA.

Sobre las cimentaciones previamente ejecutadas se apoyan las bases de los primero pilares o
pérticos, estas bases e nivelan con cufias de acero, es conveniente que la separacién este
comprendida entre 40 y 80 mm, después de acufiadas las bases, se procede a la calocacién de vigas
del primer forjado y luego se alinean y aploman los pilares y porticas.

Los espacios entre las bases de los pilares y la base de la cimentacion deben limpiarse y luego se
rellenan por completo con mortero u hormigén de cemento portland y drido; el drido no podra
tener una dimensién mayor de 1/5 del espesor del espacio que debe rellenarse y su dosificaciéon no
menor que %, la sujeciones provisionales de los elementos durante la fase de montaje se aseguran
para resistir cualquier esfuerzo que se produzca durante los trabajos. En el montaje se realiza el
ensamble de los distintos elementos a fin que la estructura se adapte a la forma prevista en los
planos de taller con las tolerancias establecidas, no se comienza el atornillado definitivo o soldeo de
las uniones de montaje hasta haber comprobado que la posicion de los elementos de cada unién
conocida con la posicién definitiva. Las uniones atornilladas o soldadas seguirdny deberan realizarse
segln las especificaciones de la normativa en vigor.

ARMADO

Se haréan las siguientes comprobaciores:

_. - Identificacién y disposicién de los elementos.
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. - Situacién de los ejes de simetria.

. - Situacién de las zonas de sujecién a elementos contiguos.

. — Ausencia de alabeos y abolladuras.

Se describen aqui las operaciones a efectuarse en las uniones soldadas, asi como sus controles y el
de sus materiales, se incluye todo tipc de uniones soldadas y realizadas por los procedimientos
autorizados para ejecutar uniones de fuerza en estructuras, ellas son:

. - Soldeo eléctrico Manual, por arco descubierto, con electrodo fusible revestido.

. - Soldeo eléctrico semiautomatico o automaético, por arco en atmosfera gaseosa con alambre-
electrodo fusible.

. - Soldeo eléctrico automatico, por arco sumergido, con alambres-electrodo fusible desnudo.

. - Soldeo eléctrico por resistencia.

TAREAS PREVIAS

Antes de efectuar un trabajo de soldadura cualquiera que sea esta, deberd estar avalada mediante
un escrito doncle se indique le procedimiento que previamente deberd contar con su homologacion
correspondiente. La homologacién del procedimiento debe ser responsabilidad del fabricante. Del
mismo modo todos los soladores que intervengan en la ejecucién de las soldaduras deben estar
previamente calificados y certificades. La certificacion del soldador obtendra el correspondiente
registro de calificacién. Es responsabilidad del fabricante la calificacién de los soldadores y mantener
un archivo de sus registros de calificacién que debe estar en obra disponible para cualquier
inspeccién. Cuando un soldador no haya soldado con el proceso de soldadura para el que estd
certificado, durante un periodo de tres meses 0 mas la calif cacién se le considerara caducada.

Excepto si ha estado soldando con otros procesos de soldadura, en cuyo casi dicho periodo se
ampliaré a seis meses. En cualquier caso, si algin soldador no realiza ningun trakajo de soldadura
en ninguna de las modalidades de soldadura, en un periodo de tres meses todas sus calificaciones
se consideraran caducas. Si durante la ejecucién de los trabajaos de soldadura se detectan defectos
que afecten la calidad de las soldaduras y que pongan en duda la habilidad del soldador la inspeccién
puede anular su calificacién y solicitar su entrenamiento y recalificacién; si recalificado el soldador
sigue realizando tareas defectuosas en las soldaduras realizadas, el inspector de obra tiene derecho
de revocar su calificacién en forma definitiva.

REPLANTEO

Las soldaduras pueden realizarse de los siguientes modos:

A.- Soldadura a tope: en prolongaciéon, enToen L.
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