INSTRUMENTOS DE EVALUACION

DEL APRENDIZAJE
OCUPACION: MECANICO TORNERO
' MODULO I
NIVEL BASICO DE
FORMACION
FAMILIA
PROFESIONAL: MECANICA Y METALES

P/ I\

. . -‘ AGENCIA SUIZA PARA EL DESARROLLD Y LA COOPERACION w8 F & PROGRAMA DE CAPACITAGION LABORAL

E 37~ COSUDE i CAPLAB




PROGRAMA DE CAPACITACION LABORAL CAPLAB

Agencia Suiza para el Desarrollo y la Cooperacion COSUDE

Este material fue elaborado con el aporte de:

v Lic. José Elias Almeida Saravia, docente de! CEO Jesus Obrero

v Lic. Sabino Juan Mejia Huerta, docente del CEQ Jests Obrero

v Lic. Félix Raul Almeida Saravia, docente del CEQ Jesus Obrero

Se autoriza a citar o reproducir el contenido de la presente publicacion Siempre y cuando
se mencione la fuente y se remita un ejemplar al Programa Capacitacion Laboral —
CAPLAB, de la Agencia Suiza para la Desarrollo y la Cooperacion —~ COSUDE.

Calie Roma 455, San Isidro
Teléfonos: 442.9540 6 421.9112

E-mail: cosudecaplab@terra.com.pe

@ 1° Edicién, por COSUDE-CAPLAB

Lima, agosto del 2000



PRESENTACION

La evaluacién es un aspecto importante del quehacer educativo sobre el que
debemos profundizar, tanto en lo que se-refiere a la unificacién de criterios
relatives a su concepcidn por los docentes, como en lo que toca al rol que se
asigna a cada unc de los participantes en su aplicacion.

Tradicionaimente, el proceso de evaluacion se ha concebido como una tarea a
cargo del docente para conocer la asimiiacion de conocimientos y el desarrollo
de habilidades del estudiante. Para cumplir dicha actividad con mayor
efectividad, una exigencia importante es Gue esté organizada de forma tal, que
pemmita al estudiante adquirir los conocimientos de forma consciente y no
formal come en ccasiones sueie suceder.

Es en ese afan que el docente debe considerar, al estructurar un determinado
contenido, la participacién de los estudiantes en la blisqueda de
procedirnientos generales para resolver cada tipo de tarea, a fin de favorecer Ia
activacién de los procesos cognoscitivas en clase y evitar que al apropiarse de
los conocimientos ellos se conviertan en simples receptores pasives.

Por otra parte, la asimilacidn de este procedimiento reguiere la organizacion de
un conjunto de acciones, cuya realizacion supone que el estudiante, de forma
consciente y dirigida, pueda orientarse apropiadamente en la consecucién de
las competencias previstas.

Dichas acciones corresponden a ia definicion de criterios e instrumentos de
evaluacién y su periodicicad asi como a la pianificacidon misma de las
actividaces curriculares. En ellas, es importante que participen los estudiantes
y asimilen cabalmente los objetivos y procedimientos del médulc para asi
conocer Gué se espera de ellos y ellas, cdmo deben lograr jas competencias
disefiadas.

Es conveniente asimismo gque el docente pueda establecer una
correspondencia entre los resultados obtenidos en una determinada tarea, con
un modelo o sistema de criterios o exigencias dadc, y hacer que los
estudiantes relacionen conscientemente el modelo y la calidad de la
reproduccion © su reconstruccion; lo que permite detectar innovaciones,
" dificultades, errores ¢ limitaciones al realizar los trabajos.

El proceso de evaluacién debe ser permanente, lo cual implica considerar las
distintas pruebas y/o actuaciones individuales de los estudiantes en cada paso
de su formacién. Que estos medios de comprobacién sean variados: pruebas
objetivas, intercambio de opiniones, practicas, precisién en ei trabajo, rapidez
en el mismo, organizacion en los trabajos grupales, limpieza y orden, visitas de



campo, todos con el mismo valor, en el entendido de que el aprendizaje es
integral, es decir, comprende tanto las competencias de desarrolio humano y
social como las competencias técnico productivas y de gestion..

El esfuerzo de sistematizar la evaluacién asi concebida, se ha convertido en
este Manual preparado por una seieccidn de docentes de los Centros de
Educacidén Especial, CEQOs, tomando como base el alin incipiente material
editado sobre la materia y el decidido afan de compartir su experiencia con
otros docentes.

Al ponerlo en sus manos, el Programa de Capacitacion Laboral -CAPLAB no
cree estar aportandole verdades dltimas, que no las hay, sino la motivacion
necesaria para seguir explorando criterios de evaluacidn complementarios
mediante el trabajo cotidiano con los estudiantes.

Norma Afanos Castilla
Directora del Programa de Capacitacién Laboral
CAPLAB



CURSO MODULAR: MECANICO TORNERO |

Competencia General

El Mecénico de Torno realiza operaciones de mecanizado de: ejes cilindricos, bocinas,
ejes conicos, ejes roscados, poleas, ejes excéntricas y toreado de formas

Procesos e instrumentos de evaluacién del aprendizaje

Aprendizaje en la educacion

Si hablamos del aprendizaje en la educacién, tenemos que empezar preguntandonos:
.Qué es aprendizaje y como aprendemos? El aprender no es una actividad; el
aprendizaje acompafia a la actividad, algunas actividades se hacen solamente porgque
aprendemos algo mientras las ejecutamos. El aprendizaje se podria definir como la
asimilacién permanente de experiencias, mientras el individuo actia. Hay diversos tipos
de experiencia que procurar la adquisicion de nuevos aprendizajes.

- Aprender mediante el ensayo yl/o error demanda una actividad fisica. Si no
podemos desarrollar un problema pensando, ensayamos la solucion tantas veces
como sea necesario. Tratamos y reconocemos lo aprendido.

- Aprender mediante el entendimiento (conocimiento profundo) implica una actividad
mental. En este caso, la nueva experiencia se adquiere a través del pensamiento.
Los conocimientos profundos consisten en reconocer una determinada relacion
existente. Algo que se presentaba entre dudas, se revela en un determinado
momento como una certidumbre.

- Aprender de otra persona es recibir y acumular informacién. mediante la
observacion del trabajo de otras personas, durante una demostracién en clase o
conociendo el significado de los simbolos (escritura, lenguaje, dibujos), por
gjempio, en un planc.

- Aprender por el condicionamiento en un ensayo con ayuda. En este caso, el
profesor ayuda ai alumno, identificando el comportamiento equivocado e indicando
y demostrando el comportamiento correcto. Por ejemplo, en una clase de taller
sobre el método de los cuatro pasos, e! profesor observa primero, y luego, corrige.

Evaluacion

La evaluacion es un proceso continuo durante el aprendizaje, a través del cual el profesor
formula juicios validos sobre la asimilacion correcta o incorrecta de los contenidos
curriculares del curso o médulo por parte del educando, estableciendo de esa manera si
es capaz de aplicar los conocimientos y destrezas adquiridas.



Se recomienda:

Controlar e! proceso mediante preguntas.

Verificar los resultados parciales y finales, aplicando parametros fiables y/o
instrumentos Adecuados. Pruebas objetivas, planos, hojas de proceso, etc.
Reforzar los conocimientos y habilidades.

También podemos preguntamos: ¢por qué se evalia? Bueno, la evaluacion tiene distintos
propésitos, entre los que es necesario distinguir. Propésitos Permanentes, comunes a
toda evaluacion y Propésitos Especificos, en relacién concreta a cada paso dentro del
proceso de evaluacion.

a)

b)

Propdsitos Permanentes

Propésito de diagnéstico, que consiste en obtener informacién cientifica, valida y
suficiente acerca de una realidad existente. Se trata del sujeto, elemento, curso o

programa para poder operar eficazmente en el reajuste y perfeccionamiento de las
acciones educativas.

Propésito autorreguiador, que consiste en poner en accidn el elemento dinamico
y de autocontro! que garantice la eficiencia y la calidad de las acciones, haciendo
posible se tomen decisiones correctivas para el permanente reajuste y
perfeccionamiento de la accién y del sistema educativo en general.

Propésito de pronéstico, que consiste en obtener informacién objetiva, Gtil y
confiable para predecir el desenvolvimiento futuro de los educandos en funcién de
su conducta presente.

Este propdsito de la evaluacién permite programar acciones eficaces para el
desempeiio en la sociedad, hace posible el planteamiento de la educacion y la
determinacién de objetivos generales. o

Propésito motivador, consiste en utilizar la informacién de la evaluacion para
motivar a los sujetos de la educacion, educadores y educandos, a quienes, con el
conocimiento de los logros alcanzados y de los no alcanzados ain, se incentiva y
redoblar esfuerzos, reforzar lo ya obtenido o lograr los objetives que quedan por
alcanzar.

Propésitos Especificos

Utilizar la informacion obtenida en el mejoramientc de la planificacion,
planeamiento y/o programacién educativa.

Obtener informacién valfida y necesaria para la solucién de aigun problema que
presente unc de los actores del proceso educativo: educador, educando o
comunidad, sea en una aula, un curso, programa o sistema. Es necesario
determinar el tipo de probiema y las causas que lo originan. Puede ser el caso, por
ejemplo, de alumnos que no se integran al grupo, que actian con indisciplina o
tienen dificultades en el aprendizaje.

Utilizar los resultados de la evaluacién final, para promocionar a los alumnos en un
area de accidn, curso o periodo. E

Efectuar la evaluacion con el fin de organizar mejor una aula, grupo o poblacién
escolar.

Obtener informacién pertinente para la clasificacion de los educandos con fines de
premiacion.
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COMPETENC!A N° 01: ORGANIZA EL PUESTO DE TRABAJO Y FECHA: |
REGLAJE DE LA MAQUINA HERRAMIENTA ...

i Participante:.......c.ccceueuue. S reessssniaraneens [ F . C—

] Sr. Participante:

: Ha llegadc el momento de saber si Ud. ha logrado la competencia"
propuesta. para lo cual debera leer detenidamente el presente cuestionaric y marcar

cen un aspa (X) la alternativa que considere ser la correcta.

-1.-El Taller Mecanico es una instalacion, que comprende:
Infraestructura, Equipamiento, Dependencias y Puestos de Trabajo ,
en donde interactan un conjunto de personas fos que organizados
buscan objetivos comunes gque son la produccion, prestacion de
servicios a cambio de:

ayJna ;:-roda.:cciér de calidad.

bjRetribucion y de un margen de beneficio.
¢;Establecer una produccion en serie.
“d)Facilitar el beneficio para &l trabajador.
e)Generar trabajo v 'a mano de obra calificada.

2.-La funcion de proteger 1as personas y los bienss contra

riesgos es:

m
D
“
D
o
e
{

b
D
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a)Funcion Contable.
biFuncidn Financiera.
CiFuNcion T echica.

drFuncian de Sequridad

uncicn Comerciai.

3.-La funcidn técnica de un tailer mecanico es la realizacién dei trabajo
que comprende ciertos nameros de cometidos indispensables, tales
COMO:

a)Estudio del proyecto que se va ejecutar.
' b)Establecimiento del proceso de trabajo.
| ¢)Distribucion del trabaijo.
. d)Control o Comprobacién.
_e)Todas las anteriores.

4.-La representac:on grafica de la organizacion de un taller mecanico,
' emnpresa o servicio, que representa funciones o personas o ambas
~ cosasalavezesel:
a)Manuat de funciones.
b)Organigrama ds un Taller.
.c)Los organos jerarquicos del taller.
' d)Reglamento interno de ta empresa.
1e)N.A.




consiste en estudiar, a partir de los planos del taller, el proceso mas
logico para su ejecucion de trabajo, corresponde a la funcion de:

a)Métodos

b)Oficina Técnica
¢)Preparacion
d)Técnica

e)Todas las anteriores

-7 = R tiene por funcién una gran importancia por su

. repercusion en la fabricacion. Disponer de herramientas necesarias,
conservarlas en buen estado y bien clasificados de manera que puedan se
hailados en el momento oportuno sin perdida de tiempo.

-a)Taller de maquinas herramientas
- b)Almacén de herramientas
. C)Almacén de materiales

'd)Deposito de herramientas
' e)Deposito de materiales

2 = I debe contener los materiales necesarios para todas
 las eventualidades y contar con unos margenes de seguridad sin construir,
sin embargo, unos stocks prohibitivos. Es importante tambien tener bien
clasificados los materiales para poder servirlos con rapidez a quien pudiera

necesitarlo. Es: '

-ajAlmacén de herramientas
bjAlmacén de materiales

-¢)Taller de maquinas herramientas
.d)Deposito para herramientas
-e)Deposito para materiales

R 7 =1 es un eslabon en la cadena de produccion destinado
a determinar si la pieza fabricada esté dentro del margen de tolerancia.
requerido en el disefic y su funcionabilidad, el eslabon es:

‘a)El Proceso de Medicion

- b)El Control de la Produccion
. ¢)El Montaje de la Pieza

' d)El Control de Calidad

. €)El Tratamiento Térmico




'9.- La dependencia que toma decisiones sobre el control de calidad es:

|a)Jefe de Planta.

| b)Supervisor de Produccién.

| c)Supervisor de Control de Calidad.
‘d)Operador de maquinas herramientas.
: @)El Mecanico Tornero.

110.-Los Talleres de Mecanica General agrupan las maquinas herramientas en
' secciones, segun el tipo de trabajo que realizan ¢ Cual de las siguientes
propuestas es el orden adecuado?

‘a)Taladradoras, Cepilladoras, Tornos, Fresadoras, Mandrinadoras,

~ Rectificadoras, etc.

‘b)Tornos, Taladradoras, Cepilladoras. Fresaderas, Mandrinadoras,
Rectificadoras, eic.

¢)Rectificadoras, Fresadoras, Mandrinadoras, Cepilladoras, Taladradoras.

d)Tornos, Fresadoras, Rectificadoras, Cepilladoras y Mandriladoras.

-e)Tornos, Fresadoras, Tealadradoras, Rectificadoras, Mandrinadoras,

. Cepilladoras.

11.-Cada una de las secciones tiene espacios con: Maquinas y herramientas,
suficientes y adecuados para la realizacion de trabajo; al que se les
denomina:

"a)Taller Mecanico
p)Puesto de trabajo.
c)Zona de trabajo.
d)Magquicentro

~e)Torneria Mecanica

' 12.-E! mecanizado de un elemento de maguina, implica un conjunto de
| acciones, ¢ Cual sera el orden correcto?

| a)Procedimiento, fase, operacion, tarea.
| b)Operacién, procedimiento, tarea, fase.
i c)Fase, procedimiento, tarea, operacion.
.d)Tarea, operacion, procedimiento, fase.
. e)Tarea, fase, procedimiento, operacion




 COSUDE | ; CED: ;
_ CAPLAB | HOJA DE RESPUESTAS [ — |

'COMPETENCIA N° 01: ORGANIZAR EL PUESTO DE TRABAJO Y| FECHA:
REGLAJE DE LA MAQUINA HERRAMlENTA' i

Verificar, si el part:c:pante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
“contrario hacerlo revisar aquellos temas o puntos que sea menester. i
: I
- 1.-El Taller Mecanico es una instalacién, que comprende: '
Infraestructura, Equipamiento, Dependencias y Puestos de Trabajo , .
en donde interactian un conjunto de personas los que organizados
buscan objetivos comunes que son la produccmn prestacidn de
servicios a cambio de:

Respuesta:
b)Retribucion y de un margen de beneficio.

2.-La funcion de proteger las perscnas y los bienes contra eventuales,
riesgos es:

Respuesta; d)Funcidn de Seguridad.

3.-La funcion técnica de un taller mecanico es la realizacion del trabajo
que comprende cierfos niimeros de cometidos indispensables, tales
como:

Respuesta:  e)Todas las anteriores.

4.-La representacion gréafica de la organizacién de un talier mecanico,
empresa o servicio, que representa funciones o personas o ambas
cosas alavezesel

Respuesta: b)Organigrama de un Taller.

5.-Los agentes que desempefian la funcion de analistas y su mision
consiste en estudiar, a partir de los planos del taller, el proceso mas
I6gico para su ejecucion de trabajo, corresponde a la funcion de:

Respuesta: a)Métodos

L+ tiene por funcion una gran importancia por su
repercusion en ia fabricacion. Disponer de herramientas necesarias,
conservarlas en buen estado y bien clasificados de manera que puedan se
hallados en el momento oportuno sin perdida de tiempo.

Respuesta: b)Almacen de herramientas




i 20— debe contener los materiales necesarios para todas
las eventualidades y contar con unos margenes de seguridad sin construir,
sin embargo, unos stocks prohibitivos. Es importante también tener bien
clasificados los materiales para poder servirlos con rapidez a quien pudiera
necesitarlo. Es:

‘Respuesta:  b)Almacén de materiales
2 J e O es un eslabdn en la cadena de produccion destinado
a determinar si la pieza fabricada esta dentro del margen de tolerancia
requerido en el disefio y su funcionabilidad, el eslabon es:
Respuesta: d)El Control de Calidad
§.-La dependencia que toma decisicres sobre el controi de caiidad es:
Respuesta: c)Supervisor de Conirof de Calidad.
10.-Los Talleres de Mecanica General agrupan las maquinas herramientas en
secciones, segun el tipo de trabajo que realizan ¢ Cual de las siguientes
propuestas es el orden adecuado?
Respuesta:
b)Tornos, Taladraderas, Cepilladoras, Fresadoras, Mandrinadoras,
Rectificadoras, etc.
11.-Cada una de ias secciones tiene espacios con: Magquinas y nerramientas,
suficientes y adecuados para la realizacion de trabajc; al que se les
denomina: -

‘Respuesta: b)Puesto de trabajo.

.12.-El mecanizado de un elemento de maquina, implica un conjunto de
acciones, ¢ Cual sera el orden correcto?

Respuesta: d)Tarea, operacion, procedimiento, fase.




COSUDE CEO:
CAPLAB HOJA DE EVALUACION | e
IDENTIFICAGION DE LOS ANGULOS, SUPERFICIES Y FECHA:

ARISTAS DE CORTE DE UNA CUCHILLA DE DESBASTAR |............cco

Identificar los angulos, superficies y aristas de corte de una cuchilla de
desbastar de la figura colocando los simbolos correspondientes dentro de los
paréntesis.

Angulos

) Angulo de incidencia principal

} Angulo de incidencia secundaria

} Angulo de filo

} Angulo de desprendimiento

) Angulo en la punta

) Angulo de posicion

) Angulo de inclinacién (Positivo o Negativo)

T T, —

Superficie

( ) Superficie de incidencia principal

( ) Superficie de incidencia secundaria
() Superficie de desprendimiento
Aristas de Corte

( ) Arista de corte principal
( ) Arista de corte secundario




COSUDE ' CEO:
CAPLAB HOJA DE RESPUESTAS | e
IDENTIFICACION DE LOS ANGULOS, SUPERFICIES Y j FECHA:

: ARISTAS DE CORTE DE UNA CUCHILLADE DESBASTAR ...

_ Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
*j contrario hacerlo revisar aquellos temas o puntos que sea menester.

1725

identificar los anguios. superficies vy aristas de corte de una cuchiila de
desbastar de ia figura colocando los simbolos correspondientes dentro de los
paréntesis.

‘Angulos
{ &« ) Angulo de incidencia principal
{ «' Y Anculo de inciderciz secundaria
{ & ) Anguio de filo
& ) Angulo de desprendimiento
{e )Angulocenia punta
_ ( X ) Angulo de pos cién

Y. -\”’}_.,uw de incunacion Pesitive 0 he,aiwc,
Superficie
(A ) Superficie de incidencia principal
 (B) Superficie de incidencia secundaria
. (C ) Superficie de desprendimiento
Aristas de Corte

( D ) Arista de corte principal
. ( E ) Arista de corte secundario




COSUDE CUA A T ‘At ' CEO:
CAPLAB HOJA DE EVALUACION | e

ldentificar las medidas comerciales del torno colocando las letras
correctas dentro del paréntesis.

) Distancia maxima entre puntas

) Didmetro del tornitlo del eje principal (husitio)

) Altura de punta en relacion al fondo del escote

) Paso del tornillo patron

} Altura de punta en relacién a la mesa de!l carro principal.
)} Altura de las puntas en relacién a la bancada.

T,y p— g




SOSUBE T S .
CAPLAB | HOJA DE RESPUESTAS | e

i
IDENTIFIQUE LAS MEDIDAS COMERCIALES DEL TORNO i

ldentificar las medidas comerciales del torno colocando las letras
correctas dentro de los paréntesis.

{A) Distancia maxima entre puntas

(E) Diametro del tornille del eje principal (husillo)

(C) Altura de punta en relacion al fondo del escote

(F) Paso det tornillo patron

(D) Altura de punta en reiacion a la mesa del carro principal.
(B) Altura de las puntas en relacién a la bancada.




GOSUDE |~ L e e “CEG:
CAPLAB | ﬂOJA DE EVALUACION ¥J .......................................
IDENTIFICACION DE LAS PARTES PRINCIPALES DEL FECHA:
- ~ TORNO
Participante:......... ... NOTA:...............

identificar las partes principales del torno y colocar el nimero correcto dentro
de los paréntesis.

) LLAVE GENERAL

) CARRO SUPERIOR

) COLUMNA O BASE

) CABEZAL MOVIL

) CARRO TRANSVERSAL

) CAJA NORTON (ROSCADO Y AVANCE)
) CABEZAL FIJO

) CARRO PRINCIPAL

) BANCADA

) PORTA - HERRAMIENTAS

S — | p— p— ]~




| COSUDE |  HOJA DE RESPUESTAS |  CEO:
Y - R

IDENTIFICACION DE LAS PARTES PRINCIPALESDEL . FECHA:
. TORNO i | rere s

Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
contrario hacerlo revisar aquelios temas o puntos que sea menester.

identificar las partes principales del torno y colocar el numero correcto dentro| -
de los paréntesis.

) LLAVE GENERAL

) CARRO SUPERIOR

) COLUMNA O BASE

) CABEZAL MOVIL

) CARRO TRANSVERSAL

) CAJA NORTON (ROSCADO Y AVANCE)
) CABEZAL FIJO

) CARRO PRINCIPAL

) BANCADA

) PORTA — HERRAMIENTAS

(
(
(
(
(
(
(
(1
(
(

2
8
1
5
9
3
4
0
6
7




COSUDE HOJA DE EVALUACION ’ ~ CEOC:
CAPLAB | ] eveeisereceeontescanssanssssnsrensases

IDENTIFIQUE LA NOMENCLATURA DE CADA UNA DE LAS | FECHA:
PARTES PRINCIPALES DEL TORNO | conenesrernennseenaas

Identificar las partes principales del torno y colocar el nimero correcto dentro
de los paréntesis.

) Tapa de proteccion del engranaje

) Volante del Carro Superior

) Volante del Carro transversal

) Palanca Selectora de rosca y avances

) Palanca de avance Automatico de los carros
) Guias prismaticas de la bancada

) Volante del cabezal Mévil

) Inversor del sentido de la barra de avance
)} Husillo principal

} Anillo graduado

)} Volante del carro principal

) Palanca de fijacion

) Barra de avance

) Palanca de fijacion de husilio

) Palanca de comando

) Husillo Mévil

) Palanca selectora de velocidades

) Palanca de fijacion del cabezal movil

) Tornillo patron

oy Ty T i, p— g T iy gy, —
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COSUDE CEO:
CAPLAB HOJA DE RESPUESTAS | e

IDENTIFIQUE LA NOMENCLATURA DE CADA UNA DE LAS FECHA:
PARTES PRINCIPALES DEL TORNO

Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso contrano
hacerlo revisar aguellos temas o puntos que sea menester.

Identificar las partes principales del torno y colocar el nimero correcto dentro
de los paréntesis.

(18 ) Tapa de proteccion del engranaje

( 11) Volante del Carro Superior

( 14) Volante del Carro transversal

{ 19) Palanca Selectora de rosca y avances

{ 1 ) Palanca de avance Automatico de los carros
( 10) Gulas prismaticas de la bancada

( 6 ) Volante del cabezal Mévit

( 17) inversor del sentido de la barra de avance
{ 15) Husillo principal

( 12) Anillo graduado

( 2 ) Volante del carro principal

( 13) Palanca de fijacién

( 4 ) Barra de avance

( 8 ) Palanca de fijacion de husillo

( 3 ) Palanca de comando

( ©) Husilio Mévil

( 16) Palanca setectora de velocidades

( 7 ) Palanca de fijacion del cabezal mévil

(5 ) Tornillo patrén




| COSUDE CEO:

. CAPLAB HOJA DE EVALUACION D et s resiaes
| o o | FECHA:

! COMPETENCIA N° 02: PREPARA TORNO

‘ Participante.. ... NOTA................

1.- ¢ De qué material esta construido el cuerpo del Torno?

a) Acero Inoxidable
b) Fundicion

¢) Acero Rapido
d) Acero Especial
e) Ninguno

~2.- Para mecanizar un gje de & 2”7 x 1000mm.
¢ Qué accesorio necesitaremos para refrentar?

a; Bridas de arrastre
p) Punto Giratoric

) Luneta ~ijz

y Luneta Movil

2, 2y0D

a o

3.- ;Cuaies son los movimientos principales en el torneadec cilindrico?
 Longituding! iransvarsal y coilcus

De rotacion. de traslacion y avance

De corte, de avance y de penetracion

: De giro, de concentricidad y avance

Ninguno

L0 oW

¢

o

4.- ; Gué accesorio es indispensable para realizar ¢l taladrado en e
- torno?

a) Punto fijo

b) Broca Helicoidal
¢) Broca de centrar
d) Porta brocas

e) Porta herramientas

5.- ¢Cuéles son los desplazamientos principales det torno?

a) Longitudinal
b) Transversal
c) Oblicuo




|6.- Se trata de refrentar un disco mayor volteo de la bancada. ¢Cual es la
caracteristica que debe tener el torno para realizar este trabajo?

a) Torno sin escote

b) Torno con escote
c) Torno vertical

d) Torno Horizontal

e) Ninguno

7.- Diga ¢ Cuales son las reglas de seguridad {S) y conservacion (C).

'a) No trate de manejar un torne hasta que se familiarice
con su operatividad. (

b) Lubrique diariamente las guias dei torno. {

c) Debe haber un iugar para cada herramienta y accesorio y
cada vez que se use debe volverse a colocar en su lugar. {
d) Nunca se agache sobre el torno, permanezca racto manteniendo
su cara y sus ojos fuera det alcance de la viruta. {

8.- ;Qué es la Luneta Movil?

a) Es un accesoric de apoyo de las piezas desplazandose jLinto con |2
herramienta de corte.

b) Un accesorio unido a las guias del torno que sirve para parar e carro en un

iugar definido.
cj Un accesorio unido a la parte posterior dei carro.
Y Un accesorio gue se sujeta a las guias del tomo

—
K

larges de pequeno & mientras se mecaniza.

9.- En los 6rganos de comando del torno mecanico horizontal se aplican -

la:
a) Rosca Trianguiar
b) Rosca Cuacrada
¢) Rosca Trapecial
d) Rosca de diente de sierra
e) Rosca Redonda

-410.- En un torno para el tornillo patréon es 5mm. y cuenta con un anillo

a) Smm.

b) 0,5 mm.
c) 0,05 mm.
d) 0,25 mm.
e) 0,025 mm.

graduado en 100 divisiones ¢ Cuanto es el valor de cada division?
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COMPETENCIA N° 02: PREPARA TORNO |

' Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos En caso
contrario hacerlo revisar aquellos temas o puntos que sea menester.

1.- ¢ De qué material esta construido el cuerpo del Torno?

Respuesta: b)Fundicion

'2.- Para mecanizar un eje de & 27 x 1600mm.
£ Qué accesorio necesitaremos para refrentar?

Respuesta: ¢} Luneta Fija

3.- ;Cuales son ios movimientos principales en el torneado ciiindrico?

Respuesta: c¢jDe corte, de avance y de penetracion

4.- ; Qué accesorio es indispensabie para realizar el {aladrado en el
torno?

Respuesta: d) Porta brocas

5.- ¢ Cuales son los desplazamientos principales del torno?
Respuasta: ¢)Oblicua
'6.- Se trata de refrentar un disco mayor voiteo de ia cancada. ¢Cual es
1a caracteristica que debe tener el torno para realizar este trabajo?

Respuesta: B} Torno con escote

7.- Diga ¢ Cuales son las regias de seguridad (S; y conservacion {C).

_ Respuestas
“a) No trate de manejar un torno hasta que se familiarice
’, con su operacion. (S)
| b) Lubrique diariamente las guias del torno. (C)
) Debe haber un lugar para cada herramienta y accesorio y
cada vez que se use debe volverse a colocar en su lugar. €C)
'd) Nunca se agache sobre el torno, permanezca recto manteniendo
su cara y sus ojos fuera del alcance de la viruta. (S)

8 ¢ Qué es la Luneta Movil?

Respuesta
|a)Es un accesorio de apoyo de las piezas desplazandose junto con la
| herramienta de corte.




19.- En los 6rganos de comando del torno mecanico horizontal se aplican |
A £ |

Respuesta: ¢)Rosca Trapecial

110.- En un torno para el tornillo patrén es Smm. y cuenta con un anillo
graduado en 100 divisiones ¢ Cuanto es el vaior de cada division?

Respuesta: ¢) 0,65 mm.
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'COMPETENCIA N° 03: TORNEA EJES CON CALIDAD ] FECHA
! ............................
Participante:...................ccocooiiie NOTA.......oi.
| 1.- ¢Cual es el valor del angulo {(X°) y la fongitud (!} en una cuchilla de
refrentar?
A 1/3 A= 20°

bY1/3 A — 18°
)13 A-15°
d1/4 A - 15°

2.- ¢Cuales son las herramientas de corte para el torno de acuerdo a la
operacion a realizar?

s}
8),’ ................................ 's.i; ..................................
B B e
~ £
L L1 P

3.- Calcular la veiocidad de corte { &) con que se tornea una pieza que
tiene 50 mm de ¢. que gira a 150 rpm,

a)30 m/min.
h)24 mimin,
¢)35 m/min.
-d)15 m/min.
-€)23,55 m/min.

''n =80 rom

4.- ¢ Qué es velocidad de corte ( 4)?

.a)El tiempo que se tarda en taladrar

-biLa longitud que se taladra con la broca

“¢)Es la longitud de viruta desprendido en un minuto.

'd)El avance en metro por minuto.

1)Es el camino recorrido en un minuto por el material a lo largo del filo de la
herramienta.




E.- ¢ A cuantas rpm. Girara una pieza de 3” de 4 que tiene una velocidad *
de 60 pies/min.?

a)100 rpm.
b)88,43 rpm.
1€)76,43 rpm.
:d)80,5 rpm.
€)66,43 rpm

=240 rpgm

- 6.- ; De que materiales se fabrican las herramientas de corte para ser
utilizadas en las operaciones de torneado?

-a)Acero rapido y carburc metalico

- bjAcero de construccion y pastilias
-C)Acero para herramientas y carburo
‘d)Acero especial Ky Diamante
“e)Todas las anteriores

7.- ¢ Por qué la herramienta al ser fijada debe sobresalir lo menor posibie |
del porta herramienta?

a)Evita la vibracion.

mDar mayoer profundidad de corte.
¢)Visualizar mejor el mecanizado.

d)Evita el choque de la torreta con el material.

-e)Ninguno de las anteriores.

8.- Se denomina profundidad de corte en el torneado al desplazamiento
- radial de la cuchilla y este se determina:

'a)Por la diferencia de didmetro antes y después del paso de la cuchilla.
'b)Por el desplazamiento vertical de la cuchilla al eje de la maquina, originando .
| UN nUevo &. ;
.c)Por 1a distancia entre a superficie mecanizada y la superficie originaldela |
- pieza.

~d)Por el ancho de ia viruta arrancado de ia cuchilia.
| e)Ninguna de las anteriores.

|
|




9.- Para que se utilizan los “Caices” .

| a)Para obtener la altura deseada de la herramienta.

b)Para diferenciarse de la herramienta.
c)Para proteger a la herramienta de corte.
d)Para que no haya espacio en la torreta.
e)Ninguno de las anteriores.

10.- ;Cuales son ios factores mas importantes que influyen la VC en el
torneado?
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CAPLAB | et eeeeeeeeere s eeeeeerenns
. FECHA
 COMPETENCIA N° 03: TORNEA EJES CON CALIDAD :
| Participante:................coooiiie, NOTA.. ...
1.- ¢Cual es el valor del anguio {X°) y la longitud iil} s

en una cuchilla de refrentar? I

2.- ; Cuaies son las herramientas de corte para el torno de acuerdo a la
operacion a realizar?

Respuestas:
2;DESBASTAR d)ROSCAR
BYREFRENTAR e)DE FORMA
C;TORNEAR INTERNO NRANURAR Y TRONZAR

‘3.- Caicular la velocidad de corte { &) con que se tornea una pieza que
tiene 50 mm de ¢, que gira a 150 rpm.r .

Respuesta:

b)24 m/min.

‘'n=i80 rpm

4.- ;Qué es velocidad de corte { $)?
Respuesta:
c)Es la longitud de viruta desprendido en un minuto.




'5.- ¢ A cuantas rpm. Girara una pieza de 3” de ¢ que tiene una velocidad |
| de 60 pies/min.?

Respuesta:

C)76,43 rpm.

‘'n=240 rpm

|6.- ¢ De que materiales se fabrican las herramientas de corte para ser
utilizadas en las operaciones de torneado?

Respuesta:

“a)Acero rapido y carburo metalico

7.- ¢ Por qué la herramienta al ser fijada debe sobresalir io menor posnble
: del porta herramienta?

Respuesta:
a)Evita la vibracion.

8.- Se denomina profundidad de corte en el torneado al desplazamiento
radial de la cuchilla y este se determina:

| Respuesta:
/ a)Por la diferencia de diametro antes y después del paso de la cuchilia.
9.- Para que se utilizan los “Calces”
Respuesta:
a)Para obtener la altura deseada de la herramienta.
10.- ¢ Cuales son los factores mas importantes que influyen la VC en el
torneado?
Respuestas:
‘a)EL MATERIAL A MECANIZAR
b)EL DIAMETRO DEL MATERIAL QUE SE TRABAJA

'¢)EL MATERIAL DE LA HERRAMIENTA
.d)LA OPERACION A EJECUTARSE
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' COMPETENCIA N° 04: TORNEA BOCINAS . FECHA

4| ----------------------------
Participante:.................. NOTA:...............
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-a)Para una mejor evacuacion de la viruta.

' b)Para materiales blandos.

-¢c)Para gue se pueda trabajar un tipo especifico de material.
-d)Para materiales duros.

- e)Ninguna de las anteriores.

2.- ¢ Que propiedad tienen los conos de reduccion?

~a)Compensar el & de la espiga cilindrica de la broca.
bYCompensar un didmetro mayor.

‘c)Compensar el & de fa espiga conica de fa broca.
d)Compensar un & menor.

-ejCompensar el & mayor def cono.

'3.- ¢ Qué es la velocidad de avance?

‘a)Es el avance de una broca la cantidad gue penetra en el material.

'b)Es la distancia que penetra la broca en cada vueita del material expresada
~en mmivuelta.

-¢)Es el avance que gobierna la rapidez del trabajo.

_d)Es el avance recorrido por la broca expresada en m/seg.

- e)El avance recorrido por el material expresados en m/seg.




:4.- El Mecanizado previo para el torneado interior se utiliza:

a)Escariador

b)Cuchillas de acero rapido.
c)Brocas helicoidal.

d)Porta broca.

e)Todas las anteriores.

' 5.- Para el torneado interior se utiliza cuchillas que son fijadas en barras,
para lo cual se debe tener en cuenta:

.a)La sujecion de la herramienta debe ser rigido.

' b)La longitud de la barra debe ser io minima posible, considerando el largo del
. material a mecanizar.

. ¢)Colocar ia punta del filo de la herramienta en el centro del agujero.

“d)La longitud de la cuchilla que sobresale debe ser lo minimo posible.
~e)Todas ias anteriores.

' 6.- La velocidad de corte, en el torneado de interiores, frecuentemente de
debe ser:

-a)Menor que de el torneado exterior.

“b)Mayor que del torneado de exterior. % = E’%
!‘ ===

¢)lgual que del torneado de exterior.

= =
d)Ninguna de las anteriores. V=——xrpy-———

e)Todas las anteriores.

-7.- En el torneado de interiores las pasadas de corte deben ser:

a)Mayor que del torneado exterior.
b)igual que para del torneado exterior.
c)Algo menor que del torneado exterior.
d)Doble que del torneado exterior.
e)Ninguna de las anteriores.

8.- Cual es el instrumento mayor precision para la verificacion de
torneados interiores:

- @)E! calibrador pie de rey

' b)El micrometro de exteriores.

- ¢)El micrometro de interiores.
d)El reloj comparador.

e)}Todas las anteriores




| 9.- El refngerante mas utilizado, es la combinacién entre agua y aceite soluble
la proporcion es:

a)Agua con 5 a 10% de aceite soluble
b)Agua con 40 a 50% de aceite soluble
c)Agua con 10 a 20% de aceite soluble
d)agua con 0,5% de aceite soluble

: e)Agua con 2 a 4% de aceite soluble

10.- Cuando se trata de mecanizar un material de fierro fundido en ei torno
mecanico horizontal, el refrigerante adecuado es:

. a)Agua con 8% de aceite soluble. -
' b)Kerosene uad ' de corle
'¢)En seco Piezo \\v/v X .o
‘d)Agua con 5% de aceite soluble ) -
- e)Ninguno de [os anteriores. /
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 COMPETENCIA N° 04: TORNEA BOCINAS . FECHA:

Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
contrario hacerlo revisar aquelios temas o puntos que sea menester.

- 1.- El angulo de la hélice de las brocas helicoidales varian:

Lemetedy 5 o

| Respuesta:
c)Para que se pueda trabajar un tipo especifico de material.

| 2.- ¢ Que propiedad tienen los conos de reduccion?
_ Respuesta:

| c)Compensar el & de la espiga conica de la broca.

3.- ; Qué es la velocidad de avance?

Respuesta:

b)Es la distancia gue penetra la broca er cada vuelta del material 2xpresada
en mm/vuelia.

4.- El Mecanizado previo para el torneado interior se utiliza:
Respuesta:
“¢)Brocas helicoidal.

'5.- Para el torneado interior se utiliza cuchillas que son fijadas en barras, |
para lo cual se debe tener en cuenta:

Respuesta:

‘e)Todas las anteriores.

PR




6.- La velocidad de corte, en el torneado de interiores, frecuentemente de

debe ser:
Respuesta:

‘a)Menor que del torneado exterior.

7.- En el torneado de interiores las pasadas de corte deben ser:

Respuesta:

~¢c)Algo menor que del torneado exterior.

‘8.- Cual es el instrumento de mayor precision para la verificacion de

torneados interiores:
'Respuesta:

C)E! Micrémetro de interiores.

8.- Ei refrigerante mas utilizado, es la combinacion entre agua y aceite soluble

la proporcion es:

'Respuesta:

aj)Agua con S a 10% de aceite soluble

-10.- Cuando se trata de mecanizar un material de fierro fundido en el
torno mecanico horizontal, el refrigerante adecuado es:

Respuesta:

'c)En seco
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ECOMPETENCIA N° 05: TORNEA EJES CONICOS

' 1.- ¢ Qué es el torneado coénico?

a)Es la operacién que consiste en obtener un cono con diametros diferentes,
. utilizando diversos metodos.

' b)Es la operacién que consiste en dar forma conica a un material en

- revolucién desplazando la cuchilla oblicuamente al eje det torno.

 ¢)Es determinar la inclinacion del carro superior, considerando los diametros.
-d)Es lograr el didgmetro mayor y menor que requiere el plano.

| e)Ninguna de las anteriores.

'2.-Para obtener superficies conicas se utilizan diferentes métodos, los
mas usuales son los siguientes:

‘a)Con el carro superior, desplazando la contrapunta y con la regla guia.
'b)Con cuchilla de forma, con copiador hidraulico y con plantitias.
“¢)Con desplazamiento del cabezal fijo, con excéntrica y con leva.
“d)Con el carro transversal, con el carro superior y con la regla guia.
'e)Ninguna de las anteriores.

3.- Calcular el angulo de inclinacion {«/2) de una pieza de 200 mm. de
longitud cuyo didmetro menor es de 100 mm. Y un diametro mayor es Q
de 116 mm.

2)2° 10
B)2°17
€)3° 20’
d)3° 10’
€)1° 50" 30"

‘4.- Calcular el angulo de conicidad {(«) de la pieza, segun las medidas
indicadas en el croquis.

a)14° 2 - S)
b)26° 34 < G e A
c)24° 43 '. L
d)28° 4 | i

&)12°52 —- -




| 5.- Calcular el desplazamiento de la contrapunta (X) para fabricar un
cono, cuyo diametro mayor es de 568 mm. Y el diametro menor de 55
mm. Con una longitud de 150 mm.

a)-X=2mm ’i - i Yo
b)- X =3 mm Al gpbe T e
'¢)-X=15mm [N
1d)- X=2,5mm ' = e 9% B

e)- X = ningunc I S

-6.- Determinar el valor del desplazamiento de la contrapunta (X) para
obtener un cono, cuyas medidas son:

D=23,8mm

d=21,95mm i T

e=77 mm %
| 1 3
a)-X=1,8mm ;‘QLT;W#§ “jtzgﬁ
b)-X=2,8mm i ;
c)-X=1,5mm | x
d)- X = 3,2 mm o
e)- X = ninguno - -

7.- Si cada fabricante, tanto de maquinas como de herramientas adoptara
un modo de sujecién propio, seria un problema grave para cambiar de
herramientas y para compararlas; por lo que acordaron adoptar, :
ciertos sistemas en comin, dentro de las cuales, el mas usado es el:

a)Conc Americano d)Cone Standar Americano
b)Cono Inglés e)Todas las anteriores
c)Cono Morse

8.- Para obtener un cono truncado, sefale la formula correcta para
calcular el angulo de inclinacion:

a)Tg «/2=D-d d)Tg « =D-d
2 x| 2 2
by « =D-d e) «=D-d
| 1
o)Tg a= _D_

2 2xi




:9.-Durante la ejecucion del cono, es necesario comprobar la exactitud |

. d)Todas las anteriores
e)Ninguna de las anteriores

de la conicidad, io que se consigue por los siguientes
procedimientos:

a)Por medicion directa(Calibrados)
b)Por verificacion con calibres fijos (Patrones)
c)Por medicién con ef reloj comparador

10 -Para la verificacion de conos interiores, sobre el patron se trazan
con tiza o lapiz graso dos lineas opuestas a lo largo dei cono patrén
(eje). Se introduce una pieza en otra y se las ajusta con un ligero
movimiento de rotacion. Si las lineas trazadas se borran por uno de
los extremos, es por esta parte, poy donde hay que quitar hasta que
las lineas queden borradas a todo lo largo {Fig. 3). Ahora Ud, diga :
cual de las Fig. 1-2 se les tiene que dar al cono superior: Mayor grado.
de inclinacion o Menor grado de inclinacion, para que quede como la
Fig. 3.

CORRECTO
Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3
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COMPETENCIA N° 05: TORNEA EJES CONICOS

‘ Venﬂcar siel partic1pante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
contrarlo hacerlo revisar aquellos temas o puntos que sea menester.

’ 1.- ¢ Qué es el torneado conico?

f

Respuesta'

b)Es la operacion que consiste en dar forma conica a un material en
revolucién desplazando la cuchilla oblicuamente al eje del torno.

'2.-Para obtener superficies conicas se utilizan diferentes métodos, los
mas usuales son los siguientes:

Respuesta
a)Con el carro superior, desplazando la contrapunta y con la regla gwa

3 Calcular el angulo de inclinacién («/2) de una pieza de 200 mm. de |
. longitud cuyo diametro menor es de 100 mm. Y un diametro mayor es
de 116 mm.

Respuesta: i

v
¥
T

B)2° 17 i

4.- Calcular el angulo de conicidad {«) de la pieza, segun las medidas
indicadas en el croquis.

. Respuesta: 5 3

d)28° 4

a0




- 5.- Calcular el desplazamiento de la contrapunta (X) para fabricar un

cono, cuyo diametro mayor es de 58 mm. Y el diametro menor de 55
. mm. Con una longitud de 150 mm.
i L ] :
Respuesta: e <
m - e :_:’_‘- e ~4;
c)-X=1,5mm S N ]
¥ e T ___x! |
——

6.- Determinar el valor del desplazamiento de la contrapunta (X} para

obtener un cono, cuyas medidas son:
D=238mm
d=21,95 mm - é — oo
e=77 mm _ o N .
: T =)
RIS v . . g et
: 5

7.- Si cada fabricante, tanto de maquinas como de herramientas adoptara |
- un modo de sujecién propio, seria un problema grave para cambiar de |
herramientas y para compararlas; por lo que acordaron adoptar, |
ciertos sistemas en comin, dentro de las cuales, el méas usado es el:

Respuesta:
,c)Cono Morse

8.- Para obtener un cono truncado, senale la formula correcta para
. calcular el angulo de inclinacion:

éRespuesta: digae =D-d
i 2 2

9 Durante la ejecucidén del cono, es necesario comprobar la exactitud

. de la conicidad, lo que se consigue por los siguientes
procedimientos:

| Respuesta:

d)Todas las anferiores




10 -Para la verificacion de conos interiores, sobre el patron se trazan
= con tiza o lapiz graso dos lineas opuestas a lo largo del cono patron |
(eje). Se introduce una pieza en otra y se las ajusta con un ligero |
movimiento de rotacién. Si las lineas trazadas se borran por uno de |
ios extremos, es por esta parte, por donde hay que quitar hasta que
las lineas gueden borradas a todo lo largo {Fig. 3). Ahora Ud, diga
cual de las Fig. 1-2 se les tiene que dar al cono superior: Mayor grado
de inclinacién o Menor grado de inclinacidon, para que quede como la
Fig. 3.

Respuesta:

“‘\.
i é’
i 5
RS

Mavor grado de inclinacion Menor arado de inclinacion CORRECTO
2 Fig. 3
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COMPETENCIA N° 06: TORNEA POLEA TRAPECIAL . FECHA:
Participantei. s : NOTAL..ccoiinnenn
'E.-J,Qué son las poleas trapeciales?

: a )Poieas en “\V” enterizas.

b)Son perfiles que forman parte de una masa circuiar para transmitir

; movimiente.

|c)Son ruedas destinadas a transmitir el movimiento de rotacion a los ejes por
. medio de correas.
1 d)Son tiras continuas o unidas de cuero, tejido de lona, o material plastico.
e)Son ejes que viven para transmitir movimiento de rotacién.

2.-; Qué ventajas presentan las transmisiones con poleas trapeciales?

a;Pos bilita mayor aumentc o mayor reduccion de velocidades que las poieas
‘Q:cﬂas :

 b)Précticamente no tiene deslizamiento.

e u;EEz’nf’wr los ruides v los chogues que son tipicos de las correas unicas con
grapas.

d)Todas las anteriores.

e)Ninguna de las anteriores.

'3 D si Iz transmision del movimiento hay una diferencia de tensiones en

iga s
2s correas, segin el croguis elije la transmision correctal. e

Figura 1 Figura 2 Figura 3

4.- Diga los tres tipos principales de poleas en “V” que se conocen,
segn su forma de construccion:




5 Et perfil de los canales de fa polea en “V” influye en {a eficiencia de fa |
transmision y la duracién de las fajas. Segtn las tablas nos presenta f
valores normalizados, diga cual seria el &ngulo del canal de una psiea
trapec;&i que tiene 185 mm. De diametro exterior, sabiendo gue la
seccion de la correa es de Caodigo: A(13 x 8}

a)32° d)34°

b)36° e)38°
c)40°

6.-Diga si es Regla de Conservacién (C) v si es de Regla de Seguridad (S)
las siguientes normas: :

s correas, en ios sistemas de transmision, deben estar siempre

NE-

L
; p otegidas para evitar accidentes. (o)
‘bjLes uniones, en Ias correas, deben ser perfectamente hechos a fin de
- evitar golpes en las poleas y vibraciones en la maquina. = - {.....)
‘cjlLes correas al ser instaladas en las poleas no encender la maguing,
: cuan do la mano de!l operario se eﬁ"dmtra en plena inst iac' n. (o)

Al terminar de instaiar fas po iees con aorasg conducidas,
d bemos controlar gue esten & meada con el fin de no deformar
el eje y la polea. {iool)

7.-Las poleas pueden ser planos ¢ trapeciales, los cuales son
construidas de diversas materiales comao:

&jHierro fundido, aluminio o madera
byHierro dulce, bronce o cobre.
“c)Aluminic, acero o plastico.
-¢hAluminio, hierro o =L dicion.

“ejNingunc de [as anteriores.

g8.-Las poleas en “V”, son ruedas acanaladas empleadas para lievar una
correa especial en “V”, que montadas sobre un eje sirven para:

a)Diferenciarse de las poleas planas.

b)Transmitir movimiento de rotacién de una polez a otra.
?cﬂ\r’over & la méguina — herramienta durante un mecanizado.
~diNinguna de las anteriores.




—
|

| - r -
'9.-Para seleccionar el angulo del canal normalizado de las poleas para
correas en “V”, se tiene que tener en cuenta, segin tablas:

a)El diametro externoc.
b)E! didmetro interno. 3 N ]
c)EI diametro nominal. I l
d)El didmetro del cubo. it T
- e)El didmetro del agujero. s *‘*t 3 ~ R R
% R AR i
1 N 3
FE=IN i

! a(' \\1

10.-La determinacion de la longitud de la correa y la distancia entre gjes
de las poleas de la transmision, se basan sobre el valor de:

- a)El diametro externo

' b)El diametro internc.

. C)El diametro nominal,

' d)EI diametro del cubo.

' e)E! didmetro del agujero.




COSUDE | CEO:
CAPLAB HOJA DE RESPUESTAS

COMPETENCIA N° 06: TORNEA POLEA TRAPECIAL

Verificar, si et participante hza logrado los obietivos propuestos. En caso
-contrario hacerlo revisar aguelios temas o puntos gue sea menester. '

- 1.-¢ Qué son las poleas trapeciales?

Respuesta:
ajPoleas en V" enterizas.

2.-¢ Qué ventajas presentan las transmisiones con poleas frapeciales?

Respuesta
d)Todas las anteriores.

3.-Diga si la transmisidn del movimiento hay unz diferencia de fensiones en
las correas, segun el croquis elija la transmision correcta .vevvnneneee.

Figura 1 Figuig 2

Respuesia: Figura 2.

4.- Diga los tres tipos principales de poleas en “V” que se conocen,
segin sy forma de construccion:

Respuestas:

a)Poleas en “V" enterizadas.
b)Poleas de casquu!o mie cambiables.
¢)Poleas automaticas.

- El perfil de los canales de ia polea en “V” influye en la eficiencia de la |
transmision y la duracién de las fajas. Segun las tablas nos presenta |
valores normalizados, diga cual seria el angulo del canal de una polea
trapecial gue tiene 195 mm. De didmetro exterior, sabiendo que 2 i
seccion de ia correa es de Codigo: A{13 x 8)

Respuesta: e)38°




§6.-E3i§a si es Regla de Conservacion (C) y si es de Regla de Seguridad (S}
. las siguientes normas: :

Respuestas:

'a)Las correas, en los sistemas de transmision, deben estar siempre

. protegidas para evitar accidentes. (8)
'b)Las uniones, en las correas, deben ser perfectamente hechos a fin de

. evitar golpes en las poleas y vibraciones en la maguina. {C)
‘c)Las correas al ser instaladas en las poleas no encender la maguina,

. cuando la mano del operario se encuentra en plena instalacion. (S)

-d)Al terminar de instalar las poleas conductoras y conducidas,
. debemos controlar que esién alineadas con ei fin de no deformar
el eje y la polea. (C)

7.-Las poleas pueden ser planos o frapeciales, los cuales son
construidas de diversas materiales como:
Respuesta:

“2)Hierro fundido, aluminio o madera.

‘8.-Las poleas en “V”, son ruedas acanaladas empleadas para |

flevar una
cotrea especial en “V”, que montadas sobre un eje sirven para:

Respuesta:

ransmitir movimiento de rotacion ge una :DOEG& a oira.

¢.-Para seleccionar ef angulo del canal normalizado de las polsas para
correas en “V”, se tiene que tener en cuenta, segun tablas:
Respuesiz

PO ——

10.-La determinacidn de Iz longitud de la correa y la distancia entre ejes
de las poleas de la transmision, se basan sobre el valor de:

Respuesta:

| CIEl digmetro nominal.




ot HOJA DE EVALUACION CEOC:
COMPETENCIA N° 07: TORNEA EJES CON FECHA:
: HERRAMIENTAS DE FORWMA et
Par‘é:crpante ............................................................ NOTA:............

| 1.-¢ A que se denomina Torneado de Forma?

'a)Consiste en dar forma de esfera a un material en movimiento.

' b)A la operacion de torneado de piezas cuyo diametro varia continuamente de
| un punto a otro sin obedecer a una regla fija.

ir‘)Se denomina torneado de forma a la operacion de piezas peguefias y

. grandes mecanizado en el torno.

\;)Au empleo de herramientas especiales durante a variedad de operaciones

. de torneado.

~e)Ninguna de las anteriores.

:2.-:Cémo se eiecuta el desbaste normal de un forneado de perfiles
largo?

'a)Con herramientas de forma seleccionadas.

;i:\Co ' caiibres de forma adecuada para el con

19 Cm herramientz de punta redonda accionando « i to superior & mismo

f tiempoe.

**"*f“r‘; herramienta de orma gue coincidan con los perfiles gue se desean

| obtener en las piezas.

e\"er el desbaste 2 mano, con rosguita especial, rabajande scbre piezes en
cion que dificiimente se podria ejecutar con herramientas de forma

3.-¢Como terminara a mano las superficies perfiladas en el Torno
. Mecanico Horizontal?

“a)Colocando la herramienta de punts para el acabado.
b)Empieando aparaies especiales para el forneado de formas.
.¢)Colocando calibres fijos para el control del perfil.
'd}Empleando limas especiales para torno y telas abrasivas.
-ejNinguna de las anteriores.

‘4.-Las superficies céncavas y convexas se utifizan para:

-a)Obtener la forma definitiva en ple7as sin mucha precision, como manijas y

. volantes o como operacion previa para perfilar con herramientas de forma.

 b)perfeccionar el acabado de las supeificies torneadas mediante el empleo de

| herramientas manuales.

|c)Aumentar la productividad y asegurar la inter cambizbilidad, siendo
gjecutadas con herramientas muttiples.

_ejNinguna de lzs anteriores.



5.-Para obtener sobre el material una superficie de forma con el perfil de
la herramienta, se debe tener presente el siguiente proceso de
ejecucion:

.ayPrepare el plano, prepare la maquina, prepare fa cuchilla, prepare fa plantilia
-y pula la forma.

'b)Prepare el material, monte la herramienta de forma, perfile y verifique la

- forma final con fa plantilla.

c)Tornee el didmetro, haga chafan, instale la herramienta, perfile y verifique Ia
. forma.

~djNinguna de ias anteriores.

6.-En el torneado de piezas, cuando la anchura del perfil es pequefia y se

. trata de una serie de piezas, se utilizan herramientas cuyo perfil de la |
arista principal de corte coincida con el de la pieza, denominados
cuchillas de forma. Segin el croguis dibuje la forma de las cuchillas
correspondientes en cada perfil de la pieza:

HERRAMIENTA DE FORMA A UTILIZARSE

7.-Para evitar reconstruir ei perfil de las cuchillas de forma cada vez que 5
se afila la cara de incidencia, para los trabajos de serie se construyen
cuchillas especiales prismaéticas(a} y circular{b} denominadas de:

“a)Perfil con sus éngulos «, &, v .
b)Perfif de forma.

-¢)Perfil constante.

‘d)Perfil Esférico.




'8.-¢ Qué es una herramienta de perfil constante?

a)Son cuchillas especiales, que no se las suele dar angulo de
desprendimiento.

“b)Son herramientas que tiene angulo de desprendimiento positivo.

¢)Son cuchilias que tiene angulo de desprendimiento negativo.

“d)Son herramientas afilado por el operario con Iz ayuda de una plantilla.

-e)Ninguna de las anteriores.

3.-¢ Por donde se afilan ias herramientas de perfil constante?

a)Por el angulo de incidencia.
“b)Por la cara de corte.

¢)Por la cara de incidencia.
d)Por el angulo dei perfil.
e)Ninguna de las anteriores.

g0.-¢ Qué finalidad tiene las herramientas de forma?
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COSUDE CEO:
. CAPLAR HOJA DE RESPUESTAS
' COMPETENCIA N° 07: TORNEA EJES CON H=RRAMiENms | FECHA:
% DE FORMA

éVerificar si el participante ha logrado ios objetivos propuestos. En caso
. contrario hacerlo revisar aquelios temas o puntos que sea menester.

1.-¢ A que se denowmina Torneado de Forma?
' Respuesta:

:bA [a operacidn de torneadc de piezas cuyo diametro varia continuamente de
- un punio a otro sin obedecer a una regla fija.

12.-¢Como se ejecuta el desbaste normal de un torneado de perfiles
large?

Respuesta:

'¢)Con herramienta de punta redonda accionando el carrito superior al mismo
o
tiempo.

3.-¢ Como terminara a manc las superficies perfiladas en el Torno
Mecanico Horizontal?

Respuesia:
dycmpleando limas especiales peara torno y telas abrasivas.
£.-Las superficies concavas y convexas se utilizan para:

. Respuestea:
~a)Obtener la forma definitiva en piezas sin mucha precision, como manijas y
volantes o como operacion previa para perfilar con herramientas de forma.

.5.-Para obtener sobre el material una superficie de forma con el perfii de
. la herramienta, se debe tener presente el siguiente proceso de
ejecucion:

‘Respuesta:
-b)Prepare el material, monte la herramienta de forma, perfile v verifique la
forma final con la plantilia.




;E-En el forneado de piezas, cuando la anchura del perfil es pequefa y se

trata de una serie de piezas, se utilizan herramientas cuyo perfildela
arista principal de corte coincida con el de la pieza, denominados
cuchillas de forma. Segln el croquis dibuje la forma de las cuchilias
correspondientes en cada perfil de [z pieza:

Respuesta

7. -f-"az’a evitar reconstruir el perfil de las cuchilias de forma cada vez que
' e afiia la cara de incidencia, para los trabajos de serie se construyen
cuchillas especiales prismaticas(a} y circular{b} denominadas de;

Figura {a} Figura (b}

' 8.-¢ Qué es una herramienta de perfil constante?

<
E chihas especiales, gue no se las suele dar angulc de
des;nre dimiento.

8.-¢Por donde se afilan las herramientas de perfil constante?

Respuesta:
.bjPor |a cara de corte.

10.-¢ Queé finalidad tiene las herramientas de forma?

 Respuesta:
-a)De coincidir la aristas principal de corte con el de la pieza, cuando la
anchura del perfil es pequefie y se trata de una serie de piezas




COSUDE | CEO:
CAPLAB | HOJA DE EVALUACION | s s canenans |

COMPETENCIA N° 08: TALLA ROSCA TRIANGULAR FECHA:
, EXTERIOR

1.-¢ Qué es una rosca?

‘a)Es una saliente en forma helicoidal que se desarrolla, externa o
. internamente, alrededor de una superficie cilindrica o cénica.
| b)Es un filete de seccion uniforme de forma friangular que se observa

alrededor de un eje roscado. -

c)Es un ribete de seccion uniforme a fo largo de un eje en forma de espiral
entre dos pasos consecutivos del filete.

d)Es la distancia axial de un giro del cilindro denominado PASO.

-e)Ninguna de las anteriores.

2.-Las roscas segdn su forma geométrica se clasifican en:

-a)Derecha, lzquierda, Helicoidali, Espiral.
'b)Triangular, Cuadrada, Trapecial y redonda.

. ¢)Exagonal, Cctagona!, Cuadrado y Triangular.
-dyAngular, Perpendicular, plana y Frontal.
“e)Ninguna de las anteriores.

g3.-‘£.as Roscas Triangulares son normalizados. Existen normas

. Americanas, Inglesas, Alemanas, Francesas, Suizas, etc. QGue en ei
futuro deberian ser reemplazadas por la norma [SO = Organizacién
Internacional de Normalizacién. Los sistemas utilizados mayormente
en el Pert, son:

 4.-Al cortar roscas la punta de la herramienta va introduciéndose en

cada parada con relacion al eje de la pieza. A este movimiento de la
herramienta, se ie denomina PENETRACION. Los tipos de penetracion !
empleados son:




5.-Escriba a que sentido de rosca se refiere el croquis:

|6.-El paso, es la distancia entre dos filetes, medida paralelamente al eje
en puntos equidistantes o correspondientes. Para determinar una
rosca métrica se controla el .....covvcvncnnnnnces y para determinar una
rosca americana se controla el ....cvvvenneneniciciiniinnnans

a)Paso en mm. , Paso en puigada.

‘b)Paso en mm. , Numero de hilos / pulgadas
C)Filete, Paso en-pulgada.

d)Diente, Paso en mm.

e)Ninguna de las anteriores.

7.-Sin un tornillo tiene en dos pulgadas de fongitud 23 hilos, su paso
. sera:

2)0,080" d)0.,453"
£)0.054" - &)1 104"
©)0,087"

' 8.-; Cuando se utilizaré la penetracion oblicua?

~2)En algunos procedimientos de roscado.
-b)Para el roscado de pasos grandes.
.c)Unicamente para rosca de paso pequeno.
 d)Se utilizara para rosca con paso >= 2 mm.
-e)Ninguna de las anteriores.

'9.-Indique la designacién que corresponda a una rosca métrica corriente. :

| a)M 20 d)M 20 X 2,5
0)S 22 x5 M 30x 1,5
)M 27 x2




10.-; Que ruedas deberan montarse en un torno para ajustar un tornillo
: de paso 2,5 mm. Sabiendo que el paso del torniilo patron es de 10
mim.

i
i
1
i

a)Z, = 50 dientes; Z, = 20 dientes.

.b) Z, = 100 dientes; Z, = 25 dientes.
c)Z, = 20dientes; Z, = 50 dientes.
d)Z, = 25dientes; Z, = 100 dientes.

e)Ninguno de los anteriores.




COSUDE CEO:
i CAPLAB HOJA DE RESPUESTAS D eerierresnesererenre e nanne
COMPETENCIA N° 08: TALLA ROSCA TRIANGULAR ' FECHA:
EXTERIOR :

'Veriﬂcar si el pamctpante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
! contrano hacerlo revisar aguelios temas o puntos gue sea menester.

-1.-¢ Qué es una rosca?
! Respuesia
'a)Es una saliente en forma helicoidal que se desarrolia, externa o

internamente, alrededor de una superficie cilindrica o conica.

-2.-Las roscas segtn su forma geométrica se clasifican en:

Respuesta:

| b)Triangular, Cuadrada, Trapecial y redonda.

'3.-Las Roscas Trianguiares son normalizados. Existen normas

~ Americanas, inglesas, Alemanas, Francesas, Suizas, efc. Que en el

. futuro deberian ser reemplazadas por la norma ISO = Organizacion

. Internacional de Normalizacion. Los sistemas utilizados mayormente
. en el Perq, son:

Respuestas:

%a)Ei Sistema Americano o Seliers
- b)El Sistema Internacionai
c)El Sistema Ingles o Whitnorth

4.-Al cortar roscas la punta de la herramienta va introduciéndose en :
cada parada con relacion al eje de la pieza. A este movimientodela |
herramienta, se le denomina PENETRACION. Los tipos de penetracion |
empleados son: ’

-Respuestas:

'a)Penetracion Normal
- b)Penetracion Oblicua
c)Penetracion Conjugada

N
N
_E-,L;:« b
//
e | &
% o, [
I'g

Figura A Figura B Figura C

H .




5.-Escriba a que sentido de rosca se refiere el croquis:

“p e
N

L
.

Respuestas:
Rosca Derecha Rosca {zquierda

5.-El paso, es la distancia entre dos filetes, medida paralelamente al eje
en puntos equidistantes o correspondientes. Para determinar una
rosca métrica se controla el .......cccvivmnennen. y para determinar una
rosca americana se controla el ...

Respuesta:
‘b)Paso en mm. , Numero de hilos / pulgadas

| 7.-Sin un tornillo tiene en dos puigadas de longitud 23 hilos, su paso
| sera:

Respuesta:

©)0,087"

5 8.-¢ Cuando se utilizara ia penetracion oblicua?

Respuesta:

| byPara el roscado de pasos gf'andes.

' 9.-Indique la designacién que corresponda a una rosca métrica corriente.
Respuesta:

'2)M 20

- 10.-; Que ruedas deberan montarse en un torno para ajustar un tornilio
de paso 2,5 mm. Sabiendo que ei paso deltornillo patrén es de 10

l mm.

| Respuesta:

d)Z, = 25dientes; Z, = 100 dientes.

T

E




| COSUDE / j CEQ:

__CAPLAB | HOJA DE EVALUACION e s

'COMPETENCIA N° 09: TALLA ROSCA TRIANGULAR . FECHA:
INTERIOR e

Part;cnpante .................................................. e NOTA:

- 'i -Los procedtmtentes empleados para la construccion de roscas en el
~ torno son varios, de los que citamos los mas importantes, son:

_pa)Roscado con cuchilias
.b)Roscado con Macho o terraja.
| c)Roscado con peine.

' d)Roscado por laminacion
~e)Todas las anteriores.

2.-Para realizar el roscado interior, es muy importante tener ciertas
. precauciones durante las fases preparatorias y constructivas de una
herramienta roscadora interna, en primer lugar interesan:

: r;Ei material, la herramienta, ef torno y el operario.
1L as dimensiones de la rosca a filetear, su diametro interno, su didmetro
externc y su longituc maxima.

cjLa longitud de Ia barra debe exceder al de la rosca y el diameiro menor gue
; el agujero a filetear considerando la cuchilia.

d)Que el filo este siempre afilado para no perder ef tiempo durante el

. mecanizado.
‘g)Ninguna de las anteriores.

3 -Existen varias clases de herramientas para el roscado interior, giga
cual de las herramientas tiene un mayor campo de aplicacion en
roscados de diametros medianos o grandes:

‘a)Herramientas de acero rapido unido por soldadura.
"*)r-ierra'menfa compuestas.

| .c)Herramientas para montar en barras para interiores.
| d)Herramientas especiales.

‘e)Ninguna de las anteriores.




4.-Para el roscado interior, el inversor se coloca en las mismas
posiciones que para el roscado exterior. Las flechas (a) indican el
sentido de giro de la pieza y las flechas (b} el sentido de avance del
carro principal durante el corte. Diga que croqguis nos muestra que la
pieza gira en sentido contrario a las agujas del reloj y la herramienta
avanza de izquierda a derecha.

Fig. Hi ‘ Fig. IV

' 6.-Para realizar un roscado largo, exterior ¢ interior, es mas facil:

‘a)Usar la regia guia

‘b)Usar el indicador de roscas.
c)Usar les nimeros pares.
-d)Usar ia contramarcha.
-e)Ninguno de los anteriores.

- 8.-Encontrar el tren de ruedas para mecanizar una rosca interior de Paso :
1,75 mm. Por pulgada, en un torno con un tornilio patron de 8 hilos / !

pulgadas. _
: = »-Iv«
‘2) 40x 80 L e
- 20x127 o BHARL
' Zpz o N RS
R R NS ——pm ot
- 100x €0 Ly 1 il
A s
; G e -
c)40x 35 Z3* \v/a‘\ —
20x 127 S S S A W
1! —: ;I O
dy40x 20 I
50 x 100 i

'e} Ninguna de las anteriores.




. 7.-Los roscados interiores, derechos o izquierdos para la ejecucion

. pueden seguirle los mismos procedimientos que para los roscados
exteriores. No hay que olvidarse que el diametro del agujerc debe ser
el diametro del ntcleo de ia tuerca, Cual es ia formula que se utiliza
para calcular su valor en el Sistema Métrico Internacional.

‘a)dn=d-13p

'b)dn =d-1,08p
cydn=d-128p
d)dn=0,7xp

'e)Ninguno de los anteriores

. 8.-Cuaiquiera que sea el procedimiento empleado para roscar la pieza debe

. ser preparada antes de comenzar el roscado con objeto de facilitar fa
entrada y salida de {2 herramienta, robustecer los extremos de los filetes y
dar mejor aspecto a la rosca. Segun los croquis diga ¢ cual es el roscado
interior indicado que da mejor aspecto a la rosca.?

) =Fig. A
by=Fig. B |
cy=Fig.C
dy=Fig. D
g Ningunc
' 8.-Segin el grafico [a roSCa es .uvvvvrrrrnicnennceenen, y tiene i s

hilos por pulgada.

‘a)izquierda - 5 hilos / pulgada

b)Derecha - 6 hilos / pulgada
. c)Derecha - 6 hilos / pulgada
|d)Derecha - 5 hilos / pulgada
| e)Ninguna de las anteriores.




10.-Si el paso del tornillo es de §/16” ; Cuéntos hilos por pulgada ‘iendfé?i'

a)3.1/5 hilos / pulgadas
b)3.1/2 hilos / puigadas
¢)5.1/16 hilos /puigadas
d)16 hilos /puigadas
e)11.1/2 hilos / pulgadas




COSUDE | c | CEO:
CAPLAB | HOJA DE RESPUESTAS | eesereeeens Lo s i
COMPETENCIA N° 08: TALLA ROSCA TRIANGULAR FECHA:
INTERIOR :

Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
contrario hacerlo revisar aguelios temas o puntos gue sea menester.

‘i -Los precedim:entos empleados para la construccidn de roscas en el
torno son varios, de los que citamos los mas importantes, son:

Respuesta:

~e)Todas las anteriores.

-2 -Para realizar el roscado interior, es muy importante tener ciertas

precauciones durante las fases preparatorias y constructivas de una
herramienta roscadora interna, en primer lugar interesan:

R spues

c)tal Pgikacz de a barra aebe e weaer al de la rosca y ei didmetro menor que
el aguiero a filetear considerando la cuchilia.

' 3.-Existen varias clases de herramientas para el roscado interior, diga

cual de ias herramientas tiene un mayor campo de aplicacion en
roscados de diamefros medianoes o grandes:

Respuesta:
‘c)Herramientas para montar en barras para interiores.

; Respuesta:

4. .Para el roscado interior, el inversor se ccloce en las mismas

nosiciones que para el roscado exterior. Las flechas {2} indican ei
sentido de giro de la pieza vy las flechas (b} el sentido de avance del
carro principal durante el corte. Diga gue croquis nos muestra que la
pieza gira en sentido contrario a fas agujas del reioif v ia herramienta

avanza de izguierda a derecha.

(L)
R

Jity IV




Respuesta:

b)Usar el indicador de roscas.

5.-Para realizar un roscado largo, exterior o interior, es mas facil:

6.-Encontrar el fren de ruedas para mecanizar una rosca interior de Paso
1,75 mm. Por pulgada, en un torno con un tornillo patrén de 8 hitos /

pulgadas.
' Respuesta:

c)40x 35
20 % 127
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7.-Los roscados interiores, derechos o izquierdos para la ejecucion
-~ pueden seguirie los mismos procedimientos gue para los roscagdos
exteriores. No hay que olvidarse que el diametro del agujero debe ser

el diametro del nucleo de ia tuerca, Cual es la formula gue se utiliza

nara calcular su vaior en el Sistema Métrico Internacional.

™

- Respuesta:

i
3
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8.-Cualquiera que sea el procedimiento empleado para roscar la pieza debe
ser preparada antes de comenzar el roscado con objeto de facilitar la
entrada y salida de ia herramienta, robustecer los exiremos de los filetes y
dar mejor aspecto a la rosca. Segun los croquis diga ¢ cual es el roscado
interior indicado que da mejor aspecto a larosca.?

Respuesta:

b) = Fig. B

; Fig. B Fic. D

:8.-Segln el grafico la rosca es
. hilos por pulgada.

'Respuesta:

'd)Derecha -5 hilos / pulgada

H i .
i H

| 10.-Si el paso del tornilic es de 5/16” ; Cuéntes hilos por pulgada tendra?

Respuesta:

12)3.1/5 hilos / pulgades
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CuMP:TENCIA N° 10: TORNEA EJE EXCENTRICO AL FECHA:

AIRE
Participanie:.......cccoiicmns s N[0 ¥+ L—— |

'1.-La operacidn; que consiste en mecanizar una pieza, cuyo material de
. simetria se encuentra desplazado con respecto a su eje es:

-@)Torneado Conico

b)Torneado Excéntrico.
¢)Torneado Concavo.
djTorneado Convexo.
e)Torneado de perfiles irregulares.

iy

2.-El principio que se aplica en {a construccion de cigliefales, levas y el
mecanismo del vaivén de la sierra mecéanica es:

La coaxialidad.

L g concentricidad.
La coplanaridad
La tangencialidad.
L a excentricidad.

000U
o S’ Stvsmert” \._.« N’

' 3.-Si se desea mecanizar un eje excéntrico de 8¢ mum. de longitud,
excentricidad de 3 x 30 & vy 30 de largo, gue accesorio es el
recomendable.

a)Plato universal de 4 mordazas.

b)Plato universal de 3 mordazas.

¢)Bequilia.

- ¢)Plato de modazas independientes. ;
e)Plato liso. |

4,-¢ Cual es el espesor del calce para aplicar bajo una de las tres :
. mordazas del auto centrante, a fin de obtener una excentricidad x = 2, 5
en una pieza de 80 mm. de diametro por 80 de longitud?

12)3,63 mm.
£)4,50 mm. i
.€)2,50 mm.
d)2,36 mm.

ejNinguno




5.-El torneado de eje excéntrico de 20 mm. de diametro por 32 de
longitud se ejecutard utilizando:

a)Torneado entre centros
b)Torneado entre chuck y centros.
¢)Torneado al aire.

-d)Torneado de lunetas.

e)Ninguno de los anteriores

_6 -¢ Con que instrumentos se controla la excentricidad?

a}f‘ai brador.
b‘f\f‘f"’c"?&i’o

. ¢)Transporiador.
-d)Reioi Comparador.

7.-El elemento que se utiliza para convertir el movimiento de rotacion en |
movimiento rectilineo es:

' 8.-: COomo seré la excentricidad (x} de un eje de  mayor =30 mim. y ¢
- menor 2587

;ag._u mim.

¢ -El montaje recomendable para una excentricidad de precisidén es €l
plato:

a)De mordazas universales.
- b)De mordazas independiente
. C)Arrastre.

d)Ranurado.

10.-Para tornear excéntrica al aire, gue ndmerc de revoiuciones es
recomendabile:

] a)igual al cilindrado.
- b)Mayor gue el cilindrado
“¢)Menor que el cilindrado
-d)Segun el material.




. COSUDE . CEO:
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COMPETENuIA N° 10: TORNEA EJE EXCENTRICO AL FECHA:

AIRE

Venf;car si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso|
contrano hacerlo revisar aguelios temas o puntos que sea menester.

1.-La operacion; que consiste en mecanizar una pieza, cuyo material de
. simetria se encuentra desplazado con respecto a su eje es:

'Respuesta:
b)Torneado Excéntrico.

2.-El principio que se aplica en la construccion de cigliefiales, levas y el
mecanismo del vaivén de ia sierra mecanica es:

Respuesta:
.ejla excentricidad.

3.-Si se desea mecanizar un eje excéntrico de 80 mm. de iongitud,
rcentricidad de 3 x 30 & y 30 de largo, que accesoric es el
recomendable.

/U

Respuesta:
lato de

=i
i

.. ..Q

d}
4.-¢ Cual es el espesor del calce para aplicar baio una de las tres

maordazas del auto centrante, a fin de obtener una excentricidad x =2, ?
en una pieza de 80 mm. de diametro por 80 de longitud?

Respuesta:
213,83 mim.

5.-Ef torneado de eje excéntrico de 20 mm. de diametro por 32 de
fongitud se ejecutara utitizando:

Respuesta:
¢)Torneado al aire.

'6.-¢Con que instrumentos se controla la excentricidad?

Respuesta:
d)Reloj Comparador.




7.-El elemento que se utiliza para convertir el movimiento de rotacion en |
movimiento rectilineo es:

Respuesta:
d)Excéntrica

8.-¢: Como serd la excentricidad {x) de un eje de & mayor =30 mm.y ¢
menor 257

Respuesta:
a)2,5 mm.

9.-El montaje recomendable para una excentricidad de precision es el
plato:

Respuesta:
' b)De mordazas independientes.

10.-Para tornear excéntrica al aire, que namero de revoluciones es
recomendable:

- Respuesta:

. ¢)Menor que el cilindrado




COSUDE ’ CEO:
CAPLAB HOJA DE EVALUACION | ..........................................

COMPETENCIA N° 11: ESTIMA COSTOS Y FORMULAR FECHA: |
PRESUPUESTOS DE TRABAJO |

----------------

PartiCiPaNte e e e e NOTA:

- 1.-Cudl es la utilidad total de un empresario dedicado a la fabricacion de
tornillos de banco sabiendo que el costo de produccion de cada tornillo de
bance es de 120 nuevos soles y el precio de venta 144 nuevos soles |
¢ Calcular la utilidad sabiendo que se a vendido 1200 tornillo de banco |

y que porcentaje aplico para cada uno?

'2)28 800 - 20%
b)28000-18%
¢)26 800 — 30%
4)25 800 — 10% |
-e)Ninguna de las anteriores |

2.-¢ Cuél seria el precio de facturacion de 12 tornillos de banco sabiendo
qgue el precio de venta de cada tornillo de banco es de 144 nuevos
soles?

2228 04
0)2128,04
1

0 0.0 UL

)

3.-Costos son los factores gue intervienen desde el momento que S ..
.................................................................................... en el instante en que

jucto u objeto, motivo del trabajo, es ofrecido ai publico consumidor ¢
rio

4.-La produccion se desarrolle como resultado de un proceso, en donde ta
L euesrEvsersemesssmsrsSssessEEREiesrEEsssRsiEERLressarersrrsssasssiirs gracias a la infervencion de ia
mano de obra hastz la oblencion del producto, listo para su venta.

' §.-La base para iniciar el proceso de produccion, se presenta en
diversos formas ya sez directamente tomado de la naturaleza o
elaborada que es conocido como recurso natural preparado. Es:

‘a)La mano de obra directa
‘b)Los gastos indirectos

c)Los gastos generales de produccion
-d)La materia prima
e)El porcentaje de utilidades




'6.-El recargo que sufre el producto antes de ser vendido y puede ser
| afectado hasta el 20% del costo total, lo que nos dara el precio de
venta es ek

a)Porcentaje del 1.G.V

| b)Porcentaje del interés del capital
c)Porcentaje del interes del capital
d)Porcentaje de las utilidades
e)Porcentaje de los gastos generales

7.-Costos de produccion es la suma de:

a)Costo de produccién mas utilidad 3
b)Precio de fabricacién mas gastos generaies
¢)Costo directo mas gastos indirectos J
d)Gastos generales mas utilidad ‘
e)Costo directo mas gastos generales |

8 _Precio de fabricacion es la suma de:

_a)Costo directo mas gastos indirectos o de fabricacion.
' b)Costo de produccion mas precio de fabricacion
_c)Precio de venta mas costo de produccién

“d)Precio de fabricacion mas gasics genereles

g)Todas las anteriores

. 8.-F] porcentaje de utilidad que se aplica para cada uno de los producies .
- elaborados es del: ' , |

'2)20 — 30— 40% |
|£)18 — 20 ~ 35%
1¢)10 — 20 — 30% .
'd)50 — 80 — 100% |-
'e) 5-10-15% |

| 10.-Todo producto gue va ser puesto a la venta tiene gue considerar el pago
| de los impuestos respectivos a los que se encuentran afectados, por lo

| que dicho impuesto se le recarga al momento de facturar. jCuéanto es!
| dicho impuesto que afecta de acuerdo al impuesto generai a las |
| ventas?

1a)16%
b)18%
| c)20%
' d)30%
e)10%




COSUDE CEQ:
oL HOJA DE RESPUESTAS

CCMPETENCIA N° 11: ESTIMA COSTOS Y FORMULAR i FECHA:
' PRESUPUESTOS DE TRABAJC

Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuesios. En casc§
‘contrario hacerio revisar aguelios temas ¢ puntos gue sea menester. :

1.-Cual es la utilidad total de un empresario dedicado a la fabricacién de

| tornillos de banco sabiendo que ef coste de produccion de cada tornilic de
bance es de 120 nuevos soles y el precio de venta 144 nuevos soles
¢ Calcular la utilidad sabiendo que se a vendido 1200 tornitlo de banco
v que porcentaje aplico para cada uno?

Respuesta:  a)28 800 — 20%

'2.-¢Cual seria el precio de facturacién de 12 tornilios de bance sabiendo
- que el precio de venta de cada tornillo de banco es ge 144 nuevos
soles?

‘Respuesia:  d)2039,04

~ 3

3.-Cost

-----------

os son los factores gue intervienen desde el momento gue se

- Respuesta: d)Le materia prima

&.-El recargo que sufre el producto antes ce ser vendido y nuede ser
. afectado hasta el 20% del costo total, 1o que nos dara el precic ge

7.-Costos de produccion es la suma ge:

Respuesta: b)Precio de fabricacion mas gastos generales

~



8.-Precio de fabricacién es la suma de:
Respuesta:
.a)Costo directo mas gastos indirectos o de fabricacion.

9,-El porcentaje de utilidad que se aplica para cada uno de los productos
elaborados es del:

Respuesta:
c)10 - 20 —-30%

10.-Todo producto que va ser puesto a la venta tiene que considerar el pago
de los impuestos respectivos a los que se encuentran afectados, por lo
que dicho impuesto se le recarga al momento de facturar. ;Cuanto es

dicho impuesto que afecta de acuerdo al impuesto general a las
ventas?

 Respuesta:

b)18%




" COSUDE | HOJA DE EVALUACION | CEO:
CAPLAB | N
| FECHA
CUIDAR EL MEDIO AMBIENTE | i,
Participante:...c. e NOTA:...ceee

1.-El medio ambiente es todo aquello que nos rodea y que constituye
et resrmr e e e ” inmediato donde vivimos y trabajames, es

---------------------------------------------

2.-El medio ambiente de la persona humana tiene dos compenentes y que son
inseparables y que le rodean completamente. Entonces su medic ambiente
compuesto por el clima, el relieve, el suelo, ia fiora y la fauna del lugar donde vive -
y trabajo es su medio ambiente:

a)Cultural.
b)Cientifica
c)Tecnoldgico
d)Natural

e)Todas las anteriores

3.-Toda contaminacién afecta el enterno: el aire, el agua, el suelo y las personas que
viven ahi; nuestros vecines y nesotros mismos ; cuidar la calidad del medio
ambiente es cuidar:

.a)La naturaleza
byLa faunay ia fiora

- c)Nuestra propia vida
.d)La calidad de vida
e)lacyd

-4.-En lugares donde hay mucha contaminacion en el aire y en el agua, los arboles y
. las plantas se enferman y no desarrollan bien. Esto es perjudicial por las

. siguientes razones:

|

' a)Los arboles y las plantas purifican el ..o

_b)Los arboles y las plantas refrescan el .....cvomceorrcrecnnrcrrereresennene

c)Los arboles y las plantas embellecen el .

| 5.-¢ Como combatir la contaminacion y el deterioro del medio ambiente?

1 a)Tenemos que informarnos.

| b)Tenemos que informar a los demas.

- ¢)Debemos cuidar que nadie dafie nuestro medio ambiente.

. d)Debemos buscar formas de vivir y trabajar mas seguros y limpias.

' e)Debemos trabajar unidos para proteger el medio ambiente de nuestro la calidad.
HiTodas las anteriores.




6.-Los principales causas de contaminacion del aire en nuestro barrio y ciudad
es:

a)Los humos que producen los carros (en especial diesel)
b)Los humos que producen las fabricas y los falleres.
c)Emanacién téxica de la basura acumuiada.

d)Los humos de la quema de basura.

e)Todas las anteriores.

7.-:Qué consecuencias tiene la contaminacion del aire para nuestra salud?

a)Enfermedades del hueso, artritis.
b)Dolor de cabeza

i c)Enfermedades urinarias.
d)Enfermedades respiratorias y alergias.

8.-; Qué debemos hacer para evitar la contaminacion del aire?

a)Cerrar toda las puertas y ventanas para evitar el ingreso de aire contaminada.
b)Vivir en zonas menos contaminada.
. c)Usar protector de contaminacién.

| d)Ventilar todos los dias nuestra casay dormitorio abriendo las ventanas.
eINLA.

G282 HAMA eeeeoesrereeeeennnn. @ lOS eXCrementos v orinas de los seres humanos en los
. cuales viven microbios v parasites que nos pueden enfermar con diarreas, colera,
lombrices, polic, tifoidea, hepatitis, solitarios y cisticercosis.

| 10.-;Coémo podemos evitar la contaminacion fecal?

' Para evitar estos problemas’es necesario depositar los excrementos en lugares
especialmente adecuadas con este fin Hamados .. ¥ cuando hay
red de desaglie, en los vnicinnieens




COSUDE | HOJA DE RESPUESTAS 1 CEO:
CAPLAB |

CUIDAR EL MEDIO AMBIENTE e -

Verificar, si el pariicipante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
contrario hacerlo revisar aqueilos temas o punios que sea menester.

1.-Ei medio ambiente es todo aquelio que nos rodea y que constituye
T " inmediatc donde vivimos y trabajamos, es

13 LR

Respuestas: NUESTRO MUNDO vy
NUESTRO ENTORNO Y NOSGTROS MISMOS

2.-El medio ambiente de la persona humana tiene dos componentes y gue son
inseparables y que le rodean completamente. Entonces su medio ambiente
compuesto por el clima, el relieve, el suelo, la flora y la fauna del lugar donde vive
y trabajo es su medio ambiente:

‘Respuesta:  d)Natural

:3.-Toda contaminacién afecta el entorno: el aire, el agua, el suelo y las personas que
viven ahi; nuestros vecinos v nosotros mismos ; cuidar ia calidad del medio
ambiente es cuidar:

Respuesta: e)lacyd

é4.-En lugares donde hay mucha contaminacion en el aire y en el agua, los arboles y

| las plantas se enferman y no desarrollan bien. Esto es perjudicial por las
siguientes razones:

Respuestas:

'_a)Los arboles y las plantas purifican el AIRE QUE RESPIRAMOS

b)Los arboles vy las plantas refrescan el AMBIENTE Y DAN SOMBRA

c)Los arboles y las plantas embellecen el AMBIENTE DONDE VIVIMOS Y

TRABAJAMOS
| 5.-; CoOmo combatir la contaminacion y el deterioro del medio ambiente?

: Respuesta: f)Todas las anteriores.

6.-Los principales causas de contaminacion del aire en nuestro barrio y ciudad
. es:

'Respuesta: e)Todas las anteriores.




7.-;Qué consecuencias tiene la contaminacion del aire para nuestra salud?
Respuesta: d)Enfermedades respiraiorias y alergias.

8.-¢Qué debemos hacer para evitar la contaminacién del aire?

Respuesta:

 d)Ventilar todos los dias nuestra casa y dormitorio abriendo las ventanas.

9.-Se llama coovcecceeeereiieaeen a los excrementos y orinas de los seres humanos en los

cuales viven microbios y parasitos que nos pueden enfermar con diarreas, colera,
lombrices, polio, tifoidea, hepatitis, solitarios y cisticercosis.

Respuesta: EXCRETAS

- 10.-: Como podemos evitar |a contaminacion fecal?

5 Para evitar estos problemas es necesario depcesitar {os excrementos en lugares
especialmente adecuadas con este fin llamados ......cccceeveiiinennne y cuando hay

: red de desagiie, en oS ...coveereerannne.

|

éRespuestas: LETRINAS e INCDOROCS




i COSUDE | HOJA DE EVALUACION CEO:
CAPLAB | e e
' FECHA:
CUIDAR EL MEDIO AMBIENTE R
Participantel . NOTAL..ceeren

1.-La basura es todo aguello que se desecha y bota porque pensamos que ya no
sirve. En realidad estamos en un error porque casi todo puede volver a ser util
luego de un proceso industrial llamado RECICLAJE.
La basura es dos tipos diferentes:

1 2.-las basuras organicas son:

a)Vidrios, metales.
byPlasticos vy fibras sintéticas.
c)Latas, plasticos

d)Hojas, rastrojos

e)N.A.

' 2.-La basura organica no debe permanecer en el tacho mas de ... dias porgque
se pudre y huele mal.

a)1 dias
b2 dias
' c)3 dias
. d)4 dias
e)5 dias

";4.-Los envases de productos quimicos y medicinas deben ser:

a)Quemados en hornos especiales.

| b)Deben ser arrojados en tachos de basura.
| c)Enterrados en hoyos profundos.

| d)Botar af aire libre.

ie)N.A.

| 5.-¢ A quienes se les llama vectores en los talleres o viviendas:

: a)A la contaminacién ambiental.

| b)A los animales portadores de enfermedades.
| C)A los desechos o desperdicios.

| d)A las basura inorganicas.

.e}Todas las anteriores.
i




| 6.-Cuando la intervencioh humo degrada y destruye el medio ambiente con la
contaminacién producida por las fabricas, la acumulacion de basura y el mal uso
de los recursos naturales se le denomina:

a)Depredacion del medio ambiente.
b)Mejoramiento del medio ambiente.
c)impactos ambientales positives.
d)impactos ambientales negativos.
e)Todas las anteriores.

7.-La contaminacién ambiental es lo presencia en el ambiente de un conjunto de
elementos residuales extrafios al medio ambiente original introducidos por accién
del hombre, capaces de alterar las condiciones iniciales de vida y dafiar al
hombre, al clima y.a los ecosistemas. Por su estado fisico se han identificado tres
tipos de contaminaciones. Entonces las emanaciones gaseosas = humos de
motores a combustién y vapores de industrias quimicas, es una contaminacion:

a)Gaseosos
b)YSolidos

i c)Liquidos
d)Fisice
e)T.A.

8.-Una de las ventajas de recuperacion de residuos es:

'a)Reduce la contaminacién ambiental.
b)Aumenta la expiotacién de recursos naturales.
' c)la recuperacion de les recursos naturales.

- d)Aumenta el consumo de los residuos.

e)NL.A. '

g.-La separacién de los residucs consiste en la seleccién segln sus propiedades
fisicas y quimicas. Entonces: permite separar los residuos que son capaces ce
resistir al rompimiento v al corte es la separacion por:

| a)Densidad

' b)Magnetismo
c)Radioactividad
d)Friabilidad
e)Cohesion




710.-La reutilizacion consiste en la limpieza y acondicionamiento fisico de los residuos
recuperables, debido a que su estado de conservacion asi lo permite, sin
necesidad de transformarlos ......coovviereicrcnneee
a)Naturalmente

b)Fisicamente

c)Biolégicamente

d)Quimicamente

e)Todas las anteriores




T COSUDE | HOJA DE RESPUESTAS CEO:
CAPLAB |

..........................................

CUIDAR EL MEDIO AMBIENTE ‘ ............................

Verificar, si el participante ha logrado los objetivos propuestos. En caso
contrario hacerlo revisar agueilos temas o puntos que sea menester.

1.-La basura es todo aguello que se desecha y bota porque pensamos gue ya no
sirve. En realidad estamos en un error porque casi todo puede volver a ser util
iuego de un proceso industrial llamade RECICLAJE.
La basura es dos tipos diferentes:

Respuestas:
a)BASURA ORGANICA
b BASURA INORGANICA

2.-las basuras organicas son:

| Respuesta:  d)Hojas, rastrojos

| 3.-La basura organica no debe permanecer en el tacho masde...... dias porgque
. se pudre y huele mal. ‘

.Respuesta:  b)2 dias

'4.-Los envases de productos quimicos y medicinas deben ser:

' Respuestas: c¢)Enterrades en hoyos profundos.

'5.-¢ A quienes se les llama vectores en los talleres o viviendas:

Respuesta: b)A los animales portadores de enfermedades.

- 6.-Cuando la intervencién hume degrada y destrdye el medio ambiente con la

| contaminacion producida por las fabricas, la acumuiacién de basura y el mal uso
de los recursos naturales se le denomina:

‘Respuesta:  d)lmpactos ambientales negativos.

. 7.-La contaminacion ambiental es lo presencia en el ambiente de un conjunto de
elementos residuales extrafios al medioc ambiente original introducidos por accion
del hombre, capaces de alterar las condiciones iniciales de vida y dafiar al
hombre, al clima y a los ecosistemas. Por su estado fisico se han identificado tres
tipos de contaminaciones. Entonces las emanaciones gaseosas = humos de
motores a combustion y vapores de industrias quimicas, es una contaminacion:

Respuesta:  d)Fisico J




8.-Una de las ventajas de recuperacion de residuos es:

' Respuesta:  a)Reduce la contaminacién ambiental.

8.-La separacion de los residuos consiste en la seleccion segin sus propiedades

. fisicas y quimicas. Entonces: permite separar los residuos que son capaces de

i resistir al rompimiento y al corte es la separacion por:

Respuesta: e}Cohesién

:10.-La reutilizacion consiste en la limpieza y acondicionamiento fisico de los residuos
recuperables, debido a que su estado de conservacién asi lo permite, sin

necesidad de transformarios vecrienieevirrerennenes

|Respuesta;  d)Quimicamente




PRUEBA PRACTICA DE TALLER

La finalidad de esta prueba es medir y valorar destrezas y habilidades practicas que
son parte del curriculum de la fermacion del participante.

Permite verificar en el taller el dominio de las habilidades y destrezas adqguiridas por
el participante hasta la culminacién de la tarea y comprobar si el desarrclle practico esta
dentro de los parametros establecidos de acuerdo a las competencias.

Esta prueba tiene como contra partida los costos elevados para el desarrolic, ya que
el material que se utiliza en mayoria de los casos es fungible.

Para el participante el nerviosismo que pueda sentir para desarrollar operaciones
calificadas como dificiles, el participante podria demostrar falta de seguridad, para lo cual el
docente tendra que saber darle conflanza necesaria.

En toda actividad que desarrcllaremos debemos tener en cuenta la seguridad,
cuando se trata de pruebas practicas con mayor razon, ya gue es muy comun tener
accidentes cuando no se tiene en cuenta las medidas necesarias.

Para desarrollar este tipo de pruebas debemos tener en cuenta los siguientes puntos:

-Los planos o esquemas deben ser bien elaborados.
-Dar as indicaciones necesarias antes.

-La prueba debe concordar con el avance realizado.
-Se cebe tener el material preparadoc para la prugba.
-Un puesto de trabajo per participante.

-Tener ta ficha de calificacion.

A coniinuacion el cuadro de tabla de evaluacion de pruebas practicas, con sus respectivas
ponderaciones y una tabla de calificacion cualitativa:

01-02-03— _ 06-07—08— | 11-12-13 14-15-16-17 18-19-20 |
04 - 05 09 - 10 - | !

! : ‘.

DEFICIENTE QINSUFICIENTE SUFICIE,-\’TEE BUENO MUY BUENO

DESAPROBADO APROBADO |




ESCALA DE EVALUACION PARA EL AREA PSICOMOTORA

I
INSUFICIENTE | DEFICIENTE

del profesor.

{a orientacion
del profesor

con la ayuda
del profesor.

FACTORES | MUY BUENO| BUENO SUFICIENTE

' No demuestra
Demuestra No demuestra | habilidad en

Demuestra | Demuestra | habilidad en el | habilidad en el | manejo del

gran gran manejo del manejo del equipoy

habilidad en | habilidad en equipoy equipo y herramientas.
USO DE | el manejo del | el manejo del | herramientas. | herramientas. | A pesar de la

EQUIPOS equipoy equipoy Solo es capaz | Solo escapaz | orientacion
herramientas. | herramientas. | de desarrollar | de desarrollar | constante del

No necesita | Necesita de | sus actividades | sus actividades | profesor no

reacciona
positivamenie.

con la ayuda
del profesor.

No termina las !

Termina las | Termina las Termina las Termina las
tareas tareas tareas tareas tareas
programadas | programadas | programadas | programadas | programadas
antes del en el limite después del | después de la | a pesar de las
TiIEMPO tiempo del tiempo | tiempo previsio | tolerancia. | constantes
previsto. No | previsto. | dentrodela | Necesita dela | orientacicnes
necesita | Necesita tolerancia. 1 orientacion  : y ayuda que
rientacién | orientacién . Necesita directa y recibe del
agunadel | limitada del ;constantemente rigurcsa del profesor.
! profesor.  :  profesor. ta crientacicn profesor.
del prefesor.
: |
Alsanza con | Alcanhza con Alcanza los | Solo alcanza a " No alcanza
gran facilidad : facilidad los patronesde | medias los los patrones |
los patrones | patrones de acabado *  patrones de de acabado |
i ACABADO | de acabado acabado establecidcs | acabado establecidos a|
establecidas. : establecidos, | después de  esiablecidos pesar de las
despues de efectuar conla crientaciones
-’ efectuar muchos . orientacién del profesor.
pequenos ajustes. . directa del
ajustes. . profesor.
| |
Posee Posee ! Posee precision | Demuestra No posee -
precision precision satisfactoria en | poca precision ; precision enia
excepcional ; notable en la | la ejecucion de | en la ejecucidn | ejecucion de
enla ejecucion de las tareas. de la tarea. las tareas.
| PRECISION | ejecucion de la tarea. Requiere de un | Requiere de un{ Requiere de
i la tareas. No | Requiere de controi | contro! rigurose | mucho control
reguiere un contro! constante Gl | del profesor. del profesor,
control muy limitado profesor. comete
alguno del | del profesor. muchos
profesor. | | errores.
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COSUDE | HOJA DE EVALUACION ‘ CEQ:

AT AT
S

L LoAL) |

------------------------------------------

TAREA N° 01: EJE ESCALONADO SiN CENTRGS |

2]
&
-]
mt
A
O
<

DENCMINACION | DIMENSIONES ' PUNTAJE

PLANO |OBTENIDO| MAXIMO i OBTENIDO

PLANEAMIENTO DEL TRABAID |

et e

MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE i _ !

MANEJO DE MAQUINAS Y HERRAM. i

MONTAJE DE MATERIAL i

TORMEADQ EN CHUCKS UNIVERSAL

LONGITUD TOTAL 150

LONGITUD PARCIAL 65

| QNIITIHIN DA AY 2l 1
LA ENANT 1 A A L3

wltn]~ ovjon] | M| -2

RADIO EXTREMO DEL EJE 25

10 | RADIC EN EL EJE 25

11 | DIAMETRO 50

12 | DIAMETRO 48

13 | DIAMETRO | 46

1141 |

ac
3%

16 -,

(178

18

19

120 ¢

PRECISIONY 21|

A e

ACABADC 22 |

23 i
22 = ;

.25 ¢

=

P27 ]

| 28 ¢ : i

125 . | |

30 | %

S

! [ :
! | 32 !

D O] a2
P Y

4]

LISy MDD UEDD AR

1
T WO LA Tl L
1

il
O|©| o ~|e

'USO DE MATERIALES i ‘; '; |
; USO DE INSTRUMENTOS DE a '
! MEDICION i

B
—

MANTENIMIENTO ! I i i
FUNCIONA CORRECTAMENTE i i

o}
=
=
)
=1
-
A==
==}
=
e
b ot
L}
=3
M

NO FUNCIONA ;

ORI TMD M D ATF I‘SEQC\ 1
[ = = I

[y NS Bl Pl s T

m
[
m
0
Lol
o
o)
P4

FUERC DEL PLAZO

[ | ol [nlal Ya) o ™
RESPGNSABILIDAD

n
[00 =~J|Ca| Cn| 0

COMPORTAMIENTO |
COMUNICACION | |

P P R PR BN EA

w

SOLIDARIDAD

7]

N
[

CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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[

COSUDE HOJA DE EVALUACION

AT A D
>L¢‘L‘1PJ_J4"'1D

TAREA N° 02: EJE ESCALONADO CON CENTRU ]

CRITERIO Ne ! DENCMINACION DIMENSIONES PUNTAJE

PLANO [OBTENIDO{ MAXIMOC | OBTENIDO

PLANEAMIENTO DEL TRABAJO

i

MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE

. PROCESO DE WMANEJC DE MAQUINAS Y HERRAM.

[
OPERACION MONTAJE DE MATERIAL

TURNEADC ENTRE PUNTA

LONGITUD TOTAL 144

LONGCITUD PARCIAL 45.

LONGITUD PARCIAL 30

Ol ]| B[] rr| =

LONGITUD PARCIAL 15 |

10 | LONGITUD PARCIAL 45

11 | LONGITUD PARCIAL 30

17 | LONGITUD DE RANURAS LONGIPAR 15

13 | DIAMETRO . 34

T
14 | DIAMETRO 12

;i 15 1 DIAMETRO 18

16 | DIAMETRO 23

17

118 i

1g i |

201

-~
)

PRECISIONY (22 ' g ;

ACABADO 23

o4

25 |

ST~
Z0

P27

| 28

29 | :
T30 - T :

i 31

| 32 | |
33 : ‘

34

% 35 _ . !

36 |

a7 |
S

| 38 | USC DE HERRAMIENTAS

ORNEN Y 139 | USODE MATERIALES

40 | USO DE INSTRUMENTOS DE
{ SEGURIDAD MEDICION

[31 | WMANTENIMIENTOD

FUNCICNABILIDAD 142 i FUNCIONA CORRECTAMENTE

43 T NOC FUNCIONA

i TIEMPO DE 44 | DEMTRO DEL PLAZO PREVISTO

EJECUCION 45 | FUERO DEL PLAZO a

| 46 | RESPONSABILIDAD :
i 47 | COMPORTAMIENTO !

EACTITUDINAL 48 | COMUNICACION

| i 49 1 SOLIDARIDAD

' £0 | CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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COSUDE
CAPLAB

HOJA DE EVALUACION

TAREA N° 03: BOCINA CILINDRICA

T TCRITERIO N7

CMINACIO}

. PUNTAJE

PO

OBTENIDO

MAXIMO

T
!

OBTENIDO |

. PROCESC DE
| OPERACION

TPLANEAMIENTO DEL TRABAJO

E

IR

MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE

MANEJC DE MAQUINAS Y HERRAM.

: MONTAJE DE MATERIAL

i

TTORNEADO EN CHUCKS UNTVERSAL |

LONGITUD TOTAL

45

LONGITUD PARCIAL

30

0] 09| - mi Ol sl | P —

RADIO EXTREMO DEL EJE _

1.5 x45°

- DIAMETRO

40

| DIAMETRO

32

oy Y

20

i DIAMETRO INTERIOR

T

JENL WY . By .
ol eloin|ilo

18

ORDENY
SEGURIDAD

"USO DE HERRAMIENTAS

i USO DE MATERIALES

- USO DE INSTRUMENTOS DE
. MEDICION

41

i MANTENIMIENTO

FUNCIENABILIDAD

42

: FUNCIONA CORRECTAMENTE

43

1
MO FUNCIONA

TIEMPO DE
EJECUCION

44

. DENTRO DEL PLAZO PREVISTO

45

FFUERQ DEL PLAZO

. ACTITUDINAL

46

i RESPONSABILICAD

47

. COMPORTAMIENTO

48

; COMUNICACION

49

 SOLIDARIDAD

[50

: CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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COSUDE HOJA DE EVALUACION CEO:
C‘_ALPLA%B I ..........................................
FECHA
TAREA N° 04: EJE ACANALADO Y PERFILADD e
Participante: ... NOTA. ...
CRITERIO N° DENOMINACION DIMENSIONES PUNTAJE
PLANO | OBTENIDO| MAXIMO | OBTENIDO
1 | PLANEAMIENTO DEL TRABAJO i
2_| MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE
PROCESO DE |5 MANEJO DE MAQUINAS Y HERRAM.
OPERiCl ON |4 |MONTAJE DE MATERIAL
5 | TORNEADO EN PLATO UNIVERSAL ¥
PUNTAS
8 | LONGITUD TOTAL 180
7 ' LONGITUD PARCIAL 100
8 | LONGITUD PARCIAL %03
9 | LONGITUD PARCIAL 48
10 | LONGITUD PARCIAL 74
17 | LONGITUD PARCIAL 305
12 { LONGITUD PARCIAL 14
13 | LONGITUD PARCIAL 22
74 | LONGITUD PARCIAL 44
15 | LONGITUD DE RANURAS 17.3
16 | LONGITUD DE RANURAS g2 !
17 | LONGITUD DE RANURAS 125 :
18  LONGIUD DE RANURAS 10,1
19 | RADIO INTERIOR DEL EJE 5
PRECISIONY 25 RADIC INTERIOR DEL EJE g !
CABADO 21 RADIO EN EL EJE RE | .
27 RADIO EMEL EJE R5 | ;
23 DIAMETRO ag i
T34 DIAMETRO 24
725 DIAMETRO 0.3
28 DIAMETRO 22 ;
27 | DIAMETRO 45 ;
28 DIAMETRO 218
29 DIAMETRO 28
30 . DIAMETRO 727
ledy ]
33
| 34 ;
35 ;
136 i
38 | USO DE HERRAMIENTAS ;
ORDEN Y 39 | USO DE MATERIALES
40 { USO DE INSTRUMENTOS DE
SEGURIDAD VEDIGION

41 | MANTENIMIENTO

: FUNCIONA CORRECTAMENTE

FUNCIDNABILIGAD
43 NOFUNCIONA

TIEMPO DE 44 | DENTRO DEL PLAZO PREVISTO

EJECUCION ![45 | FUERD DEL PLAZO

46 : RESPONSABILIDAD

47 | COMPORTAMIENTO

" ACTITUDINAL |48 | COMUMICACION
. 49 | SOLIDARIDAD

150 ; CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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COSUDE HOJA DE EVALUACION . CEO:
CAPLAB | | e ran s s vemen e
§ FECHA
TAREA N° 05: EJE CON ROSCAS TRIANGULARES i ............................
Participante. ... NOTA ...
CRITERIO | N° DENOMINACION DIMENSIONES PUNTAJE
PLANO | OBTENIDO | MAXIMO | OBTEN
1 | PLANEAMIENTO DEL TRABAJO
7 |MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE
3 | MANEJO DE MAQUINAS Y HERRAM.
Pc?:ECRTCC;ODNE 4 | MONTAJE DE MATERIAL
5 | TORNEADO CON PLATO UNIVERSAL
Y PUNTO
& [LONGITUD TOTAL 158+ 0.4
7 TLONGITUD PARCIAL 104+ 0.2
8 | LONGITUD PARCIAL 27 + 01
10 | LONGITUD PARCIAL 35+0.1 |
11 | LONGITUD PARCIAL 27+ 0.1
12 | LONGITUD PARCIAL [ 35+0.1
13 | ROSCA TRIANGULAR W1 x 12 R2”
14 | BISEL EXTERIOR g x 45°
15 | ROSCA TRIANGULAR M25x25 |
16 | DIAMETRO 20,5 + 0,06
17 | DIAMETRO T 215+0,06 ‘,
18 | DIAMETRO : 2
16 | DIAMETRO i 2
20 | DIAMETRO 20.5 + 0.06
PRECISIONY [27 DIRMETRO 2% 3+0.06
ACABADO 27 5
23 !
(24 i
; {25 | ]
26 |
5 57
25 |
- 129 ; i
30 =
! 31 i
! 32 |
33 | |
34 i
35 :
36 '
37 :
38 | USO DE HERRAMIENTAS = @
ORDEN Y 35 |USO DE MATERIALES : ;
- 40 | USO DE INSTRUMENTOS DE i a
SEGURIDAD ™ | penmion 1 :
F41 I MANTENIMIENTO :
TUNCIONABILDAD |42 FUNCIONA CORRECTAMENTE i
43 | NO FUNCIONA ,
TIEMPO DE 44 | DENTRO DEL PLAZO PREVISTO
EJECUCION :45 i FUERO DELPLAZO :
46 | RESPONSABILIDAD
47 TCOMPORTAMIENTO !
: ACTITUDINAL : 48 [ COMUNICACION : !
: 149 | SOLIDARIDAD a

50

| CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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COSUDE HOJA DE EVALUACION | CEO:
CAPLAB | | eeeeseerees s seasesaanes

FECHA:
‘TAREA N° 06: POLEAPARACORREATRAPECIAL |
Participante:. ... NOTA:...............
. CRITERIO N° DPENOMINACION DIMENSIONES | PUNTAJE
! PLANO I OBTENIDO | MAXIMO ! OBTENIDC
1 1 PLANEAMIENTO DEL TRABAJO ;
PROCESO DE | 2 |MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE
o) 3 | MANEJO DE MAQUINAS Y HERRAM.
PERACION 4 | MONTAJE DE MATERIAL :
€& |LONGITUD TOTAL 34
7 | LONGITUD PARCIAL 19
2 LONGITUD DE RANURAS | 13
S | RANURAEN™V f 34°
10 : BISEL EXTREMO DEL EJE | 2 x 45°
11 | RADIO DEL EJE R2
12 | DIAMETRO 82
13 i DIAMETRO 40
14 | DIAMETRO ! 42
15 | CONICIDAD &°
' 18 .
| 17 i
!_ 18 '
119 |
20 ¢
PRECISIONY (21
ACABADO 22
N .
L 2B
P27 5
23
29
20
37
32 i
33 ¢ :
134 !
35 ¢ :
36
|37 | . ;
38 'USO DE HERRAMIENTAS : : !
ORDEN Y 39 1 USO DE MATERIALES i i
{40 | USC DE INSTRUMENTOS DE ! i i
SEGURIDAD | MEDICION I
41 PMANTENIMIENTO : : :
| FUNCIONABIUDAD 142 ] FUNCIONA CORRECTAMENTE i ]
' 43 I NQO FUNCIONA !
TIEMPO DE | 44 ' DENTRO DEL PLAZO PREVISTO ; =.
EJECUCICN 45 :FUERC DEL PLAZO ; . i |
1 46 | RESPONSABILIDAD : : !
47  COMPORTAMIENTO ' : i
' ACTITUDINAL :48 i COMUNICACION

I
[{e]

! SOLIDARIDAD 5
50 . CUIDADC DE MEDIO AMBIENTE : !
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COSUDE HOJA DE EVALUACION CEO:
CAPLAB |l e

' TAREA N° 07: GRANETE

CRITERIO N° DENOMINACION ' DIMENSIONES PUNTAJE !
PLANO | OBTENIDO | MAXIMO | OBTENIDO :

| PLANEAMIENTO DEL TRABAJO 7 i
I MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE i
MANEJO DE MAQUINAS Y HERRAM. ’

PROCESO DE |
. OPERACION |

1
2
3
4 | MONTAJE DE MATERIAL ;
5 |LONGITUD TOTAL 105 i
6
>
8

LONGITUD PARCIAL i 40
LONGITUD PARCIAL i 15
BICEL EN EL EXTREMO DEL EJE | 1x45
DIAMETRO : 15
10 | DIAMETRO : | 10
11 1 DIAMETRO 10
12 [ ANGULC DE CCNICIDAD 2° 30
13 | MOLETEADO EN X ! |

IR Y
[{a]ge.}

PRECISICNY |20 ]
ACABADO 121

38 | USO DE HERRAMIENTAS ] z
ORDENY |39 |USO DE MATERIALES s

40 TUSO DE INSTRUMENTOS DE é i

| SEGURIDAD e i
! 41 MANTENIMIENTO
" FUNCIONABIUDAD .42 FUNCIONA CORRECTAMENTE : =_ :
743 _NO FUNCIONA - ‘i

TIEMPO DE 44 ; DENTRO DEL PLAZO PREVISTO . i ! 5
EJECUCION |45 ;FUERO DEL PLAZO : i _ |

46 | RESPONSABILIDAD i 5
47 | COMPORTAMIENTO _ i : i

. ACTITUDINAL |48 | COMUNICACION
"29 SOLIDARIDAD

| 50 | CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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| COSUDE | HOJA DE EVALUACION | CEO:
|l CAPLAB rl | ereeremusssercssssrasisasresssrersaaseiin.
| i FECHA
' TAREA N° 08: EJE CONICO MOLETEADO Lo
Participante: ... NOTA...............
CRITERIO N° DENOMINACION DIMENSIONES ; PUNTAJE
PLANC | OBTENIDO | MAXIMO | OBTENIDO

. PROCESO DE

OPERACION

PLANEAMIENTC DEL TRABAJC

MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE

MANEJC DE MAQUINAS Y HERRAM.

TORNEADC ENTRE PUNTAS

MONTAJE DE MATERIAL

PRECISION Y
ACABADO

LONGITUD TOTAL

142

LONGITUD PARCIAL

LONGITUD PARCIAL

40

LONGITUD PARCIAL

25

LONGITUD DE RANURAS

LONGITUD DE RANURAS

BICEL EN EL EXTREMO DEL EJE

2x48°

T R G LA B D

DIAMETRC

22

-
In

i DIAMETRO

30

DIAMETRO

34

Y Y
Mmin

DIAMETRO

718

s
|

MOLETEADO

)

Y

i1
20

22

R

P LD

o4

1Z25

(26 ¢

=

128

129 |

i30 ¢

31

32

, ~
23

34

35

: 36

_——

Y

ORDENY
SEGURIDAD

ta
L=

USO DE HERRAMIENTAS

‘38

USC DE MATERIALES

40

USO DE INSTRUMENTOS DE
MEDICION

41

MANTENIMIENTO

FUNCIONABILIDAD

142

{ FUNCIONA CORRECTAMENTE

43

: NO FUNCIONA .

TIEMPO DE

EJECUCION

DENTRO DEL PLAZO PREVIETO

45

FUERO DEL PLAZO

| ACTITUDINAL %8

7%

RESPONSABILIDAD

47

COMPORTAMIENTO

COMUNICACION

49

: SOLIDARIDAD

.50

| CUIDADO DE MEDIO AMBIENTE
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COSUDE
CAPLAB

HOJA DE EVALUACICN

------------------------------------------

| TAREA N° 09: PUNTA FlJA PARA TORNO M3

PartiCIPANTE. ...

CRITERIO

! DENOMINACICON

DIMENSIONES

PLANO

i OBTENIDO

i PUNTAJE
]

" MAXIMO

OBTENIDO

PROCESO DE
OPERACION

PLANEAMIENTO DEL TRABAJO

MONTAJE DE HERRAM. DE CORTE

MANEJO DE MAQUINAS Y HERRAM.

TORNEADC ENTRE PUNTAS

MONTAJE DE MATERIAL

PRECISION Y
ACABADC

LONGITUD TOTAL L

1225

LONGITUD PARCIAL L2

85

t

W=l O[N]~

LONGITUD PARCIAL |

9

t LONGITUD PARCIAL C4

10

RANURACS

1

BICEL EN EL EXTREMO DEL EJE

R1

12

DIAMETRO D1

24.05

13

DIAMETRO d

19,76

14

DIAMETRO  d1

18

15

DIAMETRO dc

10

16

i ANGULO DE CONICIDAD

&60°

17

18

19

20

121

ey
2

BRI B BRI BD
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